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LISTA DE SIMBOLOS

Simbolo Significado

ATP Adenosin Trifosfato

APPCC Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
Hp Caballo de Potencia

$ Dolar Estadounidense

€ Euro

°C Grados centigrados

Gal Galones

H&S Higiene y Sanitizacion

LMP/LMA Limite M&ximo Permisible/Limite Maximo Aceptable
L Litros

L/min Litros por minuto

m3 Metro Cubico

ml Mililitro

min Minuto

No. Numero

ppm Partes por millén

POES Procedimientos Operativos Estandarizados de

Saneamiento

% Porcentaje

PEPS Primero en Entrar, Primero en Salir
PCC Punto Critico de Control

? Pulgada

SGC Sistema de Gestion de la Calidad
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RLU Unidades Relativas de Luz
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Accion Correctiva

Calidad

Camaras frigorificas

Canal

Documentacion

Eficiente

Gestion

Inocuidad

GLOSARIO

Procedimiento a seguir cuando ocurre una

desviacion.

Es una caracteristica de los alimentos que determina

su aceptabilidad o valor para los consumidores.

Camaras de enfriamiento donde se almacenan las

canales.

Cuerpo del cerdo sacrificado posterior a las
operaciones de sangrado, eviscerados entero o
partido a la mitad.

Conjunto de documentos que justifican una accion

mediante escritos.

Capacidad de lograr el efecto deseado, utilizando los

recursos de forma adecuada.

Conjunto de acciones u operaciones relacionadas
con la administracion y direccion de una

organizacion.

Capacidad que el producto no cause dafio al

consumidor.
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Inspeccion

Monitoreo

Parametro

Pediluvio

Tipificar

Es una actividad que examina fisicamente disefios,
productos, instalaciones, procesos, servicios para
verificar el cumplimiento de los requisitos

establecidos.

Es la operacion que se desarrolla durante la
ejecucion de wun proceso Yy busca detectar
deficiencias que afecten el proceso, informando de la

situacion a los responsables de la gestion.

Dato Importante desde el que se examina un tema o

asunto especifico.

Depdsito rectangular que contiene una concentracion

guimica para esterilizar las botas.

Clasificar u organizar en tipos o clases un conjunto

de cosas.
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RESUMEN

El Ejercicio Profesional Supervisado desarroll6 su estudio en el
Departamento de Gestidon de la Calidad de la Planta de Procesamiento Primario
de Colonia los Sauces, la cual procesa productos carnicos porcino.
Actualmente, cuenta con el sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de
control (APPCC), para el cumplimiento de la normativa y politica de calidad de

la empresa.

El departamento de calidad gestiona una serie de operaciones de control
de calidad e inocuidad en los procesos de produccién, distribucion,
almacenamiento y transporte de los productos carnicos procesados en planta.
El departamento no contaba con una documentacion actualizada que facilitara
la comprensién del rol de monitor de calidad en la gestion de los procesos,
debido a que el aprendizaje era empirico, es decir, basado en la experiencia de
los colaboradores, ocasionando una falta de control y uniformidad en el

monitoreo e inspeccion de los procesos a calidad e inocuidad.

Los procedimientos documentados fueron realizados bajo la directriz de
elaboracion de documentos de la empresa. Esto facilité la comprensiéon de los
roles que tienen los monitores de calidad en planta, redujo el tiempo de
aprendizaje para nuevos colaboradores del departamento y la falta de control y
uniformidad durante los turnos laborales al implementar la lista de verificacion

(checklist) para la uniformidad de operaciones durante los turnos laborales.
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OBJETIVOS

General

Documentacion de los procesos del departamento de gestion de la
calidad, en la planta de procesamiento primario de colonia los Sauces, Palin,

Escuintla.

Especificos

1. Definir a través del diagnéstico de la situacién actual los procesos de
inspeccidon y monitoreo que gestiona el departamento de calidad en

planta.

2. Describir las operaciones que gestiona el departamento de calidad en las

operaciones de produccién, camaras, despacho, higiene y sanitizacion.

3. Tipificar las operaciones del departamento de calidad en las areas de
produccién, camaras, despacho, higiene y sanitizacion para la
implementacion del control y uniformidad en los turnos laborales del

departamento de calidad.
4. Documentar los procedimientos del departamento de gestion de la

calidad, empleando la directriz de elaboracién de documentos de la

planta de procesamiento primario.
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Determinar la demanda del consumo del recurso de agua en las areas de

la planta de procesamiento primario.

Desarrollar la propuesta de ahorro y uso eficiente en el consumo del

recurso agua, en el proceso de faenado, limpieza y sanitizacién del area.

Elaborar un plan de capacitacion para la planta de procesamiento

primario a través del diagndéstico de necesidades en planta.
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INTRODUCCION

El proyecto desarrollado en la planta de procesamiento primario de
Colonia los Sauces consta de 3 fases: la primera fase del proyecto aborda la
documentacion de los procedimientos del departamento de gestion de la
calidad, la cual, por un periodo mayor a 10 afios, presenta una desactualizacion
respecto a las operaciones actuales que dificultan el aprendizaje y la
retroalimentacion al personal del area. Como resultado, enfrentan falta de
control y uniformidad en la ejecucion de las actividades, debido a los criterios
adquiridos de forma empirica que retardan la comprension del rol que gestiona
el monitor de calidad durante los turnos laborales en la planta de procesamiento

primario.

Para el diagnéstico, se utiliza el diagrama de causa y efecto analizando la
causa raiz de la falta de control y uniformidad en el sistema de inspeccion y
monitoreo a calidad e inocuidad. Posteriormente, se tipifican las actividades de

forma homogénea para el monitor de calidad, en cada el turno laboral.

Las actividades que gestiona, actualmente, el monitor de calidad, estaran
contenidas en los procedimientos elaborados segun las instrucciones de
elaboracion de documentos de la planta. Esto facilitara el aprendizaje de calidad
al personal y su retroalimentacion. Se eliminara la variabilidad en la gestion de

las actividades y se conservara la uniformidad de las operaciones.

En la segunda fase del proyecto, se desarrolla la investigacion sobre el

ahorro y uso eficiente del recurso agua en planta, cuantificando inicialmente el
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consumo que se realiza en cada area de la planta para luego delimitar la

investigacion sobre el &rea que presenta mayor consumo del recurso natural.

El estudio de los factores que generan el exceso de consumo de agua se
realiza por medio del diagrama de Pareto. Por medio del andlisis 80/20, se
determinan los pocos vitales de los muchos triviales para plantear una
propuesta estratégica de ahorro y uso eficiente del agua en el area delimitada.
Al aplicar la iniciativa de produccion mas limpia en planta, aumentara la

productividad.

La tercera fase del proyecto consiste en el desarrollo de un plan de
capacitacién para fortalecer los conocimientos, habilidades y actitudes de los
colaboradores. Se parte del diagnostico de necesidades de capacitacion del
personal del area de calidad, limpieza y produccion rastro.
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1. GENERALIDADES DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO
PRIMARIO DE COLONIA LOS SAUCES, PALIN,
ESCUINTLA

1.1 Descripciéon de la empresa

La Planta de procesamiento primario de colonia los Sauces es parte de
una marca nacional lider de productos carnicos porcinos, ubicada en km 34,5
ruta al Pacifico en el municipio de Palin, Escuintla (ver figura 1). La planta
cuenta con la certificacion del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos

de Control (APPCC), garantizando la inocuidad de sus productos.

Figura 1. Ubicacién de la planta

Fuente: Google Maps. Consulta: septiembre de 2018.



Actualmente, la planta cuenta con las é&reas de produccion rastro,
deshuese y empaque. La materia prima cérnica procesada ingresa en las
camaras de almacenamiento y se utiliza el método PEPS para la valuacion de

inventarios.

Debido a la alta demanda en el mercado nacional e internacional, la planta
de procesamiento primario labora en la jornada diurna y en la nocturna. La
produccion de faenado del area de rastro labora durante la jornada diurna para
brindar materia prima carnica para ambos turnos laborales de produccién
deshuese y empaque en planta. El promedio de cerdos procesados por semana
es de 3 000, provenientes de las granjas porcinas tecnificadas del pais. Los

productos que elabora la planta de procesamiento son las siguientes:

Tabla l. Productos elaborados en planta

Mascara de cerdo
Despiezado normal.

Pierna cubo bolsa
Pierna cubo terminado

Brazuelo cubo granel

Despiezado entero.

Patas Partida bolsa

Pierna con cuero

Costilla cubo bolsa

Lomo de cinta BLS

Hueso piecito bolsa

Capotes Terminado granel

Tocineta bolsa

Canal Terminado granel

Chuleta rodajeada bolsa

Rabo WF

Chuleta

Solomito WF

Chuleta fresca.

Bistec 1 libra. Vacio

Grasa dura granel

Nuca de cerdo

Grasa blanda.

Lengua

Cabeza de cerdo bolsa

Costilla baby back friday’s

Fuente: fichas técnicas, departamento de gestidn de la calidad.




1.2. Misién

“Ser lideres en proveer e innovar soluciones alimentarias carnicas y de
alimentos para animales que generen valor, para Ssus accionistas,
consumidores, clientes, proveedores, colaboradores y la comunidad de manera

creativa, responsable y sustentable.”
1.3. Vision

“Ampliar en centroamérica nuestro liderazgo de participacion de mercado
y rentabilidad, con productos, procesos y capital humano de clase mundial,
expandiendo nuestra presencia a nuevos mercados donde existan

oportunidades estratégicas.”

1.4. Valores

o Responsabilidad
o Excelencia

o Integridad

o Respeto

1.5. Politica de calidad

“En planta de procesamiento primario de Colonia Los Sauces, estamos
comprometidos con la calidad e inocuidad de todos nuestros productos para
lograr la satisfaccion de nuestros clientes, a la vez que optimizamos los

recursos y aumentamos la rentabilidad, mediante un proceso de mejora

! Procesamiento Industrial Carnicos Planta Palin. Mision y Vision, Manual de -calidad,
Guatemala, 2014, p.3.
? Ibid.



continua, por lo que brindamos los lineamientos necesarios a todos los

miembros de la organizacién.”®

Nuestros Objetivos de calidad son:
o Garantizar la Calidad e Inocuidad de nuestros productos al consumidor.

o Aplicar el Sistema de Calidad como una herramienta para Incrementar la

rentabilidad de nuestras operaciones.

o Cumplir con los requerimientos legales vigentes en Guatemala y a los

gue la empresa esta suscrita.

“Es responsabilidad de cada persona que se encuentre dentro de las
instalaciones de la empresa cumplir con las normas de calidad e inocuidad
establecidas. La autoridad en temas de inocuidad corresponde al departamento

de gestion de calidad.”*
1.6. Estructura actual de la organizacién

La estructura organizacional de la empresa es de orden jerarquico. Delega
en sus dependencias la supervision de las areas de la planta. Parten de un
director de procesamiento, gerentes, jefes, supervisores, asistentes

administrativos, coordinadores, subcoordinadores y operarios.

La estructura organizacional se representa por medio del siguiente

organigrama vertical de forma escalonada (ver figura 2).

® Procesamiento Industrial Carnicos Planta Palin. Politica de Calidad, Manual de calidad,
Guatemala, 2014, p.4
* Ibid.



Figura 2. Organigrama general de la planta
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espacho mpaque i Nocturno Industrial sanitizacidn
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Fuente: elaboracion propia.
. ., " .
1.7. Descripcion del departamento de gestion de la calidad

El departamento de gestién de la calidad esta conformado por el equipo
que verifica la calidad e inocuidad de los productos que son procesados,
almacenados, distribuidos y transportados, asegurando que todo colaborador

ejecute las buenas préacticas de manufactura e higiene.

El equipo de control de calidad esta integrado por el jefe de departamento,
un digitador y 3 gestores de calidad. A continuacion, se describen las

responsabilidades que ejercen los integrantes del equipo de calidad.
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Figura 3. Organigrama del departamento de calidad

Jefe de Calidad
Digitador
\ 4
Maonitor de Monitor de Deshuese )
Deshuese Diurno Nocturno Monitor de Rastro

Fuente: elaboracion propia.

1.7.1. Jefe de gestion de calidad

Gestiona, dirige y planifica las actividades que aseguren la calidad e
inocuidad de los productos y servicios de la empresa. Disefia y coordina los

planes de mejora que cumplan con la politica de calidad de la empresa.

1.7.2. Digitador

Lleva el control de la informacion del departamento, resguarda los
registros, documentos y resultados obtenidos del analisis de laboratorio. Facilita
la consulta y acceso de informacion al personal del departamento de gestion de

calidad.



1.7.3. Monitor de calidad

También se le conoce como gestor de calidad. Garantiza el control y
cumplimiento de las buenas practicas de manufactura e higiene dentro de la
planta de produccion. Verifica la limpieza y desinfeccién de las instalaciones y la
higiene del personal.

El departamento de calidad realiza monitoreos en las instalaciones para
controlar las operaciones que se desarrollan en planta. Por medio de
actividades, verifica el cumplimiento de la politica de la calidad de la empresa.

1.8. Sistema de inspeccidn

El sistema de inspeccion en planta es util para verificar el cumplimiento de
los requisitos especificos de cada producto, proceso o0 servicio. La inspeccion
se realiza por muestreo para el control y seguridad del producto segun la

politica de calidad.

El método de muestreo que se ejecuta es el de aceptacion, conocido
como muestreo de lotes. Este es un procedimiento donde el monitor de calidad
verifica mas de una muestra del lote sin necesidad de ver la totalidad del
mismo. La ventaja al utilizar este tipo de inspeccion es reducir el tiempo y fatiga
en los monitores debido a que es una operacidn repetitiva en planta, para la

toma una muestra se usa la tabla militar estdndar para planes de muestreo.

En las inspecciones se utilizan métodos de calculos, analisis y
diagnésticos de productos. Es importante la uniformidad en cada una de ellas
tanto en operarios como en los elementos utilizados para las inspecciones, los

meétodos y condiciones en las que se realizaran las inspecciones.



1.8.1. Puntos de inspeccion

o Previo envi6é de productos terminados

o En operaciones de calibracién de equipos, preparacion de diluciones
o En procesos sobre la marcha

o Ingreso de materia prima

En las inspecciones, actualmente, se realizan de forma manual, donde el
monitor llena los registros de las actividades que inspecciona. Al utilizar los
registros, facilitan la comprensién de las caracteristicas de calidad que debe

cumplir el producto o proceso.

Los registros contienen la informacidbn necesaria para verifica la
caracteristica de calidad en cada punto de inspeccion, obteniendo si la muestra
del lote cumple o no cumple. El monitor de calidad tiene el empoderamiento
para tomar la decision de retener productos si es el caso.

1.9. Sistema de monitoreo

El sistema de monitoreo en planta es importante debido que cada area
debe cumplir con las condiciones que aseguren la inocuidad de los productos
en proceso. En las instalaciones se verifican la limpieza y desinfeccién de
materiales, equipos de trabajo y maquinaria, antes de iniciar la produccién y

durante las operaciones para asegurar la inocuidad de los productos carnicos.

El monitoreo tiene como objetivo identificar desviaciones posibles en cada
una de las areas, que determina con esto la mejora continua, utilizando de
forma correcta las herramientas disponibles. Ademas, verificar que todo

personal que ingresa al area de produccion cumpla con las normas de higiene y
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seguridad en planta, haciendo uso correcto del equipo de proteccion y puntos
de desinfeccion.

Para el monitoreo de la temperatura ambiente y producto en las areas de
produccién, camaras y almacenamiento, el monitor de calidad utiliza un
termémetro, que es un instrumento de medicion facil de transportar. Cuando se
registra una desviacion en un area, el monitor debe hacer uso correcto de la
informacion obtenida, tomando la accion adecuada junto con el personal a
cargo del &rea o proceso para eliminar la desviacion. Por ejemplo, cumplir con

el pardmetro de temperatura ambiente junto con el personal de mantenimiento.

Las inspecciones y monitoreos son actividades repetitivas de control a
cargo de los monitores distribuidos en los dos turnos laborales de produccion.

En el turno diurno, el nimero de colaboradores de la planta es mayor.
Actualmente, el departamento, para cubrir los dos turnos de produccion,
distribuye el personal de gestores de calidad por areas como se muestra en la

siguiente tabla:

Tabla Il. Distribucion de gestores de calidad

Turno Responsable Area a verificar

1 gestor de calidad | Produccion: é&area de deshuese, empaque,
Diurno camaras y despacho productos frescos.

1 gestor de calidad | Produccion: é&rea de rastro, despacho de
productos congelados y toma de muestras
microbiolégicas.

Nocturno 1 gestor de calidad | Produccion: area de deshuese, empaque,
camaras, y despacho productos.

Fuente: elaboracion propia.



La rotacion del personal del area de calidad esta a cargo del jefe del
departamento.
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2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL.
DOCUMENTACION DE LOS PROCESOS DEL
DEPARTAMENTO DE GESTION DE LA CALIDAD EN LA
PLANTA DE PROCESAMIENTO PRIMARIO DE COLONIA
LOS SAUCES, PALIN, ESCUINTLA

2.1. Diagnostico de la situacion actual

El Departamento de gestion de calidad carece de documentacion
actualizada, actualmente, cuenta con un manual de procedimientos redactado
en 2006, con una Ultima actualizacion realizada hace 10 afos (ver figura 4, pag.
12). Durante este periodo, se han implementado mejoras en los procedimientos,
pero no estan documentados ni actualizados. Como consecuencia, las
actividades pueden ser redisefiadas constantemente por su personal, con el
consecuente perjuicio al control y a la uniformidad de las operaciones que
desarrollan los monitores en los procesos de produccion, distribucion y

almacenamiento en planta.

El departamento enfrenta problemas cuando un colaborador del area deja
de laborar para la empresa porque se lleva conocimientos de los procesos
actuales del rol de monitor de calidad y retarda el aprendizaje de un nuevo
colaborador. La tardanza en el aprendizaje se debe a que la transferencia del
conocimiento se realiza de forma empirica, es decir, con base en la experiencia
de los colaboradores del departamento, ya que se carece de un texto escrito

gue describa los procedimientos actuales.
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A continuacion, se muestra el indice actual del manual verificando que los

procedimientos tienen un periodo aproximado de 10 afios sin modificacion.

Figura 4. indice del manual de calidad

Fuente: BEATRIZ, SERRANO. Manual de calidad, departamento de gestion de calidad. p.1.
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2.2. Andlisis del diagrama de Ishikawa

Para el analisis del diagrama de causa y efecto (Ishikawa), se utiliza la
informacion obtenida del seguimiento hacia los monitores de calidad y jefe de
departamento. Fueron aplicadas las técnicas de observacion y entrevista no
estructurada para conocer los detalles de las actividades monitoreadas e

inspeccionadas en planta.

En las observaciones se verificO que la ejecucion y orden en que se
realizan de algunas operaciones carecen de control y uniformidad, son eficaces

en sus gestiones, pero no eficientes en su desarrollo.

2.2.1. Problema

La problematica que enfrenta este departamento se origina en la forma en
coémo los monitores obtuvieron su aprendizaje. Este se basé en la experiencia y
transferencia de conocimiento de otros colaboradores del area que dejaron de

pertenecer a la corporacion.

Por esta razon, en la actualidad, los criterios difieran en algunos
procedimientos, aunque se cumplen las inspecciones y monitoreos, su
ejecucion es variada, es decir, no se ejecuta con uniformidad. Todos los
monitores deben ejecutar la actividad de la misma forma y, con las condiciones

adecuadas, se obtendran los mismos resultados.

A continuacion, se muestra una lista con los datos obtenidos de las
observaciones y entrevistas no estructuradas al personal del departamento de
calidad que facilitaran la identificacion de posibles causas para analizar a

profundidad.
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Datos obtenidos:

o Distinta ubicacion para toma de temperatura ambiente.

o Difiere la secuencia y orden de toma de temperatura ambiente.

o Los criterios para ejecucion de monitoreos e inspecciones difieren.

o Falta de insumos para muestreos.

o Equipos de medicion obsoletos o sin utilizar.

o No utilizan correctamente equipos de medicion.

o Sobrecarga de operaciones a realizar.

o Solo un monitor ejecuta las calibraciones.

o Aprendieron de forma empirica con base en experiencia de otros

colaboradores.

) Conocimiento técnico minimo.

) Documentacién desactualizada.

o Recorridos innecesarios.

o Es dificil supervisar a los monitores.

2.2.2. Efecto

El efecto de deficiencia en el control y uniformidad del sistema de
monitoreo e inspeccién es el resultado en conjunto de diferentes observaciones
mostradas anteriormente. Los mismos causan el problema actual en el
departamento de calidad, para comprender de una mejor forma la problematica,
se utilizara la herramienta del diagrama de causa y efecto la cual nos organizar

de forma objetiva las principales causas.

Se utiliza el método de categorizacion de las 6M (maquina, material, mano
de obra, medio ambiente/entorno, método y mediciones), como se muestra en

siguiente figura (ver figura 5, pag. 15).
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Figura 5. Diagrama de causa y efecto
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MAQUINARIA

Actdan segun
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MATERIAL PROCESOS/METODOS

MEDICIONES

Fuente: elaboracion propia, software Visio 2013.

2.2.3. Analisis causa raiz

Para determinar la raiz del problema se analizan las causas presentadas
en el diagrama, utilizando la técnica de los cinco ¢,por qué?, debido que permite
profundizar con preguntas, hasta considerar que se ha llegado al fenémeno. Es

posible que no se aplique en su totalidad las cinco preguntas.

A continuacion, se analiza cada una de las causas, esto facilitara la
eliminacién de varias deficiencias que, en conjunto, minimizan un eficiente
monitoreo e inspeccion. En algunos casos, la causa raiz se identifica previo a

finalizar los cinco cuestionamientos de la técnica.
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Mediciones

o ¢ Por qué la técnica de medicion no es uniforme?
Porque aplican criterios diferentes para desarrollar las operaciones
del sistema de monitoreo e inspeccion.
o ¢ Por qué no utilizan el procedimiento?
Porque estan desactualizados.
o ¢ Por qué estan desactualizados?
Porque las mejoras realizadas no se han documentado.
o) ¢ Por qué no se han documentado las mejoras?

Porque el personal de calidad desconoce sobre documentar.

Métodos

o ¢ Por qué hay una mala distribucién de operaciones?
Porque hay operarios que tienen mayores operaciones por realizar
de inspeccidon y monitoreo en planta.

o ¢ Por qué otros tienen mayores operaciones?
Porque no se han estructurado de forma ordenada y secuencial
las operaciones.

o ¢Por qué no se ha estructurado correctamente?
Porque los monitores han establecido la estructuracién de
operaciones sin un analisis adecuado.

o ¢ Por qué se realiz6 sin un andlisis adecuado?
Porque no se utilizd6 ningln documento que establezca el orden y
secuencia para desarrollar la inspeccién y monitoreo.

o ¢Por qué no se utilizé un documento?

Porque desconocen sobre metodologias para documentar.
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Medio ambiente/entorno

o ¢ Por gué hay minima supervision hacia los monitores de calidad?
Porque no hay una lista de operaciones a verificar solo a través de
la revision de todos los registros llenos de la semana.

o ¢ Por qué no hay una lista de operaciones a verificar?

Porque no hay una estructuracion ordenada.

o ¢Por qué no hay una estructuracion ordenada?

Porque los monitores son lo que han determinado como
desarrollar las operaciones segun las necesidades que han
observado sin documentarlo.

o ¢ Por qué no se ha documentado?

Porque el personal no esta capacitado para documentar.

Maquinaria

o ¢ Por qué la calibracion es deficiente?
Porque solo un monitor tiene total conocimiento sobre calibrar de
los tres monitores del &rea de calidad.
o ¢Por qué solo un monitor sabe calibrar?
Porque solo él ejecuta la calibracion de equipos de medicion.
o ¢Por qué solo él conoce el procedimiento?
Porque no se ha documentado el procedimiento y no hay
uniformidad para ejecutar el procedimiento.
o ¢ Por qué no se ha documentado?
Porque no hay personal capacitado para documentar
o ¢ Por qué no hay personal capacitado para documentar?
Porque no se ha dado una capacitacion que oriente a la

importancia de documentar.
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problema.

Materiales

¢ Porque la documentacion esta desactualizada?

Porque no se realizan las modificaciones en los procedimientos
escritos cuando se aplican las mejoras.

¢, Por qué no se realizan las modificaciones?

Porque no hay personal capacitado para documentar.

¢ Por qué no hay personal capacitado para documentar?

Porque no se ha dado una capacitacion para documentar.

Mano de obra

¢,Por qué hay minimo conocimiento técnico?

Porque adquieren su conocimiento con base en la experiencia de
otros colaboradores del area.

¢Por qué aprenden de forma empirica?

Porque no utilizan el recurso material de documentos disponibles.
¢Por qué no utilizan la documentacion del area?

Porque esta desactualizada.

¢ Por qué esta desactualizada?

Porque no se realizan las modificaciones en los procedimientos
escritos cuando se aplican las mejoras.

¢Por qué no hay personal capacitado para documentar?

Porque no se ha dado una capacitacion orientada a la importancia

de documentar.

Con la aplicacion de esta metodologia es posible concluir la causa raiz del
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2.2.4. Conclusiéon del andlisis causa raiz

El analisis de cada causa posible evidencié que la documentacion
desactualizada influye en el descontrol y falta de uniformidad del sistema de
inspeccion y monitoreo. Esto se debe a que el personal ha obtenido los
conocimientos de sus actividades por otros colaboradores del area. De ahi que
el personal de nuevo ingreso cuente con un minimo conocimiento técnico de las
mediciones y evaluaciones, ya que son eficaces en el cumplimiento de sus
labores, pero no eficientes con los recursos disponibles, segun el método de

categorizacion de las 6M.

Es importante que el personal de calidad cuente con documentacion de
procesos y reciba orientacion sobre como documentar las mejoras que se
desarrollan en el sistema de inspeccidén y monitoreo, para eliminar la deficiencia
de control y uniformidad. Por ejemplo, que solo un monitor de calidad conozca

el procedimiento de calibrar termdémetros no es adecuado.

Para aumentar la eficiencia de los monitores, es necesario actualizar los

manuales y procedimientos del departamento de calidad.

2.3. Descripcion de los procesos operativos actuales que gestiona el
departamento de calidad en areas de la planta de procesamiento

Es importante conocer las gestiones que desarrolla el monitor de calidad
en los turnos laborales para crear la documentacion actualizada de las
actividades que realiza en planta. Con la técnica de observacion y entrevista,
se obtiene informacion para describir detalladamente las gestiones del

departamento de calidad en planta.
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2.3.1. Gestion en los procesos del area de produccién

La gestion que realiza el monitor de calidad en el area de produccion es
para el control de la calidad e inocuidad de los productos elaborados. Verifica la
adecuacion de las instalaciones para iniciar los procesos productivos. Si el
resultado es no conforme, el personal de higiene y sanitizacion deben actuar

sobre la no conformidad en el area.

Esta verificacion se realiza al inicio de la jornada laboral de cada turno, asi
como en los periodos de receso de produccion. A continuacion, se describen
las actividades que desarrollan los monitores de calidad segun el area

asignada.

2.3.1.1. Descripcion de procesos en é&rea de

empaque y deshuese

Esta area se asigna a uno de los monitores de calidad, donde verifica el
control de pesos, especificaciones en producto, uso adecuado de canastas,
concentraciones de quimicos, descongelado de materia prima cérnica,
monitoreo de BPM, asi como las temperaturas en producto y ambiente del

area.
o Control de pesos

El monitoreo de control de pesos consiste en el registro de 32 muestras
de productos carnicos a través de una bascula de mesa (ver figura 6) en el

area de deshuese. Se toma una muestra proporcional de 32 unidades de un

lote en proceso, realizando la anotacion y registro de cada muestra pesada. Se

20



obtiene el promedio total de las muestras y se compara con la especificacion
técnica del producto.

Figura 6. Control de pesos

Fuente: Depositphotos Inc. USA. sp.depositphotos.com/38388059/stock-photo-meat-being-

weighed-on-a. Consulta: Diciembre de 2018.

o Especificacion de producto

Para la especificacion de los productos elaborados en la planta, se utilizan
fichas técnicas que brindan la informacion de forma clara y concisa de las
caracteristicas técnicas que contiene el producto. Se monitorea durante los
turnos de produccion las especificaciones como el peso neto, cantidad de
producto en canasta y dimensiones para el cumplimiento de la calidad y

satisfaccion del cliente.

Estas especificaciones contenidas en fichas técnicas pertenecen al area
de produccién, las cuales el departamento de calidad verifica constantemente

por medio del personal de calidad realizando las evaluaciones mencionadas
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para el cumplimiento de la calidad. Al existir una desviacioén en la inspeccién
gue se realiza, se notifica al personal de produccion a cargo de la operacion

para cumplir la especificacion como se muestra a continuacion (ve figura 7).

Figura 7. Ejemplo de informacion de ficha técnica
Nombre del producto CACHETE GRL
Marca TOLEDO
Planta de produccion Empacadora Toledo, S.A. Planta Palin.
Codigo SAP 30001230
Descripcion de producto Cachete de cerdo con cuero.
Ingredientes No Aplica.
Informacion Nutricional No aplica
Dimensiones Anatémica, grosor variable.
Peso unitario 1+/-0.5 Ib. .por unidad.
Presentacion Granel
PRIMARIO: Bolsa de polietileno transparente de baja densidad 32x30x2
Empaque SECUNDARIO: No aplica
TERCIARIO: canasta plastica.
Fecha de produccién y vencimiento.
Etiquetado
Etiquetado de canasta Nomprg del produqto, peso, unidades, trazabilidad, fecha de produccién,
vencimiento, manejo.

FOTO

Fuente: Departamento de gestion de la calidad.

Monitoreo de temperaturas de producto en proceso

Para la conservacion del producto cérnico. Se debe tener las condiciones
de temperatura de frio adecuadas, para impedir el crecimiento microbiano en la

carne. El monitor de calidad ejecuta la medicién y registro de temperaturas
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punzando con un termometro digital la zona de la pierna, debido que esta parte

contiene mayor volumen en la canal.

La toma de temperatura en canales (cerdo faenado y partido) se realiza
previo ingreso a lineas de produccion, cuando las canales son externas a
planta se verifica su temperatura previo ingreso a las camaras frigorificas. El
parametro de medicidon del producto debe ser de 0 °C a 4,4 °C determinando
de esa manera si el producto es adecuado para procesar o, por el contrario,
presenta una temperatura no conforme al solicitado en produccién. Cuando el
producto no se encuentra en el pardmetro no se permite su ingreso al area de

deshuese.

La medicion de temperaturas en producto carnico se realiza

constantemente. Se mide la temperatura de producto cérnico en las siguientes

areas:
o Temperaturas de canales en camaras frigorificas
o Temperaturas en camaras de producto terminado y en proceso
o Temperaturas de producto previo despacho
o Temperaturas de producto en deshuese y empaque
o Temperatura de producto que ingresa a planta
o Temperatura de producto en area de congelados
o Comportamiento e higiene personal

Todo personal que tiene contacto directo e indirecto en el proceso de
produccion en planta debe cumplir con la higiene personal, conducta y
comportamiento. Previo ingreso al area de produccion, el personal debe

ducharse, presentandose con su uniforme limpio y pasar por los puntos de
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desinfeccion. Los puntos de desinfeccion son: lavado de botas, el pediluvio y
desinfeccion de manos, el pediluvio contiene una concentracion de 25 ppm

(partes por millon) de cloro.

El monitoreo de la conducta y comportamiento del personal se realiza
verificando el cumplimiento de normativas en planta de no silbar, gritar, insultar,
escupir, estornudar, fumar y comer en las areas de produccion. El registro de
comportamiento e higiene personal se realiza cada 15 dias en las areas de

produccién deshuese y un control diario en produccion rastro.

Figura 8. Ejemplo ilustrativo desinfeccién de botas

Fuente: GRUPO MC GOURMET S.A. www.mcgourmet.com. Consulta: diciembre de 2018.
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o Buenas practicas de manufactura

El monitor de calidad verifica el cumplimiento de las BPM en proceso. El
alcance de estas incluye al personal, procesos, equipo, utensilios, instalaciones

fisicas, servicios de limpieza, almacenamiento y transporte.

Cuando un colaborador inicia a laborar en planta, se le imparte una
induccion donde conoce el uso de casilleros para almacenar prendas de vestir
y los casilleros para alimentos, para no generar contaminacion cruzada. El
equipo y utensilios de trabajo en proceso de produccion son: uniforme, botas,
guantes, redecilla, cubre boca, cuchillo, chaira y gabachas. Este equipo y
utensilios deben ser cuidados y no ser prestados entre colaboradores.

o) Cuchillo: es el utensilio usado en las areas de produccion de rastro
y deshuese, para realizar cortes de carne especificas. El cuchillo
se debe colocar en su porta cuchillo cuando no se utilice y en las
tinas de desinfeccion al finalizar la jornada de produccién

deshuese.

El monitor de calidad verifica en el area de rastro que los operarios
esterilicen el cuchillo después de cada operacién de corte en el

proceso de faenado.

o Guante metalico anticorte: el uso del guante anticorte es parte del
equipo de seguridad del operador, utilizado en la mano izquierda o

derecha segun destreza del operario.

La empresa cuenta con instalaciones sanitarias adecuadas para la

limpieza y desinfeccion facil de pisos, techo, pared y curvas sanitarias. Los
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monitores de calidad también verifican la cloracion en la red de distribucion de
agua potable.

Los registros se deben llenar en el momento del monitoreo o inspeccion,
se archivan ascendentemente, es decir; de la fecha mas antigua a la més
reciente, por auditorias se conservan los registros de los procesos verificados

diariamente, procesos internos y externos como despachos de productos.

El producto cérnico no debe tener contacto con el piso, para ello se
verificara que, todo producto este estibado en las areas de produccion vy
camaras de almacenamiento, se utilicen las canastas de arrastre para cumplir

con las condiciones que establece el reglamento técnico centroamericano.

Figura 9. Canastas estibadas correctamente

Fuente: camara de congelados, planta de procesamiento primario.
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o Manejo y uso de canastas

Las canastas se usan para contener y transportar productos internamente
en la planta, las canastas deben estar en condiciones apropiadas, es decir, no
deben estar quebradas y ser las indicadas para que el producto no esté en

riesgo de contaminacion.

El producto debe estar contenido en bolsas plasticas de polietileno
transparentes o de color, como embalaje primario. Las canastas se clasificaran

por el color de la bolsa de la siguiente forma.
o Canastas con bolsa transparente: son las utilizadas para contener
producto. El personal de deshuese coloca estas bolsas antes de

ser ingresadas al area de produccién deshuese.

Figura 10. Canasta con bolsa transparente

Fuente: area de empaque, planta de procesamiento primario.

o Canastas con bolsa azul: contienen material de empaque, estas
bolsas son colocadas por el personal de empaque.
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Figura 11. Canasta con bolsa azul

Fuente: muelle No.1, planta de procesamiento primario.

Canastas con bolsa roja: contienen el desecho de productos. La
utiliza el personal de limpieza al realizar el lavado y desinfeccion

del area.

Figura 12. Canasta con bolsaroja

Fuente: area de rastro, planta de procesamiento primario.

Deposito con bolsa negra: depdsito de basura. Colocados en
puntos especificos en planta.
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Figura 13. Deposito con bolsa negra

Fuente: www.alibaba.com/product-detail/tangjin-drum-liner-trash-bags-with-smart-closure-large-
55-gallon-plastic-bag-plain-black-bag-for-big-rubbish-bin-liner-60461315456.
Consulta: diciembre de 2018.

La canasta utilizada en el area de produccion deshuese se almacena en
la bodega de canasta limpia, ubicada en la parte superior del techo de la planta.
Se envian por medio de un conducto con rociadores que contienen acido
peracético, a una concentracion de 150 ppm. El monitor de calidad verifica que
los rociadores estén funcionando y que la concentracion sea la adecuada

(utiliza el kit de medicién de acido peracético).

El departamento de calidad toma muestras microbiolégicas de superficies
en las canastas para verificar el cumplimiento de los parametros
microbioldgicos, validando a través de los resultados de laboratorio el lavado y
desinfeccion de la canasta. La muestra se toma de una canasta desinfectada
no manipulada y en una canasta que ya han sido manipulada que se
encuentran en el proceso de produccion. Se detalla a continuacién, el uso y

color de canastas en planta.
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Canasta gris: se utiliza para separar el producto del piso, a una

O
altura de 30 cm. El producto debe estar estibado sobre una
canasta de arrastre para transportarlo.
Figura 14. Canasta de arrastre
SR LU LT
Fuente: bodega de canastas, planta de procesamiento primario.
o Canasta roja y anaranjada: recipiente para contener producto

terminado o en proceso que se le coloca en una bolsa

transparente.

Figura 15. Canasta roja y anaranjada para producto

Fuente: bodega de canastas, planta de procesamiento primario.
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o Canasta tipo cacharro rojo y anaranjado: recipiente para contener

producto despiezado o entero.

Figura 16. Canasta tipo cacharro anaranjado

Fuente: bodega de canastas, planta de procesamiento primario.

o Canasta tipo cacharro celeste: recipiente de arrastre, utilizada

para separar canasta con producto del piso cuando se usa una

canasta tipo cacharro anaranjado o rojo.

Figura 17. Canastatipo cacharro celeste

Fuente: bodega de canastas, planta de procesamiento primario.
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o Canasta tipo cacharro amarillo: recipiente para contener hueso.

Figura 18. Canastatipo cacharro amarillo

T IYTYIY ITYY ITTYT YT T

|

——uare
SEEEN RREN FEEN

,§|
:

——

= —
e YTy TYYY :

1 taEEE IEEE FEAN FEEES

Fuente: bodega de canastas, planta de procesamiento primario.

o Recuperacion de productos

En las areas de produccion deshuese, empaque

productos, se coloca una canasta de recuperacion,

y descongelado de
como medida de

prevencion, para desinfectar producto que tenga contacto no intencionado con

el piso, durante su manipulacion. La canasta de recuperacion de producto se

llena dos veces por turno.

o Canasta de recuperacion de producto:

contiene una bolsa

transparente de polietileno y agua con dilucién de cloro de 25 a 50

ppm. Esto para desinfectar producto carnico.



Figura 19. Canasta de recuperacion de producto

Fuente: &rea de descongelados, planta de procesamiento primario.

. Control de canales externos

En la participacion de mercado y rentabilidad, la planta de procesamiento
primario realiza la maquila de productos externos. Con lo anterior se garantiza
la calidad e inocuidad de los productos procesados que se enviaran a los

clientes.

El monitor realiza una inspeccion en las canales externas, previo a ser
ingresadas a las camaras frigorificas No.1 y No.4, verificando posibles
caracteristicas no conformes (restos de visceras, abscesos, heces, materiales
extrafios) que puedan contaminar fisica, quimica y biologicamente las canales
internas. Al finalizar la verificacion, la canal es desinfectada con &cido
peracético a 50 ppm, ingresando a la cadena de frio y luego ser maquilada en

el area de deshuese.
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o Inspeccion de etiquetas

El monitor de calidad inspecciona las etiquetas que seran utilizadas
durante el turno de produccion en el area de deshuese y empaque. Verifica
detalles, como la adhesividad, que la imagen de la etiqueta impresa no

presente distorsion y que la informacion sea legible.

La identificaciébn de los productos elaborados en planta se obtiene por
medio de la trazabilidad, la cual es impresa en las etiquetas adhesivas previo
inicio de produccion o durante el proceso en marcha, en la etiqueta se

encuentran los datos necesarios que validan especificaciones.

° Trazabilidad

El proceso de etiquetado de la trazabilidad en produccion inicia en el
punto de control critico, en esta area el operario verifica el peso de la canal e
imprime la etiqgueta de registro del lote de control interno, para conocer el
origen de la canal, el tipo de cerdo, el horario de produccién, detallando el
namero de correlativo correspondiente de la canal y el tipo de proceso que se

le dara, si es para cortes o despiezados.
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Figura 20. Canales etiquetadas

Fuente: camara No.1, planta de procesamiento primario.

Las canales etiquetadas son ingresadas a las camaras frigorificas donde
alcanzaran la temperatura ideal para ser procesadas. Esta misma etiqueta es
atil para verificar la merma que tuvo la canal durante su estadia en la camara
de enfriamiento, la cual es necesaria resguardar por si se presenta una

desviacién durante el proceso de maquinacion.

El departamento de gestién de calidad inspecciona las etiquetas en el
area de bodega cuando son ingresadas. Se verifica la cantidad de rollos y tipos
de etiquetas solicitadas, realizando pruebas de adhesividad y observacion
detallada de la informacion e imagen de producto. De no ser conforme una

muestra de etiquetas, se rechazara el lote del mismo.

Las especificaciones que posee la etiqueta para su distribucion son las
siguientes: nombre del producto, peso neto, unidades, cantidad de producto,
temperatura, fecha de produccion, fecha de vencimiento, lote de produccién,

hora.
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Los monitores de calidad realizan la inspeccidén de etiquetas en proceso,
tomando una canasta del lote producido, verificando la etiqueta y observa los

detalles de fecha, producto, cantidad y niamero de lote.

Figura 21. Etiqueta de trazabilidad}

Fuente: ficha técnica, solomitos WF, departamento de calidad.

o Fecha: Se inspecciona la fecha de produccién, vencimiento, para
productos frescos son 7 dias habiles, mientras que en productos

congelados y exportacién son 6 meses de vida.

o Producto: Se verifica que el producto coincida con el nombre que
contiene la etigueta. El monitor debe verificar que la temperatura
y el embalaje del producto sea adecuado, asegurando la calidad e

inocuidad.

o Cantidad: La cantidad de producto en canasta debe coincidir con
lo especificado en ficha técnica del producto a granel sea este en

bolsa 0 empacado al vacio.
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o Lote: contiene la semana de produccion, dia de la semana, turno
gue proceso el producto, la granja que proporciono el producto y

tipo de canal, si es reproductora, lechén, entre otros.

o Desinfeccion de posta para adobar

El proceso de posta para adobar inicia cuando ingresan cerdos de
reproduccion a la planta. Luego de faenarlos y despiezarlos en el area de
deshuese, se introduce la posta en las canastas que contienen la dilucion de

acido peracético al final de la linea uno y tres del area de deshuese.

El monitor de calidad debe verificar que cada dilucibn cumpla con el

pardmetro de concentracion establecido (0 a 200 ppm).

Si la concentracion inspeccionada a través del kit de medicion de tiras de
acido peracético no es la indicada, debera realizarse una nueva dilucién,
indicando al personal de limpieza del area, que preparen una nueva dilucion.
Esto debido a que se desinfecta cierta cantidad de producto y afecta la dilucion

de acido peracético preparado.

Figura 22. Kit de medicién para posta/adobar
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Fuente: equipo de medicién, departamento de gestion de la calidad.
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o Retenciones y salida de productos

El departamento de calidad verifica las propiedades organolépticas y
fisicas de productos como: olor, color, sabor, temperatura y cantidad. En esta
inspeccion se debe indicar si el producto debe ser retenido o si cumple con las
especificaciones del cliente, cuando un producto no conforme es retenido, su
proceso se detiene. Mientras se analiza no se puede manipular o procesar sin

la aprobacion del departamento de gestion de calidad.

El producto retenido se identifica por medio de una ficha de retencién y se
analiza el lote en estas condiciones. La ficha, en la parte de observaciones,
incluird la informacion pertinente a producto retenido. Después del andlisis
organoléptico y fisico, se le da salida al producto, el cual, puede continuar con
el proceso de maquinacion o retirarlo del sistema. Cuando un producto sale del
sistema se realiza un informe de la cantidad analizada en libras y se adjuntan

las causas de la no conformidad.

Figura 23. Ficha de retencién

Fuente: ficha del departamento de gestion de la calidad.
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o Descongelado de producto

El producto cérnico a descongelar proviene de camaras de
almacenamiento externas a la planta, ingresan como materia prima que se
debe maquilar, para ser enviada nuevamente al cliente. En el proceso se
utilizan cinco tinas cubicas de acero inoxidable, donde se introduce el producto
colocado en bolsas transparentes para inocuidad del producto, el monitor de
calidad verifica el cumplimiento de los pasos del proceso para evitar
contaminacion cruzada. Las tinas se llenan con agua a temperatura ambiente,
el cambio de agua se realiza cada hora, para minimizar el crecimiento

microbiano.

Figura 24. Descongelado de producto

Fuente: area de descongelado, planta de procesamiento primario.

Durante el proceso, se realizan inspecciones identificando caracteristicas
no conformes como olor, color y textura que puedan afectar al resto de

productos.
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o Toma de muestreas microbiologicas

La distribucion para la toma muestras microbiolégicas de superficies,
agua y bromatologia se muestra en la siguiente tabla donde la distribucion es

semanal, quincenal y mensual.

Tabla lll. Distribucion de muestras y frecuencias

Muestra Semana 1l Semana?2 |Semana3 Semana 4 Total Frecuencia
Canales de cerdo 2 2 2 2 8 Semanal
Prod_ucto 1 1 1 1 4 Semanal
terminado

Superficies 5 5 5 5 20 Semanal
Ambientes 5 5 10 Quincenal
Manos 5 5 5 5 20 Semanal
Agua potable 1 1 1 1 4 Quincenal
Material empaque 2 2 Mensual
Canastas 2 2 2 2 8 Semanal
Evaporadores 1 1 1 1 4 Semanal
L'Ste”fa en 5 5 5 5 20 Semanal
superficies

Salmo_m_ella 10 10 10 10 40 Semanal
superficies

Jabones 2 2 Mensual
Materia prima 1 2 1 2 6 Semanal
Cafetgrlg 2 2 Mensual
superficies

Transporte interno 1 1 Mensual

Total 40 37 40 34 151

Fuente: Instructivo criterio microbiolégico, departamento de calidad.
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Con esta programacion, el jefe de departamento brinda a los monitores el
tipo de muestra a realizar y en que ubicacion, dando cumplimiento a la
frecuencia descrita en la tabla. Para ejecutar la toma de muestras, se utiliza
una hoja de muestras donde se encuentra la informacion del tipo de muestreo.

Figura 25. Hoja de muestras

Fuente: hoja envio de muestras al laboratorio, departamento de calidad.

El equipo e insumos utilizados son los siguientes:

o Masking tape

o Hielera para transportar la muestra

o Hielo para conservar las muestras

o Cuadros de aluminio de 10 x10 cm

o Guantes quirdrgicos esterilizados

o Placas 3m Petrifilm

o Bolsa plastica estéril Whirlpack con tiosulfato de sodio
o Hisopos, esponjas hidratadas

o Tubos de ensayo con caldo D/E
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2.3.1.2. Descripcion de procesos en éarea de

faenado
El proceso de faena en planta inicia cuando se pesan los cerdos
provenientes de las granjas y se colocan en los corrales para cumplir con el

tiempo determinado de las medidas de prevencion.

Las instalaciones del area de produccion rastro se clasifican como zona

sucia, intermedia y limpia por las operaciones que se realizan en la misma.

Figura 26. Plano del area de rastro
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Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.
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. Monitoreo de zona sucia

El departamento de calidad monitorea el proceso de faena, cuando el
cerdo ingresa a la sala de noqueo donde el monitor de calidad inicia un registro

segun la zona y operacion.

o Aturdido: el método de aturdido es eléctrico, el equipo para
sensibilizar al cerdo es una pinza con electrodos que se colocan
en la parte inferior de las orejas del cerdo y, luego, en la parte del
térax, atentan el sufrimiento del cerdo con un voltaje de 250

voltios. El tiempo de aturdido debe ser de 3 a 5 segundos.

El monitor de calidad verifica que el operario coloque de manera
adecuada la pinzas, controlando que sea efectivo: Utiliza un
crondmetro para medir el tiempo de aturdido. Si el tiempo no es
adecuado, notifica al jefe de grupo del area de rastro corregir la

operacion.

Figura 27. Método de aturdido

P,
p\&
"

Fuente: Sdnchez Rodriguez, Manuel.

WWww.uco.es/zootecniaygestion/img/pictorex/29_10_31_Tema_50.pdf pag. 5. Consulta: enero de
219.
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o Degollado: se utiliza un chuchillo afilado. ElI operador espera que
la caja de aturdimiento se abra para recibir al cerdo aturdido y

realizar el corte yugular del vaso sanguineo.

El monitor de calidad verifica tiempo normado por el MAGA para la
operacion. Después de ser aturdido, con un méaximo de 10
segundos, debe ser degollado. También verifica que, por cada

corte yugular, el operario desinfecte el cuchillo en el esterilizador.

Figura 28. Método de degollado
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Fuente: Sanchez Rodriguez, Manuel.
WWW.UCO0.es/zootecniaygestion/img/pictorex/291031Tema_50.pdf, Pag. 8. Consulta: enero de
2019.

o Desangrado: se coloca al cerdo izado en el sistema de rielera
donde quedara suspendido boca abajo y la sangre sera recogida
sobre una canaleta de acero inoxidable, el tiempo de desangrado
serd mayor a 3 minutos. El monitor de calidad llena un registro en

el cual anota los tiempos del desangrado observado.

44



. Monitoreo de zona intermedia

La zona intermedia contiene las operaciones de escaldado, flameado,
pelado, donde se eliminaran las cerdas de la superficie del cerdo, asi como

partes sucias como pesufias y oidos.

o Escaldado: consiste en introducir al cerdo en una tina de agua a
una temperatura de 72 °C, para suavizar la piel y eliminar cerdas
del cerdo.

Se realiza el pelado mecénico en las paletas que contiene el
rodillo para eliminar las cerdas del animal rociando agua limpia
superficialmente. Después del pelado mecanico, el cerdo cae
sobre una mesa donde un operador elimina las cerdas de la

cabeza y miembros.

Figura 29. Método de escaldado

Fuente: Depositphotos Inc. USA. sp.depositphotos.com/87799298/stock-photo-swine-carcass-
in-the-scalding. Consultada: enero de 2019.
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El monitor de calidad verifica que en el pelado en mesa sean eliminados
cascos, oidos y cerdas de la cabeza del cerdo. Después de cada operacion, los

dos operarios del area deben desinfectar los cuchillos en los esterilizadores.

Figura 30. Eliminacion de cerdas

Fuente: www.fao.org/ag/againfo/themes/images/meat/slaugh_processl.jpg. Consulta: enero
20109.

o Flameado: el operario realizara el flameado para evidenciar y eliminar

toda cerda restante.

Figura 31. Flameado

Fuente: NUNEZ CABRERA, Marcelo.

www.maizysoya.com/lector.php?id=20180619&tabla=articulos. Consulta: enero 2019.
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o Pelado: el monitor verifica que el flameado sea realizado sobre
toda la superficie, asi como el pelado del cerdo. Evidenciando el

resto de cerdas aun en el cerdo.

o Monitoreo de zona limpia

Se considera zona limpia posterior a la actividad de pelado de cerdas. Las

operaciones contenidas son el eviscerado, corte y lavado de la canal.

o) Eviscerado: las etapas del eviscerado consisten en el corte recto
del cerdo, esternon, eliminaciéon de visceras verdes, rojas, corte de

la canal y lavado de la misma.

. Corte de recto: el operario realiza un corte de seccion del
recto, escroto y testiculos. Luego, lava la seccion del corte.
El monitor de calidad monitorea que, en la operaciéon de

corte, la posta no sea dafiada.

" Esternon: con un cuchillo afilado el operario realiza la
incision en la pared abdominal. EI monitor de calidad
verifica que el corte de seccion del pecho sea simétrico, de
no ser conforme, se notifica al jefe de grupo para corregir la

operacion.

. Eviscerado verde: en esta zona son retiradas las visceras
verdes de la canal y colocadas en recipiente para su
inspeccion. Luego de la inspeccion, es transportada por un
conducto conectado con el area de limpieza de tripa, donde

la maquina estrujadora eliminara las heces.
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. Eviscerado rojo: en esta zona se retiran las visceras rojas

como pulmaon, corazoén y vesicula.

Luego, se colocan en recipientes para que los inspectores
de procesos de la planta las inspeccionen posteriormente.
El monitor verifica que al retirar la viscera verde y roja no
gueden restos de ellas en la canal o que se lave

inmediatamente si se rompe una viscera en la canal.

Figura 32. Ejemplo de eviscerado

Fuente: www.agromeat.com/153481/sacrificio-de-cerdos-con-el-fin-de-la-alimentacion.

Consulta: enero de 2019.

. Corte de la canal: se utiliza una sierra circular eléctrica,
donde el operario luego de realizar un corte simétrico
coloca la sierra en un esterilizador térmico a 82 °C para

eliminar riesgos de carga microbiana en la sierra.

El equipo de medicion para control del esterilizador es un

termometro digital.
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Figura 33. Ejemplo de corte de la canal

Fuente: www.agromeat.com/153481/sacrificio-de-cerdos-con-el-fin-de-la-alimentacion.

Consulta: enero de 2019.

. Lavado de la canal: la canal se lava para eliminar cualquier
residuo restante de viscera o bien por el corte de sierra en

la superficie externa.

2.3.1.3. Descripcién de procesos en el area del

punto de control critico

El punto de control critico (PCC) se encuentra al finalizar el proceso de
faenado. En el PCC se elimina o reducen a niveles aceptables los peligros de
seguridad alimentaria, asegurando que el producto es inocuo para su consumo
humano, en esta area el monitor ejecuta una inspeccion a la canal que ingresa,
asi como al personal que se encuentra realizando las operaciones de

etiquetado y desinfeccion.
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o Inspeccién de la canal

En esta etapa, el monitor de calidad realiza una inspeccion visual
detallada de la canal y verifica que no presente residuos de viscera, lesiones y
que contenga el sello oficial del MAGA de acuerdo con el numero del
establecimiento. Esto garantiza que ha sido aprobada por el servicio de

inspeccién como apto para consumo humano.

Figura 34. Ejemplo de inspeccién de la canal

Vil

Fuente: www.agromeat.com/153481/sacrificio-de-cerdos-con-el-fin-de-la-alimentacion.

Consulta: enero de 2019.

o Etiguetado de la canal

Consiste en un control interno con la informacién necesaria para localizar
el origen y destino de la canal. Luego de ser inspeccionadas, las canales son
pesadas y etiguetadas, la etigueta impresa brinda la informacion necesaria para
localizar la canal en las camaras de cadena de frio, detallando el lote de

trazabilidad, correlativo, el peso, destino del proceso, y origen de granja.
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. Desinfeccion de la canal

Se utiliza una pistola a presion de aire con la dilucion de acido peracético
de 50 ppm en un recipiente con un volumen de 1 galén, se verifica que el
operario desinfecte la canal, de arriba hacia abajo, cubriendo toda la superficie
de la canal. El volumen de la dilucion es 1 gal de agua y 2 ml de &cido

peracético, el parametro de concentracion es de 30 a 50 ppm.

El monitor de calidad utiliza un kit de medicidon de &cido peracético (ver
figura 35) para verificar la concentracion de la dilucion, introduciendo la tira del
kit en la diluciéon y comparada 5 segundos después con la zona de clasificacion
del kit con el color gris de la tira. Este proceso es registrado y documentado en
un formato que utiliza el operario de produccién, colocando la hora de

verificacion y concentracion de la dilucion.
Si la dilucién de acido peracético no cumple con el parametro establecido
cuando se le inspecciona, debe eliminarse y realizarse una nueva dilucion que

se revisara.

Figura 35. Kit de medicion de 4cido peracético

Fuente: equipo de medicion, departamento de calidad.
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. Muestreo de escatol en canales

El monitor de calidad toma muestras de escatol (grasa del cerdo macho)
en las canales al ingresar al area del punto critico de control, antes de ser
inspeccionada y etiquetada por el operario de produccion. Para la toma de
muestras, se utiliza la tabla militar estandar normal o bien reducida segun sea
el caso.

Figura 36. Militar estandar normal

Fuente: Manual de calidad, departamento de gestion de la calidad.

La planta sacrifica un promedio de 600 cerdos por dia, al observar el nivel
gue le corresponde en el plan de muestreo estandar le corresponde la letra G,
donde utiliza el muestreo de aceptacion con otra tabla de muestreo simple
reducido que facilita la toma de muestras en produccién como se presenta en la

figura 37.
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Figura 37. Muestreo simple reducido

Fuente: Manual de calidad, Departamento de Calidad.

Segun la tabla militar estdndar de muestreo simple reducido, al verificar el
nivel general de inspeccién correspondiente a la letra G, debe tomarse un total

de 13 muestras de escatol para su posterior analisis sensorial.

El andlisis sensorial inicia introduciendo la muestra de grasa recolectada,
en tres beacker de 200 ml que contienen agua a una temperatura de 72 °C,
donde las 13 muestras recolectas se depositaran por un tiempo de 40

segundos a coccion.

El objetivo de someter a coccion las muestras, es detectar si el lote de
cerdos sacrificados presenta signos de celo, de ser positivo el analisis se
notificaréan los hallazgos a la granja correspondiente. La toma de muestras la

ejecuta el monitor encargado del area diariamente.
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2.3.1.4. Gestion en los servicios de higiene y
sanitizacién

El personal de higiene y sanitizacion (H&S) es fundamental en el
aseguramiento de la calidad e inocuidad de los alimentos, ya que vela por la
sanitizacion de las instalaciones, areas, equipo y materiales de trabajo. Para
ello, cuenta con un programa semanal de limpieza y desinfeccion de areas

durante el proceso de produccion y al finalizar el mismo.

Para desarrollar el programa, distribuye a su personal en planta de forma
organizada durante los turnos laborales, ejecutando los cambios

periodicamente para que todo el personal de limpieza sea eficiente en cada una
de las areas y operaciones de limpieza.

Figura 38. Planificacion semanal de limpieza en planta
Dia S TNmO Denominacion MP
lunes Diumo 340055200 H&S DIUR. LAVADO DE TRANSPORTE

340055201 H&S DIUR. LIMP FCSAS SEPTICAS {
340055202 HAS DIUR INPECCION VOSO AREAS DE PROD
40085204 HAS DIUR. LIMP. DIARIA CAMARAS FRIAS
Q40065205 HAS DIUR LIMP OFICINAS

340055206 MBS DIUR. LAVADO DE TINAS

340055207 H3S DIUR, LIMP JIARIA CE COMEDORES
3400556210 H&S DIUR. LIMP DE CANALETAS

JA0GES211 HAS DIUR. LIMP DIARIA DE VESTIDORES
340055212 HAS DIUR, LIMP DE PROCESD INTER: DESH
340065213 K&AS DIUR. LIMP DE PROCESO INTER. RASTRO
340055214 H8S DIUR. LIMP DE EXTERIORES

340055215 HAS DIUR. LAVADO DE CANASTA

40065218 M85 DIUR. LAVADO DE TROLLEYS

Fuente: planificacion de limpieza, higiene y sanitizacion.

El departamento de gestion de la calidad valida y verifica la eficacia del

lavado y desinfeccion de los procedimientos del departamento de higiene y
sanitizacion en planta.
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o Instalaciones y limpieza

El personal de H&S aplica procedimientos operativos estandarizados de
sanitizacion (POES) en planta para asegurar la inocuidad de los productos. El
proceso de limpieza en la planta se efectta al inicio y al finalizar las jornadas de
produccion. Se asegura de que ningun producto carnico resulte afectado
durante la limpieza. También, aplican lavados intermedios en planta para
desinfectar las areas de produccion, empaque, deshuese y area de molino,
cuando los colaboradores del area de produccion tienen recesos de media hora

para comer.

La limpieza intermedia y final consiste en eliminar el desarrollo de
bacterias en las superficies y equipos de produccion. En este caso, lavan y
desinfectan las maquinas, utensilios y equipo utilizados en el periodo de
produccion. El proceso de lavado y desinfeccion final abarca toda superficie del
area (techo, piso, pares). El monitor de calidad valida y verifica la limpieza y
sanitizacion del area. Para el efecto, toma muestras microbiolégicas a las

superficies del area (equipo, materiales de produccion).

o Descripcidn de procesos de desinfeccion y concentracion de quimicos

La limpieza y desinfeccién de las areas implican eliminar, de forma eficaz,
todo residuo fisico, visible e invisible de las superficies que tienen contacto

directo o indirecto con los productos carnicos elaborados en planta.

El procedimiento de limpieza inicial es recolectar las pequefias porciones
de desecho carnico del area, las cuales son depositadas en las canastas
establecidas para desechos, luego se lava la zona o area utilizando mangueras

extensibles.
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Luego, se aplica la desinfeccidén del &rea utilizando quimicos controlados
de sanitizacion como el Aacido peracético. Se describe en las siguientes
secciones los procesos que verifica el departamento de calidad en la

planificacion del departamento de higiene y sanitizacion.

. Control de esterilizadores

Dentro de las instalaciones del &area de produccién, se encuentran
esterilizadores donde el monitor de calidad diariamente verificara que se
encuentren limpios, llenos y funcionales para retener la dilucibn de amonio

cuaternario.

Para la verificacion, se utiliza un de kit de medicién y comparacion donde
la concentracion tiene un paradmetro de 50 a 100 ppm. La operacién se realiza
introduciendo la zona de reaccion de la tira del kit en la dilucion que contiene el
esterilizador por 2 segundos y se verifica que la concentraciébn de amonio
cuaternario se encuentre en la clasificacion de color del kit. Los esterilizadores
gue contienen amonio cuaternario son utilizados para la desinfeccion de

cuchillos, chairas y ganchos de carne.

Cuando la inspeccion de esterilizadores denota que no es la adecuada, se
notifica al personal de limpieza del area y este debe cambiar la dilucion del

esterilizador a una nueva dilucién de amonio cuaternario.

También se utiliza un esterilizador térmico ubicado en el area de rastro
donde se verifica, por medio de un termdémetro digital, que la temperatura del
agua sea mayor o igual a 82 °C. Cuando el esterilizador térmico no esta a la
temperatura establecida, se notifica al departamento de mantenimiento para

corregir la desviacion del esterilizador.
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o Control de jaboneras y pediluvios

Dentro de las instalaciones en planta se encuentran colocadas jaboneras
y pediluvios para la operacion de desinfeccién de manos y botas.

o Jaboneras: el monitor de calidad, diariamente, controla que los
recipientes que contienen jabdn para desinfectar las manos,
ubicados en el ingreso a las areas de produccion, estén limpios,

llenos y funcionales.

También verifica que el personal de deshuese, empaque y
camaras utilicen de forma adecuada las jaboneras. Si se
encuentra un recipiente vacio durante la inspeccién de jaboneras,

se notificara al personal de limpieza del area para que lo llene.

Figura 39. Control de jaboneras

Fuente: Jabonera, planta de procesamiento primario.
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o Pediluvios: el pediluvio en la planta de procesamiento es un
depésito rectangular que contiene agua clorada a una
concentracion de 100 a 200 ppm y se encuentra en cada ingreso
de las areas de produccion. EI monitor de calidad verifica
diariamente que los depdsitos de concreto y bandejas de acero

inoxidable contengan la concentracion adecuada.

Para la verificacion de la concentracién, se introduce en la
dilucion, la zona de reaccion de la tira del kit y se compara con la

clasificacion de color para saber si es aceptable.

Figura 40. Pediluvios

Fuente: Revista Navarra Agraria, Bioseguridad en Explotaciones porcinas Ill. Pdf.
P. 36. Consulta: enero 2019.

° Lavado de canasta

El proceso se encuentra en el area de bodega de canastas sucias, donde
se almacenan para, luego, remojarlas y lavarlas. El proceso depende la
cantidad que solicitan durante los turnos de produccion en el area de empaque,

deshuese y area de tripa.
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La canasta utilizada en produccion deshuese y empaque provienen del
proceso de lavado, el cual inicia con un remojo de la canasta en un recipiente

que contiene 155 gal de agua con una dilucién Alox Ultra (4cido) de 387,5 ml.

Figura 41. Lavado de canasta

Fuente: area lavado de canastas, planta de procesamiento primario.

Luego del remojo de la canasta, un operario de limpieza toma la canasta
para lavarla con una pistola a presién de agua diluida con Alox Ultra de un
depdsito de 200 gal con 500 ml de Alox Ultra (acido peracético) para eliminar
todo residuo y suciedad impregnada en la canasta. La concentracion que
deben contener las diluciones son 100 ppm, las canastas lavadas y
desinfectadas se estiban y se transportan hacia el area de almacenamiento de

canastas limpias.
La canasta limpia distribuida hacia el area de produccion deshuese se

coloca sobre un acueducto que tiene aspersores rociando acido peracético

sobre la canasta para eliminar el desarrollo de bacterias.
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El monitoreo en este conducto consiste en verificar que el sistema de
rociado este activado, asi como la concentracién acida peracético utilizado

tenga la concentracion de 100 ppm.

o Lavado y desinfeccion de transportes

La planta cuenta con un muelle para producto fresco y otro para producto
congelado. En los muelles se colocan los transportes que distribuiran el
producto terminado hacia los clientes. Estos vehiculos deben estar lavados y

desinfectados para asegurar la inocuidad del producto.

El lavado y desinfeccion del transporte consiste en la limpieza de la pared,
piso y techo del furgbn antes de ser cargado con el producto terminado, para
ser distribuido al cliente. Inicialmente, el personal del departamento de higiene
y sanitizacion realiza el lavado de las superficies con agua y la desinfeccion con
hipoclorito de sodio a 100 ppm.

El personal del departamento de gestion de calidad verifica luego del
lavado y desinfeccién del transporte que no exista presencia de material
desprendido en las superficies del furgbn y que se haya llevado a cabo la

limpieza adecuadamente verificando que esté libre de olores extrafios.
. Cafeteria
El personal de H&S realiza diariamente la limpieza del area del comedor y

cafeteria limpiando y desinfectando las mesas, bancas, ventanas y piso del

area.
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Los monitores de calidad verifican el cumplimiento de las buenas practicas
de manufactura e higiene del personal de cafeteria. Los requisitos se basan en
el manejo adecuado del producto y equipo disponible en el area de cafeteria.
Verificando la limpieza del area de cocina y riesgos en el area por
contaminacion cruzada. Cada 15 dias se llena un registro evaluando cada una

de las caracteristicas descritas.

2.3.1.5. Gestion en los procesos en el area de

camaras

El personal de caAmaras es la encargada de la distribucion y despacho de
los productos elaborados en planta. moviliza y transporta el producto a las
diferentes camaras (camara de productos en proceso, terminado, congelado,
asi como el despacho de productos realizado en los muelles de la planta).
También se encargan de la rotacion del producto peridodicamente utilizando el
método PEPS.

La rotaciéon dependera si el producto es fresco o esta en proceso porque
tiene un tiempo de vida de 7 dias habiles, mientras que un producto congelado
tiene 6 meses de vida. Cuando ejecutan los despachos, antes de ingresar el
producto a los furgones, el monitor de calidad valida la limpieza y desinfeccion
de transporte que realiza el personal de H&S, también verifica el
funcionamiento del termo King, ya que durante su envio los productos carnicos

deben conservar su inocuidad y temperatura.

o Descripcidn de los procesos en area de cadmaras de frigorificas de oreo

La planta cuenta con cuatro camaras frigorificas de oreo con un sistema

de enfriamiento de evaporadores que controla la temperatura ambiente del area
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de 0 a 4,4 °C conservando por medio de la circulacién del aire frio la canal,

eliminando el desarrollo de carga microbiana en la canal.

El monitor de calidad ejecuta el monitoreo de la temperatura ambiente 3
veces al dia y toma las temperaturas en las canales para determinar si la
condicion del ambiente y producto son las adecuadas para su conservacion e

inocuidad.

o Inspeccion de temperaturas ambiente

Los monitores controlan la temperatura ambiente en planta, inspeccionando
la temperatura que generan los evaporadores en las areas de camaras
frigorificas de oreo, en producto terminado, en proceso, areas de producciéon
deshuese, empaque y bodegas de almacenamiento. El control es realizado tres
veces al dia por medio de un termometro digital, donde el monitor se coloca al
frente del area del evaporador y espera el resultado de la medicion del
termémetro, el cual indicard si el area tiene la temperatura ambiente ideal o

presenta una desviacion.

Al presentarse una desviacion, el monitor reporta al personal de

mantenimiento para que verifiquen los evaporadores.

Los parametros establecidos, para las temperaturas ambiente en cada

una de las areas de la planta se muestran en la siguiente tabla.
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Tabla IV. Temperatura ambiente en areas de la planta

L Céamara .
2 Produccion . Termo King
Area Céamaras de deshuese y pro_ducto Cémaras de | Muelles de en
oreo terminado y congelados descarga
empaque en proceso transporte
Parametro | 0-4,4°C 8-10°C 0-44°C 18°Cy32°C | 8-10°C | 0-4,4°C

Fuente: elaboracion propia.

A continuacién, se muestra como se realiza la gestion de monitoreo de
temperatura ambiente en las areas de la planta industrial, se utiliza los simbolos

de diagrama de flujo de la norma ANSI.

63



Figura 42.

Diagrama de flujo de temperaturas ambiente

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE TEMPERATURA AMBIENTE

NOMBRE DE LA PLANTA

PLANTA DE PROCESAMIENTO PRIMARIO DE COLONIA LOS SAUCES

NOMBRE DEL DEPARTAMENTQ GESTION DE CALIDAD

FECHA DE ANALISIS

28/11/2018

NOMBRE DEL ANALISTA MYNOR ALEXANDER COJ RAGUAY

No. DE HOJA

1DE3

Inicio

2 min

0.05 min

1 min

2 min

0.05 min

0.5 min

1.38 min

0.05 min

0.5 min

2.57 min

0.05 min

0.5 min

1.01 min

0.05 min

0.53 min

Mide temperatura
ambiente en area de
empaque.

Operacion manual
escribe temperatura
en registro.

Traslado hacia el
area de Deshuese.

Mide temperatura
ambiente en area de
deshuese.

Operacién manual
escribir temperatura
en registro.

Traslado hacia el
area de camara
No. 4.

Mide temperatura
ambiente en camara
No.4.

Operacién manual
escribir temperatura
en registro.

Traslado al area de
camara No. 1.

Mide temperatura
ambiente en camara
No.1.

Operacién manual
escribir temperatura
en registro.

Traslado al drea de
camara No.2.

Mide temperatura
ambiente en camara
No.2.

Operacion manual
escribir temperatura
en registro.

Traslado al area de
camara No.3.
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Continuacion de la figura 42.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE TEMPERATURA AMBIENTE

NOMBRE DE LA PLANTA

PLANTA DE PROCESAMIENTO PRIMARIO DE COLONIA LOS SAUCES

NOMBRE DEL DEPARTAMENTO

GESTION DE CALIDAD

FECHA DE ANALISIS

28/11/2018

NOMBRE DEL ANALISTA

MYNOR ALEXANDER COJ RAGUAY

No. DE HOJA

2DE3

1.43 min

0.05 min

0.06 min

1 min

0.03 min

2.25 min

0.05 min

0.25 min

2 min

0.05 min

0.5 min

1.63 min

0.05 min

Mide de
temperatura
ambiente de camara
No.3.

Operaciéon manual
escribir temperatura
en registro.

Traslado al area de
Muelle No.2.

Mide temperatura
ambiente en muelle
No. 2.

Operacién manual
escribir temperatura
en registro.

Traslado al area de
producto en
proceso.

Mide temperatura
ambiente en area de
Producto en
proceso.

Operacién manual
escribir temperatura
en registro.

Traslado hacia
producto terminado.

Mide temperatura
ambiente en area de
producto terminado.

Operaciéon manual
escribir temperatura
en registro.

Traslado al area del
Muelle No.1.

Mide temperatura
ambiente en muelle
No.1.

Operaciéon manual
escribir temperatura
en registro.
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Continuacion de la figura 42.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE TEMPERATURA AMBIENTE

NOMBRE DE LA PLANTA

PLANTA DE PROCESAMIENTO PRIMARIO DE COLONIA LOS SAUCES

NOMBRE DEL DEPARTAMENTO GESTION DE CALIDAD FECHA DE ANALISIS 28/11/2018
NOMBRE DEL ANALISTA MYNOR ALEXANDER COJ RAGUAY No. DE HOJA 3DE3
. Traslado hacia
0.25 min descongelado.
Mide temperatura
. ambiente en area
0.55 min de descongelado.
. Operacién manual
0.05 min escribir temperatura
en registro.
0.65 min Traslado al area del
Blast.
Mide temperatura
2 min ambiente en area
del Blast.
Operaciéon manual
0.05 min escribir temperatura
en registro.
) Traslado al area
0.28 min del Blast.
Mide temperatura
0.55 min de Holding.
Operacion manual
0.05 min escribir temperatura
en registro.
RESUMEN simBoLO CANTIDAD| TIEMPO
OPERACION Q 13 20.37 min
-—) 5 5.05 min
TRASLADO
OPERACION fi
13 0.65 min
MANUAL w
TOTAL 35 26.07 min

Fuente: elaboracion propia.
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De acuerdo con el seguimiento de la toma de temperaturas ambiente que
realizan los monitores durante el turno diurno y nocturno, se determina la
ubicacion de medicion. Este difiere segun el criterio individual que posee cada
uno, asi mismo como la altura. Lo anterior, genera inconvenientes con

temperaturas fuera de rango.

Para ello, se gestion6 la toma de 10 mediciones de temperatura ambiente
en 3 posiciones de cada area; al frente del evaporador, abajo del evaporador y

al costado, para obtener uniformidad en la toma de temperaturas ambiente.

Tabla V. Ubicacién ideal parala uniformidad de toma de temperaturas
ambiente
Altura No. fuera No. fuera de No. fuera de

Area (m) Ubicacion de rango Ubicacion rango Ubicacion rango
Empaque 1,2 Frente 4/10 Abajo 4/10 Costado 3/10
Deshuese 1,2 Frente 5/10 Abajo 7/10 Costado 3/10
Producto

terminado 1,5 Frente 0/10 Abajo 1/10 Costado N/A

Producto en

proceso 1,5 Frente 0/10 Abajo 0/10 Costado N/A
Cémara 1 1,2 Frente 1/10 Abajo 3/10 Costado N/A
Cémara 2 1,2 Frente 6/10 Abajo 5/10 Costado 5/10
Cémara 3 1,3 Frente 5/10 Abajo 6/10 Costado N/A
Cémara 4 1,5 Frente 2/10 Abajo 0/10 Costado 0/10
Holding 1,5 Frente 5/10 Abajo 6/10 Medio 6/10

Fuente: elaboracion propia.

Se identifico que la ubicacion ideal para las mediciones de temperatura
ambiente es debajo de los evaporadores en cada area a una altura de 1,5

segun la camara a verificar.
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o Monitoreo de temperaturas en canales

Para monitorear las canales ubicadas en las camaras frigorificas de oreo,
se toma la temperatura de la carne en la canal, especificamente, en la pierna
por ser la parte con mayor volumen, alli se verifica que el enfriamiento de las

canales esté en el parametro de 0 a 4,4 °C.

Este control se realiza antes de iniciar la jornada de produccién con las
canales ubicadas en la camara No. 4, las cuales seran ingresadas al area de
deshuese si cumplen con el parametro. Si la temperatura es menor a los 0 °C el
producto es mas dificil de maquilar en el proceso de despiece, y si es mayor a

los 4,4 °C existe riesgo del desarrollo de carga microbiana.

La forma de tomar el registro de la temperatura de la canal es punzando el
termémetro digital en la pierna, se anota el nimero de correlativo de la canal y

la temperatura obtenida del termémetro digital.

o Monitoreo de rotacién producto

La rotacion de los productos carnicos almacenados en planta, lo realiza el
personal de camaras, utilizando el método PEPS. El monitor de calidad verifica
que los productos previos a ser despachados y distribuidos no presenten
desviacién en las fechas de produccién y vencimiento, monitoreando la buena

ejecucion del despacho.

Los productos frescos contienen un tiempo de vida de 7 dias y los
productos congelados presentan un tiempo de vida de 6 meses desde su
produccion, el monitoreo lo ejecuta periodicamente el personal de camaras, asi

como monitores de calidad.
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o Monitoreo de temperatura de la carne en el area de deshuese

El monitor de calidad verifica en cada inicio de produccion la temperatura
en la pierna del canal, previo a ser despiezada en las lineas de produccion
deshuese, se realiza para verificar que la canal se encuentra en condiciones
Optimas para ser manipulada y procesada, garantizando que la carne no
presentara dificultad para las operaciones de corte. El monitor realiza un
registro de 15 muestras representativas del lote.

El formato de registro debera tener la informacién de la fecha que se
realiza, la hora, el nimero de lote que se inspecciona, y la media de

temperatura de las 15 canales verificadas.

o Monitoreo de temperaturas de canales externos

El personal del departamento de camaras realiza el ingreso de las canales
externas hacia las camaras de oreo. El personal del area de deshuese
desinfecta la canal y los monitores de calidad inspeccionan la canal. La
inspeccién consiste en verificar que la canal externa cumpla con las
caracteristicas de conformidad, verificando que no contengan restos de
visceras, abscesos y heces para evitar que se afecte el proceso de oreo de las

canales internas, que se encuentran en las camaras.

Las canales externas se ingresan, especificamente, en el muelle dos,
almacenandolas en las camaras num. 1 y nim. 4, a un costado del area de
produccion donde seran procesadas al inicio de la jornada de produccion. Se
realiza el registro de las canales externas, llenado el registro con 15 muestras,
anotando la fecha de ingreso, hora, cantidad, y personal de produccién que

desinfecto la canal.
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o Descripcidon de procesos en area de despachos

La planta de procesamiento cuenta con dos muelles de despachos, uno
destinado para distribucion de productos frescos y otro para productos
congelados. En este proceso, los productos que seran distribuidos hacia el
cliente, se retiran de las camaras de congelados o camaras de producto
terminado, donde el personal de camaras transporta las canastas o cacharros
con producto hacia los muelles correspondientes, donde seran colocados

dentro del transporte luego de ser desinfectado.

El monitor de calidad verifica y asegura la inocuidad del producto
verificando que durante su despacho no existan percances con el producto a
distribuir verificando la infraestructura del transporte, las condiciones limpieza y

funcionamiento del termo King.

o Inspeccidn de transporte

Para la conservacion del producto se realiza la inspeccién del termo King
del furgdn, verificando el funcionamiento del sistema de enfriamiento la
temperatura para ingresar el producto debe ser de 0 a 4,4 °C. Para la
inspeccién de la limpieza en transporte se verifica que la pintura, cortinas,

pared y piso del transporte estén libres de materiales extrafios.

El monitor de calidad inspecciona la infraestructura del transporte como el
estado de puertas, estructura sin oxido y olores extrafios, cuando uno de los
transportes presenta una, no conformidad en su estructura el monitor de
calidad notifica al jefe de grupo de camaras y al jefe de calidad, para no
ingresar producto al transporte y el jefe de logistica coordinara el cambio del

transporte para distribuir el producto de forma segura.
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o Verificacion del producto a despachar

Cuando el producto se encuentra en los muelles correspondientes, el
monitor de calidad realiza la inspeccién de los productos, verificando que el
contenido de la canasta coincida con la informacion impresa en la etiqueta
(cantidad de producto). Para el registro del producto terminado se inspecciona
una muestra proporcional al lote, verificando la apariencia del producto, la

temperatura, calidad del empaque y si cumple con la especiacion del embalaje.

Para el registro de producto congelado (materia prima), se inspecciona
una muestra proporcional al lote, verificando la temperatura del producto. Para
ambos registros, deben anotarse la fecha de inspeccion. En la informacion del
transporte, se anota el nombre del piloto que distribuira el producto, las placas
del transporte, la temperatura del termo King previo ingreso del producto y la
hora, temperatura posterior de haber cargado el producto y el destino del
producto.

o Control de temperaturas a productos previo despacho

Cuando el producto se encuentra en el muelle de despacho, el monitor
realiza el llenado del registro tomando una muestra de producto y anotando la
temperatura de los productos, el parametro es de 0 °C a 4,4 °C para que el

monitor autorice el despacho del producto.

o Inspeccién de etiquetado de producto

En la inspeccién de productos en el despacho, el monitor de calidad toma
una muestra proporcional al lote verificando que la etiqueta contenga la fecha
de produccién y vencimiento del producto.

71



Esta debe coincidir con la trazabilidad impresa en la etiqueta de la
canasta roja que contiene el producto, verificando que no haya ninguna
desviacion. Al presentarse una desviacion en la muestra de la etiqueta, debe
realizarse la inspeccion total del lote a despachar y corregir la desviacion

imprimiendo nuevamente las etiquetas con la informacion correcta.

o Embalaje del producto

Los productos terminados y en proceso contienen un embalaje primario, el
cual consiste en una bolsa transparente de polietileno. Los productos
terminados a granel contienen en el embalaje primario una etiqueta adhesiva,
donde se encuentra impresa la informacion con la fecha de produccion vy

vencimiento del producto.

Cuando se realiza un despacho con producto a granel o empacado al
vacio, va contenido en un embalaje secundario que contiene los paquetes de
producto segun especificacion de la ficha técnica, el embalaje secundario
también es transparente. El embalaje terciario es la canasta roja o canasta tipo

cacharro rojo que contiene el producto.

En la inspeccion del embalaje, se verifica que la bolsa no presente dafios
en su superficie y que la canasta esté en condiciones de transportar producto.
Cuando una bolsa de embalaje presenta una desviacion, el producto debe ser

removido. El embalaje debe garantizar la calidad e inocuidad del producto.

Las fichas técnicas mencionadas anteriormente poseen la informacion del
embalaje que debe contener cada producto elaborador en planta. De esta
forma, el personal de produccion como de calidad obtiene las especificaciones
que deben contener el embalaje.
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2.3.2. Descripcion de los recursos técnicos de medicion

Para el control constante de los procesos operativos en planta, el
departamento de gestion de la calidad utiliza equipos de medicion para la toma
de decisiones. Cuando una medicion no se encuentra en el parametro, tiempo
o especificacién es posible tomar decisiones para mejorar las desviaciones.
Entre los equipos de mediciobn se encuentran el test de medicion de
concentraciones quimicas, crondometro y el termdmetro digital, utilizadas en las

areas de produccion.
2.3.2.1. Kitde medicién de quimicos
Para validar las concentraciones de las diluciones utilizadas en las

desinfecciones de equipos, transporte e instalaciones el monitor de calidad

compara las concentraciones realizadas con tiras de test de medicion segun la

clasificacion.
o Test de medicién de cloro en agua, de la red de distribucion de agua
potable

La planta de procesamiento cuenta con una bomba dosificadora, la cual
es un sistema de inyeccion de cloro en la red de distribucion de agua potable.
El procedimiento para validar la concentracion de cloro en la red de distribuciéon
de agua, se realiza bajo el parametro de concentracion establecido por la
norma COGUANOR 29001, con un Limite Maximo Permisible (LMP) de 1,5
ppm y un Limite Maximo Aceptable (LMA) de 0,6 ppm de cloracion del agua
para el consumo humano. A continuacién, se muestra el equipo de medicion

utilizada para verificar el parametro establecido por la norma.
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Figura 43. Test de medicién de TAYLOR

@ 1 Kl ce mediadn para clore en agua marca TAYLOR, enrangode 028 30 pom

gt

{ étaylor

Fuente: equipo de medicién, departamento de calidad.

Para la toma de la muestra de agua clorada, se utiliza el recipiente
plastico del kit con 11,5 ml de volumen y se diluye agregando 5 gotas del
reactivo R-154 y reactivo R-153 respectivamente, al agitar la dilucion el color
del agua presentara una tonalidad de color rosado. Se deposita el recipiente
plastico en la abertura del test de medicion donde se compara la tonalidad
realizada con la del test de medicion, verificando si se encuentra en el rango
normado por la COGUANOR 29001.

Cuando la muestra presenta una desviacion el monitor de calidad debera
de regular la clarificacion del agua, aumentando o reduciendo la velocidad de
inyeccion de cloro al sistema de la bomba dosificadora que distribuye el cloro a
la red de distribucion de agua potable.

o Test de medicion de cloro en agua en pediluvios

El test de medicion de cloro es utilizado para verificar la concentracion de

cloro en pediluvios y canastas de recuperacion de productos. Tiene un
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parametro de 100 a 200 ppm y para recuperacion de productos de 25 a
50 ppm.

Figura 44. Test de medicion de cloro

Fuente: equipo de medicion, departamento de calidad.

La inspeccion se realiza utilizando una tira de medicibn que tendra
contacto con la dilucion y la zona de reaccién de la tira presentard una
tonalidad rosada, la comparacion se realiza con el test de medicién, verificando

gue se encuentre en el rango aceptable.

Cuando la reaccion presenta una desviacion la dilucion deberd ser

retirada y hacer una nueva que cumpla con el rango.

. Test de medicién de amonio cuaternario

La inspecciéon de concentracion de amonio cuaternario, se realiza en los
esterilizadores para cuchillos en el area de produccion rastro y deshuese,
cuando un esterilizador presenta una desviacion esta debe ser eliminada y
producirse una nueva dilucion, se solicitara al personal de limpieza retirar la

concentracion y realizar una nueva dilucion.
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El personal de calidad encargado de las areas mencionadas en la tabla Il
debe verificar en cada inicio de produccion los pardmetros de las

concentraciones.

Figura 45. Test de medicion de amonio cuaternario

Fuente: equipo de medicion, departamento de calidad.

o Test de medicion de &cido peracético

El test de medicién de &cido peracético se utiliza para desinfectar la canal
en el PCC e ingreso de canales externos, se realiza la comparacion del test de
medicién con la zona de la tira de ensayo que es introducida en la dilucion
donde el rango aceptable es de 50 ppm y en el proceso de desinfeccion de
posta para adobar se verifica que la concentracién sea de 100 ppm. Cuando la
concentracion presenta una desviacion, la dilucién se retira y se procede a

realizar una nueva que cumpla con el rango aceptable.
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Figura 46. Test de medicion de acido peracético
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Fuente: equipo de medicién, departamento de calidad.

o TermoOmetro digital y calibracion de termémetros

El termdmetro es el instrumento de medicion utilizado para verificar el
cumplimiento de los parametros de temperatura ambiente y producto carnico en
la cadena de frio, asi como de esterilizadores térmicos, tomando en cuenta que
existe la posibilidad de presentar desviaciones durante la toma de mediciones,

por eso, es necesario calibrar periodicamente los termometros.

Figura 47. Termometro digital

Fuente: equipo de medicién, departamento de calidad.

El termdmetro cuenta con dos escalas, Celsius y Fahrenheit, el intervalo
de medicion, segun especificacion técnica es de: - 40 °C a 155 °C. El

termémetro cuenta con la ventaja de ser auto calibrado.
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. Calibracion de termémetros

Los monitores calibran cada 15 dias los termdmetros por uniformidad,
para ello utilizan un termometro certificado como referencia de medida para
todos los termdmetros que se calibraran en planta, el rango de medida para los

debe ser de 0 °C segun el termdmetro de referencia.

Si existe una variacion de 0,5 °C, el termdmetro se ajusta hasta que este

equilibrado. Si la variacion es mayor a 0,5 °C, se descarta el termdmetro.

Figura 48. Calibracion de termometros

Fuente: equipo de medicion, departamento de calidad.

Se desarrollan dos métodos para calibrar los termdmetros, el método en
frio y método de ebullicién. El método en frio consiste en utilizar hielo para
calibrar los termémetros utilizando el termometro certificado como referencia
para calibrar el termémetro de calidad, luego utilizar el termdémetro de calidad

para calibrar el resto de termometros.

Para el método de ebullicién, se procede de la misma forma a diferencia

gue el agua en este método se encuentra a una temperatura de 100 °C.
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o Equipo de muestreo de agua residual

Se utiliza un tanque de gas, un chispero de metal, guantes esterilizados,
hielera y una bolsa plastica estéril Whirlpack con tiosulfato de sodio. El
procedimiento inicia con la esterilizacion térmica al grifo, aplicando el contacto
térmico de la llama del tanque de gas al grifo, luego se abre el grifo dejando
correr el agua para eliminar todo residuo que se haya desprendido con el

contacto térmico aplicado.

Para la toma la muestra de agua, se recolectada por medio de la bolsa
Whirlpack, donde el tiosulfato de sodio se disolvera para declorar el agua del
grifo, se sella la bolsa y se transporta en la hilera para enviarla al andlisis de

laboratorio.

Para la toma de muestra residual, el monitor verifica segun la planificacion

de muestreo microbioldgico la ubicacion de la toma y el grifo a evaluar.

Figura 49. Equipo de muestreo de agua residual

Fuente: tanque de gas y chispero, departamento de calidad.
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. Cronémetro

El crondmetro es el equipo de medicion que se utiliza en el proceso de
rastro para verificar el cumplimiento de los tiempos en el monitoreo de zona

sucia.

Al producirse una desviacion de tiempo en las operaciones, el monitor
reportara al jefe de grupo de area para tomar la accion correctiva y evaluara
nuevamente el cumplimiento de los tiempos para garantizar que el proceso

cumple con la politica de calidad.

Figura 50. Cronémetro

Fuente: equipo de medicion, departamento de calidad.
o Bascula de pesaje
Se utiliza en las é&reas de produccion deshuese y empaque, para
determinar el valor del peso de una pieza o canasta con producto. EI monitor

realiza la inspeccion de especificacion de productos, verificando el

cumplimiento de las especificaciones del producto en las fichas técnicas.
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Figura 51. Bascula de pesaje
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Fuente: BALANCO, S.L.www.balanco.com/es/pesaje-industrial/basculas-completas/bascula-
jbjp/id/68 Consulta: diciembre de 2019.

° Luminémetro 3M clean trace

La limpieza y desinfeccion de las superficies es posible verificarla de
manera inmediata utilizando el equipo de bioluminiscencia de Adenosin
Trifosfato (ATP). Para tomar la muestra, son necesarios utilizar guantes
esterilizados, un hisopo para recolectar la muestra y el Luminédmetro 3M clean

trace.

La prueba se realiza a diario en paredes, mesas, equipo y utensilios de las
areas de produccion, al obtener los resultados de la muestra se tiene un
indicador para verificar la limpieza y desinfeccion del area, si la presencia de
ATP es mayor al indicador el resultado sera que la limpieza y desinfeccion fue

incorrecta.
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Figura 52. Lumindmetro 3M clean trace

Fuente: equipo de medicion, departamento de calidad.

2.4. Diagramas de monitoreo e inspeccién general del departamento

de gestién de calidad

Se presenta el seguimiento de operaciones que ejecutan los monitores
segun la distribucién actual en planta, durante los turnos laborales, para el

turno diurno dos monitores y en el turno nocturno un monitor.
En la figura 53 y 54 se detalla el orden en el que realizan las operaciones

actualmente. Se utilizan los simbolos de la norma ANSI para elaborar el

diagrama de operaciones del area de produccion rastro, deshuese y empaque.
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Figura 53. Diagrama de flujo del monitoreo e inspeccion area de rastro

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MONITOREO E INSPECCION RASTRO

NOMBRE DE LA PLANTA

PLANTA DE PROCESAMIENTO PRIMARIO DE COLONIA LOS SAUCES

NOMBRE DEL DEPARTAMENTO  GESTION DE CALIDAD FECHA DE ANALISIS 05/11/2018
NOMBRE DEL ANALISTA MYNOR ALEXANDER COJ RAGUAY No. DE HOJA 1DE3
Inicio
5 min Preparacion de registros.
2 min Traslado hacia bomba
dosificadora.
n Programacion de bomba
0.25 min dOsificadora.
Inspeccién
0.42 min 1 funcionamiento de la
bomba y caneca de cloro.
Traslado hacia Muelle
2 min No. 1.
Toma de temperaturas a
4.03 min producto en despacho
muelle No.1.
Traslado hacia area
1.04 min faenado.
Toma de muestra de
0.33 min dilucién &cido peracético.
. Inspeccion de rango de
0.06 min 2 30-50 ppm &cido
peracético.
n Toma de muestra
0.25 min @ concentracion/ agua.
Inspeccién con kit de
0.75 min 3 concentraciéon rango 0.6-
1.5 ppm.
1 min ' Operacion manual
escribir datos en registro.
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Continuacion de la figura 53.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MONITOREO E INSPECCION RASTRO

NOMBRE DE LA PLANTA

PLANTA DE PROCESAMIENTO PRIMARIO DE COLONIA LOS SAUCES

NOMBRE DEL DEPARTAMENTO GESTION DE CALIDAD FECHA DE ANALISIS 05/11/2018
NOMBRE DEL ANALISTA MYNOR ALEXANDER COJ RAGUAY No. DEHOJA 2DES3
Monitoreo en area °
5 mi o Traslado hacia
Aturdido adecuado. min muelle No.1.
Verificar
Tiempo inspeccién de 2 min cumplimiento de
2 min 9 aturdido. transporte.
. Inspecciéon No.
1 min 5 placa y nombre
Degollado adecuado. piloto.
Operacion
. . L manual escribir
2 min 10 Tiempo de inspeccion 0.8 min formulario
de degollado. inspeccion.
Inspeccién limpieza
Desangrado adecuado. 2 min 6 de furgon.
Tiempo de i Solicitar firma del
4 min an inspeccién 1 min encargado de
desangrado. despacho.
Cortado de orejay . Traslado hacia
casquillos 1 min 5 empaque.
adecuado.
Tiempo de inspeccién .
1 min 12 cortaso de ore']?a y 0.08 min ° Verificar etiquetas.
casquillo.
Flameado Inspeccionar fecha
Adecuado. 0.33 min v de produccién y
T vencimiento.
Tiempo de
1 min 13 inspeccion .
flameado. 1.03 min Trqslado hacia
salida Muelle No.1.
Raspado adecuado. . Inspeccién
0.33 min 8 colocacion de
marchamo en
. transporte.
0.5 min 14 Tiempo de Traslado hacia
) inspeccién raspado. i
p P 4 min 7 oficina gestion de
calidad.
Eviscerado adecuado. Preparar equipo
7 min para muestra
microbioldgica.
. Tiempo de inspeccién -
0.5 min 15 eviscerado. Traslado area "
3 min 3 faenado con equipo
de microbiologia.
Revision de canales,
quebrados, mal partidos Control de faenado.
X 16 Tiempo de revisién de
10 min canales quebrados o . .
mal partidos 1 min Verificacion de
| BPM.
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Continuacion de la figura 53.

DIAGRAMAS DE FLUJO DEL PROCESO DE MONITOREO E INSPECCION RASTRO

NOMBRE DE LA PLANTA PLANTA DE PROCESAMIENTO PRIMARIO DE COLONIA LOS SAUCES
NOMBRE DEL DEPARTAMENTO GESTION DE CALIDAD FECHA DE ANALISIS 05/11/2018
NOMBRE DEL ANALISTA MYNOR ALEXANDER COJ RAGUAY No. DE HOJA 3DE3

3 min

5 min

22 min

RESUMEN SiMBOLO CANTIDAD TIEMPO
OPERACION Q 20 42.9 min
INSPECCION I:I e 26.1 min
TRASLADO #
9 24.07 min

OPERACION

MANUAL N 8 4.8 min

TOTAL 49 102.8 min

Operacion
manual escribir
datos obtenidos
control faenado.

Traslado hacia
empagque.

Toma de
muestras
microbiologia.

Fuente: elaboracion propia.
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Con el diagrama de la figura 53 se verificd que no desarrollan de la misma
forma el monitoreo, asi como la posicién de observacion del proceso, es decir

el orden y tiempo de ejecucion difiere por los criterios que poseen.

Se determina que la operacibn que genera mayor tiempo es el
procedimiento de muestreo microbiolégico porque el monitor encargado del
area de rastro, debe trasladarse a las oficinas del departamento de calidad a
tomar la hoja de muestras a realizar, asi como la preparacion de los insumos a
utilizar para el muestreo, dirigiéndose a la planta a tomar las muestras,
retornando nuevamente a las oficinas para almacenar en el congelador las

muestras.

La toma de muestras se realiza, generalmente, en los periodos de receso
para el personal de produccion. Cabe destacar que en ocasiones los insumos
necesarios para la toma de muestras son faltantes, por lo que dificultan cumplir

con exactitud con la planificacién del muestreo.

Es posible mejorar esta gestién distribuyendo el muestreo para las dos
jornadas de trabajo, de esta forma, se evita sobrecargar en un turno el tiempo 'y
nameros de muestras por realizar, esto permitira la toma eficiente de los

muestreos.

Se desarrolla el siguiente diagrama de operaciones en el area de la
cadena de frio de deshuese y empaque para verificar el control y uniformidad
del monitoreo e inspeccion. Estas mismas operaciones que se detallan a

continuacion, la gestiona el monitor de calidad del turno nocturno.
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Figura 54.

area de deshuese y empaque

Diagrama de operaciones de monitoreo e inspeccion en el

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE MONITOREO E INSPECCION DESHUESE Y EMPAQUE

NOMBRE DE LA PLANTA

PLANTA DE PROCESAMIENTO PRIMARIO DE COLONIA LOS SAUCES

NOMBRE DEL DEPARTAMENTOQO

GESTION DE CALIDAD

FECHA DE ANALISIS

05/11/2018

NOMBRE DEL ANALISTA

MYNOR ALEXANDER COJ RAGUAY

No. DE HOJA

1DE 2

Inicio operaciones
de monitoreo
empaque

w@w@,@w‘m@J

Verificaciéon
etiquetas en area
empaque.

Inspecciona que
coincida la fecha
producciéon y
vencimiento.

Verificacion BPM.

Inspeccién de uso
de uniforme y
equipo.

Verifica la canasta
de recuperacion de
producto.

Inspecciona que si
exista dilucion
correcta.

Verificar proceso
de etiquetado.

Inspeccién pegado
de etiqueta en
embalaje.

Medicién de
control de pesos.

Inspeccién control
de calidad de
pesos.

Inicio operaciones
de monitoreo
deshuese

QR OO O

&
<

4_®

=
B

> 4

Medicién de ATP.

Inspeccion de
temperatura de
canales/camaras
de oreo.

Obtencién de
temperaturas
ambiente.

Medir temperatura
de producto en
proceso..

Inspecciéon de
temperatura de
producto menor o
iguala 4.4 °C.

Toma muestra
control pesos.

Inspeccién de pesos
por especificaciones.

Tomade
temperaturas de
canales previo
ingreso a deshuese.

Inspeccién canales
camara No. 4.

Verificacion de
despacho Muelle
No.2.

Inspeccién
cumplimiento de
calidad transporte.

Medir temperatura de
productos en Muelle
No.2.

Inspeccién de
temperatura de O a
4.4 °C.
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Continuacion de la figura 54.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE MONITOREO E INSPECCION DESHUESE Y EMPAQUE

NOMBRE DE LA PLANTA

PLANTA DE PROCESAMIENTO PRIMARIO DE COLONIA LOS SAUCES

NOMBRE DEL DEPARTAMENTO

GESTION DE CALIDAD

FECHA DE ANALISIS

Inicio Segundo

horario

RESUMEN CANTIDAD
( ) 18
]|
TOTAL 32

=
5

FIN

- O O O-O0-0-C-¢

05/11/2018
NOMBRE DEL ANALISTA MYNOR ALEXANDER COJ RAGUAY No. DE HOJA 2 DE2
Medicion
temperatura

empaque y
deshuese cada
hora.

Verificar BPM en
area de empaque
y deshuese.

Medicion
temperaturas
ambiente.

Medicién control
de pesos.

Inspeccién
control de
calidad de pesos.

Toma de
temperaturas de
canales previo
ingreso a deshuese.

Inspeccion de
temperatura de *
a4.4°C.

Verificacion de
despacho Muelle
No.2.

Inspeccién
cumplimiento de
calidad
transporte .

Fuente: elaboracion propia.
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En el diagrama anterior (ver figura 54), se observa la secuencia de las
operaciones que realizan el monitor durante el turno diurno, encargado del &rea

de produccién a cadena de frio en planta.

Se verificO que el recorrido es a criterio personal de cada monitor,
observando que al realizar los cambios de turnos. Es imposible que el jefe de
departamento que operaciones determine qué ejecutd el monitor de calidad. La
Gnica forma es verificar los registros que llend durante el turno. Se analizo la
capacidad que un monitor gestione todas las actividades del turno diurno, si las
operaciones tienen un orden y secuencia de realizarlo, de tal forma que los
monitoreos e inspecciones, sean desarrollados conforme a una lista de
verificacion, segun el turno laboral y que sera supervisada semanalmente por el

jefe de departamento.

Para mejorar el control de calidad en planta, el departamento de calidad
implement6 las jornadas laborales diurna, mixta y nocturna. En cada turno
habra un monitor de calidad asignado. Para ello, se clasifican y ordenan las
operaciones para el control y uniformidad, por medio de una lista de

verificacion.

La lista de verificacién, también llamado checklist, facilitara la gestién que
debe desarrollar el monitor de calidad, aun realizando cambios de personal de
turno. Las operaciones en el checklist permaneceran constantes; se ejecutaran
segun el orden establecido, el checklist contara con un apartado de
observaciones donde el monitor de calidad justificarda alguna operacion que no

haya sido ejecutada (ver figura 55) durante su turno laboral.
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Figura 55.

operaciones por jornada laboral

Listado de verificacion para el control y uniformidad de

Departamento gestion de calidad

PP-RE-CA-000

Version: 01

R

Fecha: 8/01/2019

f;:_ Cranks 2 Checklist de inspeccién y monitoreo T
- ag. 1-5
Instrucciones: colocar un V' si realizé la inspeccién o monitoreo, colocar una X si no realizé con la inspeccién o monitoreo
SEMANA No. Fecha: / / al / /

. escri ci(')n urno iurno omungos anes Marstes |Miercoled Jueves Jiernes | Sa o
No D t d Domingos | L py? Mercol Vi Sabad
1 |éRealizé muestreo de superficie de ATP? - ] - - - - -
2 |/Realizé muestreo de Microbiologia? - u} - - - - -

3 Verifico concentracién de quimicos en pediluvios, esterilizadores)
canasta de recuperacion en deshuese y empaque? o o o 0 o a o
4 5Programé La bomba dosificadora (clorinador)? =} o [m] [m} [m}
5 |cInspeccioné temperaturas de canales en camaras 1,2,3,4? o o o o o o o
6 |:Inspecciono esterilizadores en 4rea de Rastro? o =] o o o o o
7 |éInspecciond petequias en canales DLC? = - - ] m] - -
8 |iRealizé Monitoreo general de temperaturas ambiente? ] O ]
9 |¢Verificé concentracion de cloro? m] o a
10 averifico el area de coccidn (registro de preoperatorio, trazabilidad de
etiquetas, uso correcto de canastas, pediluvio)? =] =] o [m} o =} a
11 :Verificd control de descongelados (prueba organoléptica, producto en)
bolsa, lavan y desinfectan las tinas al finalizar proceso)? a =] =} a a =} a
12 |Monitoreo del uso correcto de Canastas o o o o o o o
13 :Inspecciond etiquetas en el area de Deshuese y Empaque? = o o o - o =
14 |Monitoreo de temperaturas ambiente en area de deshuese, empaque.
o o o o o o o
15 |:Inspecciond temperaturas de producto en proceso? o o o [m} ] o |
16 g\"eriﬂcé el primer despacho en muelle 1 (transporte y producto)? o o o o
17 |:Verifico el control de proceso en Rastro? o u] a o
18 5\'e1‘iﬂcc'> el primer despacho en muelle 2 (transporte y producto)? o o o o o u] u}
19 Lavado intermedio
20 ¢ Verifico concentracion de quimicos en pediluvios, esterilizadores,
canasta de recuperacion en deshuese v empaque? o o o g o g g
21 |:Verifico control de pesos? o o o o o o o
22 |Monitoreo de temperatura ambiente en area de deshuese, empaque. o [u] o o o u] o
23 r5Inspeccionc’) el 2do. despacho muelle 1 (transporte y producto)? o o o o o o o
24 |Monitoreo general de temperaturas ambiente. o a] o o o o u}
25 |:Inspecciond de especificacion de productos? a] o u] o o a] o
(2 0Sp) P! P
26 |¢Verifico el control de proceso en Rastro? o o o o o o o
27 Jnspeccxono’ el 2do. despacho muelle 2 (transporte y producto)? o o o u} o o a
28 |sInspecciond desinfeccion la posta p/adobar? o o o o o o a}
29 :Inspecciond mngreso de matena prima (canales externos y producto importado
ver etiqueta y fecha de produccion y caducidad)? o o o o =} o o
30 |¢verifico especificacion de pierna y chuleta DLC? o o u] u] o u] o
31 |/Realizo inspeccion de BPM ¢/ 15 dias? Dia: Fecha: / /
4 SP!
32 |¢Realizo la calibracion de termometros? i Focha: / /
OBSERVACIONES:
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Continuacién de la figura 55.

. 3 PP-RE-CA-000
=== Departamento gestion de calidad o
< T
> Fecha: 8/01/2019
- " . o . ; /
| Franks Checklist de inspeccion y monitoreo P 23
Instrucciones: colocar un v si realizé la inspeccién o monitoreo, colocar una X si no realizé con la inspeccién o monitoreo
SEMANA No. Fecha: / al
No. Descripci(')n turno mixto Domingos | Lunes | Marstes | Miercoles| Jueves | Viemes | Sabado
1 ,:ngramé la bomba dosificadora (clormnador)? O O O O O O O
2 cInspecciond concentracion de quimicos en pediluvios y esterlizadores,
canasta de recuperacion en deshuese y empaque? O O O O O O O
¢Inspecciond ingreso de canales externos (que no tenga residuos del
3 |visceras, heces en superficie, se desinfecta y se toma la temperatura de la O O O O O O O
canal)?
4 |:Monitoreo general de temperaturas ambsente? O O O O O O O
sVerificé la rotacidn v almacenamiento de producto (cémam de . 2 ;
5 |- : i - Dia: Fecha: / /
Producto en Proceso y Producto Terminado, Holding y Blast)
cInspeccion el area de coccion (registro de cocaidn de producto,
6 |- : . B RS O O O O O O O
trazabilidad en etiquetas, uso correcto de canastas, pediluvio)?
7 |¢Tomé muestras de escatol? O O O O O O ]
8 |cInspecciond el area de cafeteria? Dia: Fecha: i /
9 ,:Veriﬁcé concentracion de cloro? (m} m} m} O m] m] m]
10 |:Inspecciond temperaturas de producto en proceso deshuese y empaque? O o o a o o o
11 |:Realiz6 monitoreo de temperatura ambiente en deshuese, empaque? o o o o o o o
cInspeccion General de BPM (alrededores de planta, mstalaciones fisicas,
12 |protectores en puertas, tuberias, depositos samtaros, lamparas) 1 Dia: Fecha: /. /
vez/mes?
13 Lavado intermedio
14 ¢Inspecciond concentracion de quimicos en pediluvios y esterilizadores,
canasta de recuperacion en deshuese y empaque? O O O O m} ]} O
15 |:Realiz6 muestreo de Microbsologia? - O O O o - -
16 |:Vernficé concentracion de cloro? ] ] ] O O O
17 |:Monstoreo general de temperaturas ambiente? O O (] m] O O
18 ¢Venfico la desinfeccion de la canasta que ingresa al area de deshuese
(funciona el aspersor)? O O ] [} [} ] a
19 cInspecciond temperaturas de producto en proceso en empaque y
deshuese? O O O O a0 a0 )
20 |¢Venfico etiquetas en deshuese y empaque (trazabilidad)?
21 |cInspecciond despacho muelle 1 (transporte y producto)?
22 ¢Monitoreo temperaturas de canales previo mgreso a produccion
deshuese? ] o o (] m] O ]
23 |Monitoreo temperatura ambiente en deshuese y empaque c/hora?
24 |:Inspecciond especificacion de productos? =] O O
Verificod control de descongelados rueba organoléptica, producto en)
25 o2 PgSlos. (pocha Srganeleprcs, O O O o w o o
bolsa, lavan y desinfectan las tinas al finalizar proceso?
26 |cInspecciond concentracion de quimicos para el turno nocturno? O O o ] O O O
OBSERVACIONES:
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Continuacién de la figura 55.

R
@

Departamento gestion de calidad

PP-RE-CA-000

Version: 01

Fecha: 8/01/2019

6{_,&.59-1 Checklist de inspeccion y monitoreo Tie 33
Instrucciones: colocar un V' si realizé la inspeccién o monitoreo, colocar una X si no realizé con la inspeccién o monitoreo
SEMANA No. Fecha: / / al /
No. Descripci(’)n turno nocturno Domingos| Lunes | Martes [Miercole Jueves | Viemes | Sabado
1 |¢Programé la bomba dosificadora (clormnador)? | O | o o O O
:Inspeccion el area de coccion (registro de coccion de producto,
Cracot : ol o o o O O O O O
2 trazabilidad en etiquetas, uso correcto de canastas, pediluvio)-
3 :Venfico control de descongelados, prueba organoléptica, producto en
bolsa, lavan y desmnfectan las tmas al finalizar proceso? L L L 2 L L 1
¢Inspecciond desinfeccion la posta p/adobar (utilizar test de medicion
&35 L i O O O O O O ]
de acido peracético a 100 ppm)?
5 |Inspecciono temperaturas de canales previo deshuese
Verifico concentracion de cloro? [} [m} o o O [}
sInspecciond especificacion de productos (verificar con ficha técnica
&l 5 O O O O O O )
de producto)?
8 |Monitoreo de uso correcto de Canastas a O a a O m] ]
<Inspecciono etiquetas en deshuese y empaque (trazabilidad y fecha de
9 |- i~ : : a O a a O O m}
produccion)?
Inspecciono temperaturas de la carne en deshuese (pierna, nuca,
101 ) _ o o o o o O O O
tocineta, carne antes de empacar al vacio)?
Monitoreo de temperaturas ambiente y en deshuese, Empaque, PT,
2 g ’ m} O m} ] O O O
11 |Holding y Blast?
12 | Inspecciond temperaturas de producto en proceso (en canasta)? O O O O O O O
13 |¢Realiz6 inspeccion de comportamiento e higiene personal? O
14 Verifico la rotacion y almacemnnent? de pl'odll?to (camara de Dia Fecha: / /
producto en proceso, producto terminado, holding y Blast)
15 Lavado final
16 | ;Deteccion de ATP después de desinfeccion de areas? O O o o o o O
17 |Toma de muestras microbiologicas O O O O O O O
18 | Inspecciond temperaturas de canales (camara 1,2,3,4)? O O O O O O O
19 |Inspeccion de Preoperatorio area de Rastro O O O O O O O
20 |¢ Inspeccioué concentracion de qm'micos para el turno diurno? O ] O (m] O m] O
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE:
REVISADO POR: FECHA: /

Fuente: elaboracion propia.
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2.5. Documentacion de los procedimientos del departamento de
gestion de la calidad

A continuacion, se muestra el esquema del formato de los
procedimientos elaborados, utlizando la directriz de elaboracion de
documentos de la empresa. La cual, contiene un encabezado que brinda una
breve informacion del documento, una codificacion del area que pertenece y
tipo de documento para nuestro interés seran procedimientos. Abajo del
encabezado se ubica un cuadro de control, estara colocado en la primera hoja
de cada documento elaborado, describiendo el cargo de los responsables a

realizar la revision y aprobacion del documento.

Figura 56. Esquema del formato de procedimiento

PP-PR-XX-XX
Version:
Actualizacién:
et = Fecha:

g Nombre del procedimiento Pagina de

Nombre de la planta

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

1. OBJETIVO

2. ALCANCE

3. DEFINICIONES

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

5. RESPONSABILIDADES

6. DESARROLLO

7. REGISTROS
8. ANEXOS

9. LISTA DE DISTRIBUCION

Fuente: coordinacion general, elaboracién de documentos P.6.
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Se elaboré la documentacion de los procedimientos posterior al
seguimiento y andlisis de las operaciones gestionadas por los monitores de
calidad durante los turnos laborales (turno diurno y nocturno). Se observo,
cuidadosamente, el desarrollo de cada una de las actividades que ejecutan
para asegurar la calidad e inocuidad de los productos en los procesos
productivos de la planta industrial.

Con los procedimientos actualizados, el departamento podra hacer uso
del mismo, para facilitar la incorporacién de nuevos colaboradores al &rea. Esto
facilita la obtencién de informacién confiable de las operaciones que debe
realizar dentro de las instalaciones de la planta, eliminando el redisefio de las
operaciones. Para evitar errores operacionales y aumentar la uniformidad del

monitoreo e inspeccion se implementa el checklist en los turnos de trabajo.
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Figura 57. indice de procedimientos del departamento de

calidad
Lﬂ@ Planta de procesamiento primario de Colonia los Sauces || o1
Palin TR

indice de procedimientos
Departamento de gestién de la calidad

Fecha: 15/0115

Wetualizacion: 1510115

Pagina 1da 1
No. | Contenido Codigo Version | Actualizado
) 15/01/2019
1| Procedimiento de control de proceso de rastro PP-IN-CA-001 004
) L . 15/01/2019
2 | Procedimiento de calibracion de termometros PP-IN-CA-D02 004
) ) . . 15/01/2019
3 | Procedimiento de verificacion de cloracion del agua PP-IN-CA-D03 | 005
) ) 15/01/2019
4 | Procedimiento de preoperatorios PP-IN-CA-D06 | 003
) i ; 15/01/2018
5 | Procedimiento manejo de devoluciones PP-IN-CA-D07 | 004
_ . . - - 15/01/2019
s | Procedimiento verificacion de acido peracético PP-IN-CA-D05 004
) ) —_— 15/01/2019
7 | Procedimiento de control de jaboneras v pediluvios PP-IN-CA-009 | 004
) . ) 15/01/2019
s | Procedimiento de control de esterilizadores de cuchillos PPIN-CA-010 | 005
) ; 15/01/2019
o | Procedimiento monitoreo de deshuese y empague PP-IN-CA-011 004
) ) ) - 15/01/2019
1| Procedimiento de ingreso de materia prima carnica PPIN-CAD12 | 004
) . . 15/01/2019
11| Procedimiento evolucion de MP que haya estado en condiciones adversas durante el transporte | ppin-ca-017 | 003
) ) . . . . 15/01/2019
1z | Procedimiento de verificacién de concentracién de guimicos al ingreso PP-IN-CA-019 | 003
) ; 150172019
12| Procedimiento monitoreo de temperatura de canales PP-IN-CA-024 | 001
) ) i . 15/01/2019
14 | Procedimiento monitoreo de comportamiento e higiene PP-IN-CA-032 003
) . 15/01/2019
15 | Procedimiento revision de despacho de productos frescos PPIN-CA-D33 | 004
) ) . N 15/01/2019
18| Procedimiento almacenamiento v rotacién de materia prima PPIN-CA-035 | 004
) 15/01/2019
17| Procedimiento toma de muestras en canales PP-IN-CA-037 | 003
) . 15/01/2019
1z | Procedimiento de muestras de superficies PPIN-CA D38 | 003
) _ 15/01/2019
iz | Procedimiento de toma de muestras de ambientes PP-IN-CA-039 | 003
) . 15/01/2018
20| Procedimiento de recuperacion de producto PP-IN-CA-043 | 004
- - P . 150172019
21| procedimiento criterio para muestreo de analisis microbiologicos PP-IN-CA-048 | 007
) - - - 15/01/2019
2z | Procedimiento de manejo de vidrio y plasticos duros PP-IN-CA-051 005
) . 15/01/2019
21| Procedimiento de devolucion de producto PP-IN-CA-111 003
15/01/2019
24 | Manual de muestreo PP-MN-CA-007 | 002
25 | Manual de BPM PP-MN-CA-004 | 006 15/01/2019

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 58. Procedimiento control del proceso de rastro

Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-001
Sauces Palin Version: 04

Fecha: 18/042006
Actualizacion: 15/01/2019

Procedimiento

control del proceso de rastro Pagina 1de 5
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad
1. OBJETIVOS
1.1. Garantizar que el sacrificio de porcinos y su procesamiento sea higiénico y eficiente.
2. ALCANCE
2.1. Toda el area de Rastro.

3. DEFINICIONES. N/A.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
41, Documentos internos relacionados:
4.1.1. Manual de comportamiento e Higiene (PP-RE-PR-018).
4.2 documentos externos relacionados: no aplica

5. RESPONSABILIDADES
5.1.1. Monitor de Calidad.

6. DESARROLLO

6.1. Verificar que el descanso de los cerdos sea el adecuado (tiempo minimo dos horas).

6.2. Verificar que el aturdido se realice de forma correcta (en la base de las orejas y parte de la
zona cardiaca).

6.3. Verificar que el operario realice el degollado de forma correcta (que entre aturdido y
degollado no pase un tiempo maximo de 10 segundos, utilizar cronometro).

6.4 Verificar el tiempo de sangrado del cerdo luego de ser degollado (minimo 3 minutos de
sangrado, utilizar cronometro).

6.5. Verificar el funcionamiento de la senal auditiva del escaldado en el pelado mecanico.

6.6. Verificar que en el pelado en mesa eliminen oidos, cascos y cerdas de la cabeza del
cerdo.

6.7. Verificar que en la operacién de flameado y pelado eliminen cerdas en su totalidad.

6.8. Verificar que el corte de recto no dane la posta del cerdo

6.9. Verificar que, al realizar la diseccion del cerdo para retirar las visceras, el corte del

hueso del esternén sea simétrico.

6.10. Verificar que la extraccion de visceras verdes y rojas lo realicen de forma correcta sin
romper ninguna viscera (si se rompiera alguna lavar inmediatamente).

6.11. Verificar que el operario desinfecte el disco de sierra eléctrica antes de partir cada canal
en proceso y lo realice de forma simétrica, evitando dafiar los cortes de chuleta, solomito
y costillas.

6.12. Verificar que se realice el lavado final de la canal previo ingreso al area del punto de
control critico.

6.13. Verificar durante el monitoreo el cumplimiento con las normas de buenas practicas de
manufactura anotando las inconformidades en el formato de Comportamiento e Higiene
(PP-RE-PR-018).
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Continuacién de la figura 58

@ Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-001
Sauces Palin Narsion: 04

@ @ Focha: 10/04/2006

\ A ctualizackin: 1500172019
' Procedimiento cuAIAcn
wﬂ control del proceso de rastro Pgina 2 da §

6.14. Procedimiento en punto de control critico (PCC)

6.14.1. Verificar que la canal no tenga residuos de visceras, cerdas y heces en su
superficie.

6.14.2. Verificar que la canal ingresa al area de Punto de Control Critico con el sello
oficial de inspeccion.

6.14.3. Que el operario responsable de la desinfeccion prepare la dilucion de acido
peracético de manera correcta, asi como la desinfeccion de la canal la realice de
arriba hacia abajo.

6.14.4. Verificar con el test de medicion de acido peracético, la concentracion de la
dilucion para la desinfeccion de la canal (50 ppm).

7. REGISTROS
7.1.  Formato de Control de Proceso de Rastro. (PP-RE-CA-001).
7.2. PCC 01B Canales Desinfectadas. (PP-RE-CA-132).

7.3.  Hoja de Control del Manual de Comportamiento e Higiene. (PP-RE-CA-018).

8. ANEXOS.
Anexo 1. Diagrama de Flujo del Control del Procesos de Rastro.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
9.1.  Supervisor de calidad
9.2.  Monitor de calidad
9.3.  Jefe de grupo de rastro
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Continuacion de la figura 58.

Flanta de procesamiento primaric de Colonia los PP-PR-CA-001

Sauces Palin hesrsinin: U4

Facha: 180472006

Anexo 1
Flujograma monitoreo del proceso de rastré  jpagina 3 da s

i ctualizaciin: 1501/2019

INICIO

Verificar que laven el
cerdo previo al
sacrificio.

v

Verificar aturdido en
base de oreja y
zonas cardiaca.

éCumplen
operaciéon?

Reportar al jefe de
grupo de rastro.

Verificar degollado
10 segundos maximo
después de aturdido.

éCumplen
operaciéon?

Reportar al jefe de
grupo de Rastro.

Verificar desangrado
3 minutos minimo
después de degollar

éCumplen
operacion?

Reportar al jefe de
grupo de rastro.

Verificar la sefial
auditiva de la
escaldadora.

No Reportar al jefe de
grupo de rastro.

Verificar pelado en
mesa.
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Continuacion de la figura 58.

Planta de procesamiento primario de Colonia los
Sauces Palin

PP-PR-CA-0D1

Versidn: 04

Anexo 1
Flujograma monitoreo del proceso de rastro

Actualizacion: 15/017201%
Facha: 1042000

Pagina 4 de 5

Eliminan oido,
cascos y cerdas de
la cabeza del cerdo.

éCumplen
operacion?

Reportar al jefe de
grupo de rastro.

Verificar flameado y
raspado en toda la
superficie del cerdo.

¢Cumplen
operacién?

Reportar al jefe de
grupo de rastro.

Verificar que en el
corte derecto no
dafien la posta

éDafan la
posta?

Reportar al jefe de
grupo de rastro.

Verificar que el corte
esternon sea
simétrico.

¢Es simétrico
el corte?

Reportar al jefe de
grupo de rastro.

Verificar que no sea
rompan las visceras
verdes o rojas.

Lavar
inmediatamente la
zona afectada.

2Se rompe una
viscera?

Verificar que
desinfecten la sierra
eléctrica por cada
corte.
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Continuacion de la figura 58.

Sauces Palin

Flanta de procesamiento primario de Colonia los

PP-FR-CA-001

NWershdn: 04

Anexo 1
Flujograma monitoreo del pr

oceso de rastro

Actualizaciin: 15012019

Focha: 18M04)2006

Maging 5 de &

Monitoreo en area de
PCC

3

Verificar que la canal
no tenga restiduos
de visceras, cerdas y
heces.

¢Hay residuos
en lacanal?

Reportar al jefe de
grupo de rastro.

Verificar que
contenga el sello
oficial de inspeccion.

v

Verificar que
etiqueten la canal
con la trazabilidad

interna.

v

Verificar que realicen
la desinfeccion
correctamente de
arriba hacia abajo.

éSe realiza
Qrrectamente

Reportar al jefe de
grupo de rastro.

¢Desinfectan I3
sierra?

Reportar al jefe de
grupo de rastro.

Verificar lavado final
de la canal.

v

Verificar canales.

¢Hay quebradas &
mal partidas?

Llenar formato y
reportar al jefe de
grupo de rastro.

Verificar
concentracion del
acido peracético en
PCC.

v

Realizar monitoreo
de proceso en PCC.

Verificar que

desinfecten los
cuchillos por cada
operacion realizada.

v

Verificar las BPM en
todo el proceso de
rastro.

v

Verificar que la canal
laingresen a
camaras de frio.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 59. Procedimiento calibracion de termometro

NC Planta de procesamiento primario de Colonia los [PP-PR-CA-002
Sauces Palin Wersicn: 04

Fecha: 18/04/2006

Bctualizacion: 16012019

Procedimlento

calibracion de termometros Paging 1 de 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1. OBJETIVOS

1.1 Obtener la uniformidad de medicion en los termometros y evitar la variacion tomando

como referencia un termometro certificado.

2. ALCANCE

2.1, Todos los termdmetros utilizados en planta.
3. DEFINICIONES

3.1, Calibracion: Es el proceso de comparar los valores obtenidos por uninstrumento de

medicién con la medida correspondiente de un patron de referencia.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

41  DOCUMENTOS INTERNOS RELACIONADOS

4.1.1. Calibracion de Termémetros (PP-RE-CA-012).
4.1.2. Manual de BPM (PP-RE-CA-004).

4.2, DOCUMENTOS EXTERNOS RELACIONADOS

4.3 4 2 1. Certificado de Calibracion de termémetro (PP-RE-CA-002).
5. RESPONSABILIDADES

51.  Jefe de calidad.

52 Monitor de calidad.
6. DESARROLLO

6.1 Cada 15 dias debera realizarse la calibracion de termémetros.

6.2 Calibracion con el termémetro certificado

6.2.1. Para el procedimiento de calibracion del método en frio, se debe utilizar un
beacker con hielo picado y agua.

6.2.2. Para el procedimiento del Método de Ebullicion un Erlenmeyer y agua.

6.2.3. El monitor de calidad medira la temperatura mediante el termometro de referencia
certificado (PP-TC-CA-002) entre 0 y 5 °C para el método en frio y entre 95 y 100 °C
para el método de ebullicién (Los recipientes se utilizan segin la temperatura a la que
sera sometido el termometro).

624 Se tomard el termometro del monitor de calidad y calibrard con el termdémetro
certificado segun el método a realizar (al introducir el termémetro debera presionar el
botén “Cal” ubicado en la parte trasera del instrumento).

625 Sise encuentra una vanacion respecto al termometro certificade mayor a 0.5 °C, se
debera reemplazar el termdmetro digital del monitor de calidad.

6.2.6. Los resultados y acciones correctivas se anotan en el formato: Calibracion de
termoémetros (PP-RE-CA-012).
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Continuacion de la figura 59.

Planta de procesamlento primario de Colonla los |PP-PR-CA-002

Sauces Palin Wersidn: D4

Facha: 18/04/2006

- A ctualizacian: 15/01/2018
Procedimiento caTeagion

calibracion de termometros Pagina 2 de 3

6.3. Calibracion de termometros de la planta

6.3.1. El monitor de calidad debe solicitar y recolectar los termometros utilizados en la
planta para realizar el proceso de calibracion de termometros.

6.3.2.  El monitor de calidad calibrara los termometros. Los termometros digitales utilizados se
compararan con el termoémetro digital del monitor de calidad que fue previamente
calibrado a temperatura entre 0 y 5 °C para el método de frio.

6.3.3. Sise encuentra una variacion de temperatura superior a 0.5 °C en alguno de los puntos
evaluados deberd presionar en el boton “Cal’ del termémetro hasta que las
temperaturas coincidan. Se realiza nuevamente la medicidn para verificar, si persiste la
variacion el termémetro que presenta desviacion sera descartado.

6.3.4. Los termdmetros también se mediran entre 95 y 100 °C junto con el termémetro digital
de control de calidad utilizando el método de ebullicion del agua.

6.3.5. Siel termometro evaluado fue descartado, debe ser reemplazado por uno nuevo.

636 Los resultados y acciones correctivas se anotan en el registro: calibracion de
Termodmetros (PP-RE-CA-012).

6.3.7. Todo termometro nuevo debe calibrarse antes de ser utilizado.

6.3.8. El jefe de calidad, debe verficar la vigencia del certificado del termbmetro usado como
referencia.

7. REGISTROS

7.1, Calibracion de termoémetros (PP-RE-CA-012).
8. ANEXOS

81 Flujograma calibracion de termémetros.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
91. Supervigor de calidad
92 Monitor de calidad
9.3. Personal que utiliza los termdmetros.

100




Continuacion de la figura 59.

Planta de procesamiento primario de Colonia los |PP-PR-CA-002

Sauces Palin Wersion: 04

Fecha: 18/04/2008
Actualizacion: 1801/2019

Anexo

Flujograma callbracién de termometros Fagina 3 de 3

Calibracién Método Ebullicion INICIO

. Z

Preparar un Erlenmeyer,
estufa y agitador
magnético.

v v

Colocar el agitador
magnético dentro del
beacker.

v v

Llenar el beacker con
aguay hielo para el
método en frio.

v v

Recolectar termémetros
utilizados en planta.

Preparar beackery
termoémetro certificado.

Llenar el Erlenmeyer con
agua de grifo.

Colocar Erlenmeyer Introducir el termémetro
sobre la estufa del Certificado en la escala
Agitador magnético. Celsius.

v

Encender Estufa del
agitador magnético y
hervir el agua.

v

Verificar que Ta sonda del
termémetro no tenga
contacto con la superficie
del beacker.

Ingresar termdémetro Esperar regulaciéon de
certificado en beacker temperatura
con agua hirviendo. Oa5-°C.

v

Esperar regulaciéon de

Introducir termémetro de
calidad para calibrarlo

temperatura - p
95 2 100 °C. junto al{te_rmometro
+ certificado.
Ingresar termoémetro de Esperar que se regule
calidad y calibrara la la temperatura
misma temperatura. Oa5-°C.

Utilizar el termémetro

de calidad para calibrar
el resto de termémetros.

Utilizar el termémetro
de calidad para calibrar
el resto de termémetros.

>
).

Presionar el botén Cal
del termémetroy
verificar nuevamente.

¢éVariacién mayor al
valor de
0.5 °C?

No

éVariaciéon mayor a
valorde 0.5 °C?

Registrar en formato
calibracion de

termémetro

Descartar termémetro.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 60. Procedimiento verificacién de la cloracién del agua

Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-003
Sauces Palin Wersidn: 05
Fecha: 16/04/2006

Procedimiento IActualizacidn: 15101/2019

Verificacién de la cloracidén del agua Paginaide
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad
1. OBJETIVOS
1.1. Garantizar la calidad e inocuidad de los productos a procesar, por medio de la cloracién de

agua que sea apta para el consumo humano.
2. ALCANCE
2.1 Toda la red de distribucion de agua potable en planta.
3. DEFINICIONES. N/A.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA.
4.1, DOCUMENTOS INTERNOS RELACIONADOS:

4.1.1. Plan HACCP. (PP-RR-CA-011).
412 Manual de BPM. (PP-MN-CA-004).
4.1.3. Control de Cloracion de Agua. (PP-RE-CA-050).

42 DOCUMENTOS EXTERNOS RELACIONADQOS:
421 Norma COGUANOR NGO 29001 para agua potable.

5. RESPONSABILIDADES
51. Meonitor de Calidad
Responsabilidad: Realizar la verificacion de cloro en agua cada hora.

6. DESARROLLO
6.1. Procedimiento Diario:

6.1.1. Verificar que la bomba dosificadora de cloro se encuentre instalada comrectamente con
el recipiente que contiene cloro y el depdsito de agua en planta.

6.1.2. Verficar que se encuentra encendida la dosificadora y realice la programacion de la
misma previo inicio de la produccion (aumentar o reducir la velocidad de |a dosificadora
previo inicio de la produccidn).

6.1.3. Venficar la concentracion de cloro (0.5-1.5 ppm establecida por la norma COGUANOR
NGO 29001) en los puntos de obtencidn de agua elegido por el monitor de calidad
utilizando el kit de medicién asignado.

6.1.4. Sila concentracion se encuentra fuera de rango el monitor debera dirigirse hacia el area
de la bomba dosificadora a programarla nuevamente (aumentar o reducir la velocidad
de la dosificadora). Debera anotar en el formato de verificacidn de cloro en agua
potable (PP-RE-CA-050) la accion realizada.

6.1.5. Al comegir la programacion de la dosificadora debera esperar un tiempo de 30 minutos
para verificar la concentracion.
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Continuacion de la figura 60.

TOLEDO Planta de procesamiento primario de Colonia
— los Sauces Palin

PP-PR-CA-003

Wersion: 05

127
T Procedimiento
m_) Verificacién de la cloracién del agua

Fecha: 18/04/2006

wetualizacion: 15/01/2019

Fagina 2 de 3

7. REGISTROS
71 Formato de Control Diario de verificacion de la cloracidn del agua potable (PP-RE-CA-0529).

8.

9.

ANEXOS
8.1. Flujograma verificacion de la cloracion del agua.

LISTA DE DISTRIBUCION
91. Monitor de calidad
92 Personal de limpieza
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Continuacion de la figura 60.

Planta de procesamiento primario de Colonia los

Sauces Palin

PP-PR-CA-003

Mersidn: (15

Verificacion de la cloracién del agua

Anexo

Fecha: 18/04/2008

Wctualizacion: 15/01/2018

Pagina 3 de 3

Llenar
formato .

Kit de Medicién
de Cloro Residual

I

Utilizar el kitde
medicién de Taylor.

v

Tomar una muestra
de agua segun el
volumen especifico
del kit.

v

Colocar 5 gotas del
reactivo R-0001 en la
muestra de agua.

v

Colocar 5 gotas del
reactivo R-0002 en la
muestra de agua.

v

Mezclar solucion.

v

Comparar color de la
muestra con el kit de
medicién de cloro
residual.

¢En rango de
0.5-1.5 ppm?

Ubicarse en el area
de la bomba
dosificadora de cloro.

v

Verificar que la
dosificadora este
instalada
correctamente.

+

Verificar que este
encendida la bomba
dosificadora.

v

Programar la
velocidad de la
bomba dosificadora.

v

Ubicarse en un punto
de obtencion de
agua y verificar

concentracion de
cloro.

+

Programar velocidad
de la dosificadora
aumentar o disminuir
segun sea el caso.

Utilizar kit de
medicién de cloro
residua.l

»
|

y

Verificar cada hora la
concentracion de
cloro residual.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 61. Procedimiento de despacho de productos congelado

Flanta de procesamiento primario de Colonia los 'FP-PR-CA-ME
Sauces FPalin Worsion: 04

Fecha: 18/M040G006

Wotualizacian: 130172015

Procedimiento

Despacho de productos congelados IPsgina 1 de 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1. OBJETIVO

1.1. Asegurar la Calidad e Inocuidad de nuestros productos mediante la realizacidn adecuada del
despacho de materia prima a la planta procesadora.

2. ALCANCE
21 Toda materia prima que se despacha.

3. DEFINICION. N/A,

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA. N/A.

5. RESPONSABILIDADES
5.1. Monitor de Calidad.

6. DESARROLLO
6.1. Transporte:

6.1.1. Verificar que laven y desinfecten el transporte, previo a realizar el despacho,
verificar que se encuentre libre de cualquier contaminante (fisico, quimico y
biologico).

6.1.2. Reuvision final de limpieza y sanitizacion del transporte previo a realizar el despacho.

6.1.3. Encender el termoking y verificar la temperatura y el buen funcionamiento del
mismo.

6.1.4. Realizar el despacho, colocando el producto de forma ordenada dentro del furgdn.

6.1.5. Si el transporte no cumple con alguno de los requisitos mencionados se reportara a
donde corresponde y se corregira de forma inmediata.

6.2. Producto:

6.2.1. Revision por corte de forma organoléptica y sensonal para aprobacion de cada uno.

6.2.2. Revisar las fechas de produccion de cada producto a despachar y medir la temperatura
del producto.

6.2.3. Llenar hoja de control de despachos de materia prima. PP-RE-CA-013

624 Los productos que no cumplan con los requisitos de calidad e inocuidad no seran
despachados y deberan ser separadas e identificadas con una tarjeta de retenida o
desecho.
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Continuacion de la figura 61.

Planta de procesamientc primario de Colonia los |PP-PR-CA-006

Sauces Palin ersicn: 04

echa: 18/04/2008
ualizacion: 168/01/2019

Procedimiento
Despacho de productos congelados sgina 2 de 3

7. REGISTROS
7.1.Formato de Despacho de Materia Prima (PP-RE-CA-013).
7.2 Nota adjunta de registro de despachos (PP-RE-CA-034).

8. ANEXOS
8.1._Manual de Comportamiento e Higiene (PP-RE-PR-018).
8.2 Flujograma Despacho de productos congelados.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
9.1. Gestores de calidad
9.2. Personal de camaras
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Continuacion de la figura 61.

@ Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-006
Sauces Palin Versicn: 04
Fecha: 18/04/2006
Anexo Actualizacién: 15/01/2018

Procedimiento despacho de productos

congelados Pagina 3 de 3

INICIO

Producto Congelado Verificar que laven y
desinfecten el
transporte H&S.

v

Verificar temperatura .
del producto. Verificar que el
transporte quedo
libre de cualquier
¢ contaminante.
Verificar fecha de *
producciéony Encender el
caducidad. termoking y
programar la
temperatura de
l refrigeracion.
Verificar que el l
producto coincida —
con la informacién de Verificar que el
la etiqueta. transporte tengala
temperatura
ambiente comrecta.

No autorizar ingreso
de producto hasta
cumplir rango de
temperatura.

éRango de
0-4.4 °C?

Reportar el jefe de
calidad.

éCumple
gspecificaciones?

Verificar Producto
Llenar formato de Congelado.
Despacho de
congelados.
[ >
»
A

Inicio del Despacho.

FIN

Fuente: elaboracion propia.

107



Figura 62. Procedimiento de preoperatorio

Planta de procesamiento primario de Colonia |PP-PR-CA-006

ﬁ @ los Sauces Palin Mersion: 03
@ -

Fecha: 21/04/2005

Wﬂ”’ Procedimiento de preoperatorios Actualizacion: 15/01/2019
= Pagina 1 ds 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
IVonitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad
OBJETIVOS

1.1. Evaluar las condiciones de limpieza y estado de la maquinaria, equipo, instalaciones y personal
previo inicio de produccion, para disminuir riesgos de contaminacion durante el proceso.

ALCANCE
21 Todo el equipo y maquinaria a utilizar para la produccion, las instalaciones del area de
produccidn y el personal que manipulara el producto.

DEFINICIONES
3.1. Preoperatorio: revision que antecede al inicio de produccion.

DOCUMENTOS DE REFERENCIA.
4 1. Manual de BPM. (PP-RE-CA-004)
4 2. POE toma De Muestras Para Analisis Micrabiologicos.

RESPONSABILIDADES

5.1. Monitor de Calidad.

5.2. Jefe de grupo de Produccion deshuese y empaque.
5.3. Inspector del MAGA.

5.4 Coordinador de Limpieza.

DESARROLLO

6.1. La inspeccion de las areas de produccién (Empaque, Deshuese y Rastro) debera realizarse
previo inicio de operaciones.

6.2. La inspeccién deberd ser realizada en conjunto por el coordinador de empaque, deshuese,
limpieza, Inspector del MAGA y Monitor de calidad antes de iniciar el proceso de produccion.

6.3. La revision se debera realizar segln este procedimiento, llenando el formato de preoperatorio
oficial del MAGA.

6.4. No se podra utilizar ningln material o equipo del area que sea detectado como sucio.

6.5. El coordinador de limpieza que acompaiia debera gestionar el lavado del material o equipo
detectado como sucio para luego el monitor de calidad validar nuevamente el material o equipo.

6.6. Los registros deberan ser firmados por los coordinadores de grupo del area de produccidn,
limpieza, inspector del MAGA y monitor de calidad.

6.7. El médico veterinario revisara los registros de preoperatorios y anota los requisitos que no se
cumplen, para transmitirselos a los supervisores responsables de realizar las acciones
correctivas de las desviaciones encontradas anotandolo en los preoperatorios respectivos.
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[Toieso Planta de procesamiento primario de Colonia PP-PR-CA-005
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| Procedimiento de preoperatorios Actualizacién: 15/01/2018
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6.8.

6.12.

Para venficar la efectividad de la limpieza de los equipos y maquinaria se realizara los analisis
microbiologicos de las superficies y ambientes segan la planificacion tomando las muestras
segun el procedimiento de toma de muestras para analisis microbiologicos (PP-MN-CA-007).

. Para verificar que el personal se lava correctamente las manos se realiza un analisis

microbiolégico de manos siguiendo el procedimiento de toma de muestras para analisis
microbiolégicos (PP-MN-CA-007).

. Laincubacién y lectura de dichas muestras se realizan en el Laboratorio de planta Amatitlan.
. Al encontrar que los resultados microbiologicos de superficies y ambientes se obtuvieron altos

o fuera de la especificacion se avisa al supervisor de limpieza mandandole los resultados por
correo electronico y se vuelve a tomar muestra a la misma superficie en el proximo analisis
para validar la accion correctiva.

Al encontrar que los resultados microbiologicos de manos se obtuvieron altos o fuera de la
especificacion se capacita a la persona acerca de lavado de manos y se vuelve a tomar muestra
a la misma persona.

7. REGISTROS

7.1. Preoperatorio de Limpieza. (PP-RE-LI-060).

7.2. Preoperatorio de Rastro. (PP-RE-PR-014).

7.3. Preoperatorio Deshuese. (PP-RE-PR-029).

7.4 Preoperatorio Empaque. (PP-RE-PR-038).
8. ANEXOS

8.1. Preoperatorio MAGA.

8.2

Flujograma de procedimiento de preoperatorios

9. LISTA DE DISTRIBUCION
9.1. Coordinador de Limpieza.
9.2 Jefe de grupo de produccion.
9.3. Monitor de calidad.
9.4 Inspector de Procesos.
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Continuacion de la figura 62.

Anexo

W‘J Flujograma procedimiento de preoperatorios

E@ Planta de procesamiento primario de Colonia PP-PR-CA-D06
los Sauces Palin

[Wersidn: 03
Fecha: 21/04/2005

Actualizacidn: 15/01/2018
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INICIO

Utilizar el formato de
preoperatorios.

v

La inspeccion la
realizaran los
coordinadores de
produccién, limpieza,
calidad y MAGA.

y

Verificaran el drea de
empaque, deshuesey
rastro.

v

Verificaran la limpieza y
desinfeccién de las
areas, material y equipo
de trabajo.

v

Si se detecta sucia el drea ,
material o equipo, el
coordinador de limpieza
debera programar su
lavado y desinfeccion.

v

El monitor de calidad
validara lainspeccién
firmando el formato.

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 63. Procedimiento manejo de devoluciones

w Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-007
Sauces Palin Mersidn: 04
A Fecha: 1BMMi2006
L 1‘ Procedimiento Actualizacian: 150172019
mﬂ__) Manejo de devoluciones Pagina 1 de 1

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad
1. OBJETIVOS
1.1 Definir los lineamientos que se deben proseguir para la toma de acciones correctivas

del proceso y disposicion del producto no conforme al recibir la devolucien de producto o
queja de nuestros clientes.

ALCANCE
21 Toda devolucion de producto no conforme que haya sido procesado en planta Palin y
devuelto por nuestros clientes (Planta procesadora y Distribuidora Central).

DEFINICIONES. N/A.

DOCUMENTOS DE REFERENCIA. N/A.

RESPONSABILIDAD DE SUPERVISAR LA INSTRUCCION DE TRABAJO.
51. Supervisor de Calidad.

52 Supervisor de Produccion.

53 Monitor de Calidad.

DESARROLLO
6.1. Procedimiento

6.1.1. Reportar al jefe de calidad cualquier devolucion de producto procesado en planta Palin
gue no esté conforme a las especificaciones establecidas por el cliente y ficha técnica
del producto.

6.1.2. El monitor de calidad debera verificar las condiciones en las que se encuentra el
producto y el transporte.

6.1.3. El monitor de calidad debera verificar si el producto y la cantidad cumplen con la hoja
de envio, si la devolucion proviene de distribuidora central el monitor debera decidir el
destino tomando en cuenta las siguientes caracteristicas:

6.1.3.1.El producto es considerado en buen estado y no presenta cambios en sus
caracteristicas organolépticas (la devolucidon se debid por quebraduras, golpes,
mal empacado) puede ser enviado a reproceso o rendimiento.

6.1.3.2.5i el producto devuelto se debid por descomposicién (mal clor, ligosidad, y color
verdoso), contaminacion quimica o microbioldgica debera enviarse a desecho.

6.1.4. Al haber establecido la disposicion del producto se entregara al departamento de
Operaciones si procede desechar o rendimiento.

6.1.5  Segln la disposicion que se haya realizado con el producto, deberan ser ingresados los
datos al registro de Control de Devoluciones en el formato correspondiente del mes en
curso por el monitor de calidad, en &l tiene que especificar el nombre del producto,
cantidad (unidades y libras), total de producto devuelto, destino (desecho o
rendimiento), causas y acciones correctiva si estas fueron tomadas.
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Continuacion de la figura 63.

Flanta de procesamiento primario de Colonia los |FP-PE-CA-uu?

Sauces Palin Mersicn: 04
Fecha: 18042006

A ctualizacién: 150172019
Procedimiento ctualizacidn

Manejo de devoluciones Pagina 2 de 3

6.1.6.

6.1.10.
6.1.11.

6.1.12.

6.1.13.

La hoja de envid es entregada al digitador de camaras para que este también ingrese
los datos que le sean Gtiles para sus reportes.

Si la causa es considerada un problema grave se comunicara al Supervisor de Calidad,
para que este informe a las partes involucradas y se investigue el origen del problema.
Debiendo revisar la no conformidad del producto devuelto para que se tomen acciones
correctivas necesarias al proceso y asi evitar la incidencia del caso.

El proceso consistira en localizar por la trazabilidad la fecha de produccion y las
condiciones de trabajo para resolver el problema.

Establecer la disposicion del producto.

Comunicar al cliente las acciones comectivas tomadas y anotarlas en el control de
devoluciones que corresponda.

Al finalizar el mes y todos los datos esten ingresados; este reporte se debe imprimir y
archivar el informe de devolucion junto a los documentos adjuntos que se tengan.
Anualmente se imprimiran las graficas del total de devoluciones y destino del producto.

7. REGISTROS. N/A

8. ANEXOS.

9.

Flujograma Manejo de Devoluciones

LISTA DE DISTRIBUCION

Supervisor de calidad,
Supervisor de produccién.
Monitor de calidad.
Digitador de cAmaras.
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Continuacion de la figura 63.

Sauces Palin

Planta de procesamiento primario de Colonia los

PP-PR-CA-07

Wersicn: (4

Anexoc

Flujograma procedimiento
manejo de devoluciones

Facha: 1642006

Wichmalizacion: 15012013
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INICIO

Verificar el transporte
que contiene la
devolucion.

+

Verificar el producto

reportado como no

conforme y hoja de
envio.

v

Verificar la causa de
la devolucién para
entregar disposicion.

¢ Por golpe;
quebradura o
empaque?.

Entregar disposicion
al departamento de
operaciones.

v

Llenar formato de
control de
devoluciones.

\_{—\

Entregar hojade
envié al digitador de
camaras.

INICIO

Disposicion
desechar
producto.

Disposicién de
enviar producto a
reproceso o
rendimiento.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 64. Procedimiento de verificacion de acido peracético

Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-FR-CA-0D8
Sauces Palin Wersicn: 04

Facha: 180472006

Wctualizacidn: 15012019

Procedimianto

Verificacion de acido peracético Pagina 1 de 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Maonitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1. OBJETIVOS
1.1. Garantizar la Calidad e Inocuidad de los productos, eliminando la carga microbiana
previo ingrese de canales a la cadena de frio.

2. ALCANCE

2.1 Toda canal que ingresa a camaras de frio.

3. DEFINICIONES
3.1, Acido peracético: es un Agente antimicrobiano, efectivo contra microorganismos.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
4.1, PCC 01 B Canales Desinfectadas (PP-RE-CA-132).

5. RESPONSABILIDADES.
51. Operario de Rastro.
52 Jefe de Grupo de Rastro.
53 Monitor de calidad.
54 Jefe de Calidad.
55. Supervisor de Produccion de Rastro.

6. DESARROLLO

6.1. Operario de produccion:

6.1.1. Persona asignada para preparar la dilucion de acido peracético para la desinfeccion de

las canales previo ingreso a camaras de frio.
6.2. Gestor de calidad:

6.2.1. Verificar que la dilucién de acido peracético se realice correctamente utilizando
un galén de agua y 2 ml de acido peracético.

6.2.2. Determinar la concentracion de la dilucion preparada con las tiras de medicion
del kit de acido peracético.

6.2.3. Introducir durante 1 segundo la tira de ensayo en la dilucién preparada y retirarla,
luego esperar 5 segundos para comparar el color de la zona de reaccion de la tira
con la clasificacion del test de medicion (30-50 ppm).

6.2 4  Si dilucion preparada no se encuentra en el rango de 30 a 50 ppm se solicitara
que el operario elimine la dilucién y realice una nueva concentracion, si la
segunda dilucion no es aceptable se debera eliminar el lote que se esta utilizando
y solicitar a bodega un lote nuevo. Este nuevo lote debera ser verificado
nuevamente con la concentracion de 30 a 50 ppm.

625 Anotar en el formato de PCC 01B Canales Desinfectadas la concentracion y acciones
tomadas.

6.2.6. Verificar que el operario responsable realice la desinfeccidon de la canal de arriba

hacia abajo.

114




Continuacion de la figura 64.

Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-008

Sauces Palin Wersion: 04

Fecha: 18/04/2006

Wetualizacidn: 15/01/2019

Procedimiento
Verificacién de Acido peracético Pagina 7 de 3

7. REGISTROS

8.

9.

71 PCC 01B Canales Desinfectadas (PP-RE-CA-132).

ANEXOS
8.1 Flujograma verificacion de acido peracético.

LISTA DE DISTRIBUCION

9.1. Operario.

92 Jefe de Grupo.

9.3. Monitor de Calidad.

9.4 Supervisor de Calidad.

9.5. Supervisor de Produccion.

96. Manual de Calidad (PP-MN-CA-001)
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Anexo
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INICIO

Verificar
preparacion de la
diluciéon de 2 mL de
acido peracéticoy 1
galdn de agua.

v

Emplear el testde
medicion de acido
peracético.

v

Introducir tira de
ensayo en dilucién.

Esperar 5

segundos.

Comparar el color
de la tira de ensayo
con zona de
medicién del test.

Rechazar

¢Enrango Dilucidn e
30a50ppm? Iniciar proceso
nuevamente.

Registrar
concentracién en
hoja control de PCC.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 65. Procedimiento control de jaboneras y pediluvios

Planta de procesamiento primario de Colonia los |PP-PR-CA-009

Sauces Palin Mershin: 04

Fecha: 1EQ42008

ictualizacion: 16'01/2019

Procedimiento

control de jaboneras y pediluvios Pagina 1 de 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

. OBJETIVOS

1.1. Asegurar la Calidad e Inocuidad de los productos a procesar, por medio de la
adecuada utilizacion de las jaboneras y pediluvios que se encuentran en las distintas
areas de produccion.

. ALCANCE

21.  Todas las jaboneras y pediluvios de cada area.

. DEFINICIONES. N/A.

. DOCUMENTOS DE REFERENCIA. N/A.

RESPONSABILIDADES
51. Monitor de Calidad.

. DESARROLLO

6.1. Pediluvios:

6.1.1. Verficar diariamente que los depdsitos v bandejas contengan la dilucion de cloro en
agua.

1.2. Verificar en cada inicio de proceso la concentracion adecuada (100-200 ppm).

6.1.3. Sila concentracion de cloro no es la adecuada, se le notificara al personal de limpieza
responsable del area preparar una nueva dilucion. Debera de verificar nuevamente la
concentracion preparada.

6.14  Verficar que todo el personal que ingrese a las areas de produccion pase por el
pediluvio.

6.2. Jaboneras:

6.2.1. Verificar diariamente que los recipientes de jabdn se encuentren llenos y limpios.

6.22 Verificar que el personal de planta utilice de forma adecuada las jaboneras.

6.2.3. Sidurante la verificacion es localizado un recipiente vacio se informara al personal de
limpieza responsable del area que proceda a llenar la jabonera.

624 Las acciones realizadas se anotaran en el formato de control de jaboneras y pediluvios
(PP-RE-CA-010). Debera registrarse el nimero de lote y fecha de vencimiento de las
tiras que se utilizan para determinar la concentracion.

625 Sialguien quebranta las normas anteriores sera reportado en la Hoja de Control del
Manual de Comportamiento e Higiene (PP-MN-AD-004).
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Continuacion de la figura 65.

Planta de procesamiento primario de Colonia los PF-FR-CA-009

Sauces Palin hergicn: 04
lactualizacicn: 15/01/2018
Fecha: 1BE04r2006

Procedimiento
control de jaboneras y pediluvios Pagina 2 de 3

7. REGISTROS
71.  Formato de Control Diario de Jabonera y Pediluvios (PP-RE-CA-015).
7.2.  Hoja de Control del Manual de Comportamiento e Higiene (PP-RE-PR-018).

8. ANEXOS
8.1.  Manual de Comportamiento e Higiene (PP-MN-AD-004).
8.2 Flujograma de control de jaboneras y pediluvios.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
91.  Monitor de calidad
9.2.  Personal de limpieza
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Continuacion de la figura 65.

Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-FR-CA-00D
Sauces Palin Nersicn: 04
dtualizacian; 15/01/2019
Fecha: 18/04/2008
Anexo
Flujograma control de jaboneras y pediluvios  pagina 342

CONTROL DE
JABONERAS

Verificar que las
jaboneras estén
limpias y llenas.

éJabonera llena?

No

Verificar que el
personal utilice
adecuadamente la
jabonera.

éUso adecuado?

Si

No

Notificar al personal
de higieney
sanitizacién que
llenen el recipiente.

Reportar en hoja de
control de
comportamiento e

higiene.

CONTROL DE
PEDILUVIOS

INICIO

Emplear el testde
medicién de Cloro
en agua.

Introducir tirade
ensayo en dilucién
de pediluvios.

Agitar tira de
ensayo.

Comparar el color
de la tira de ensayo
con zona de
medicién del test.

éEnrango
00a 200 ppm2

Comparar el color
de la tira de ensayo
con zona de
medicién del test.

Verificar que el
personal pase por
los pediluvios.

Llenar registro de
control de
jaboneras y
pediluvios.

FIN

Rechazar Dilucién y
notificar al personal
de higieney
sanitizacion para
preparar una nueva
dilucién.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 66. Procedimiento control de esterilizadores de cuchillos

Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-010
Sauces Palin Wersion: 0%

Fecha: 18:04/2008
Actualizacion:; 15/01/2019

Procedimiento

control de esterilizadores de cuchillos Pagina 1 e 7
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1.

L

n

OBJETIVOS

11.  Asegurar la Calidad e Inocuidad de los productos a procesar, por medio del lavado y
desinfeccién de cuchillos.

ALCANCE
21.  Todos los esterilizados ubicados en planta.

DEFINICIONES. N/A.
DOCUMENTOS DE REFERENCIA. N/A.

RESPONSABILIDADES
5.1, Monitor de Calidad.

DESARROLLO
6.1.  Procedimiento:

6.1.1.  Verificar que los esterilizadores estén limpios y que tengan la dilucién adecuada de
cloro en agua.

6.1.2  Verificar en cada inicio de proceso la concentracion adecuada (100 ppm en cada
esterilizador con cloro).

6.1.3. Estenlizador Térmico: con el termdmetro digital verificar que la temperatura sea mayor o
igual a 82 °C en el esterilizador del area de rastro.

6.14  En la verficacion de los esterilizadores si la concentracion de cloro en agua no es la
adecuada, se le notificara al personal de limpieza responsable del area en proceso
preparar una nueva dilucién. Deberé de verificar nuevamente la dilucién preparada que
cumpla con la concentracion de 100 ppm.

6.1.5. Sialguien quebranta las normas anteriores sera reportado en la Hoja de Control del
Manual de Comportamiento e Higiene (PP-RE-PR-018).

REGISTROS
71 Formato de control de esterilizadores de rastro (PP-RE-CA-051).
T2 Formato de Verificacion de esterilizadores deshuese y empagque (PP-RE-CA-052).

ANEXOS
81. Manual de Comportamiento e Higiene (PP-MN-AD-004).
8.2 Flujograma control de esterilizadores de cuchillos.

LISTA DE DISTRIBUCION
91. Monitor de calidad.
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Continuacion de la figura 66.

Planta de procesamiento primario de Colonia los |PP-PR-CA-010
Sauces Palin WVersidn: 0%
Fecha: 18/04/2006
Anexo Actualizacién: 16/01/2018
Flujograma control de esterilizadores de ]
cuchillos Fagina 2 de 2

INICIO

Emplear kit de
medicion de cloro
en agua para
esterilizadores.

v

Introducir tira de
ensayo en dilucién.

\ 4

Agitar tira de
ensayo y esperar 10
segundos.

A 4

Comparar el color
de la tira de ensayo
con zona de
medicién del test.

Rechazar dilucidny
notificar al personal
de higieney
sanitizacion para
preparar una nueva
dilucién.

¢Enrango
100 ppm?

Llenar hoja de
control de
esterilizador de
cuchillos.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 67. Procedimiento monitoreo deshuese y empaque

Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-011
Sauces Palin Version: 04
Fecha: 18/04/2006
Procedimiento IBctualizacion: 16/01/2019
Monitoreo deshuese y empaque
Fagina 1 de 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1. OBJETIVOS
1.1. Garantizar la calidad e inocuidad de los productos manipulados y elaborados en
produccion deshuese y empaque verificando el cumplimiento de las buenas practicas
de manufactura.

2. ALCANCE

21,  Area de produccion deshuese y empaque.

3. DEFINICIONES
31 Monitoreo: es la operacion que busca detectar deficiencias que afecten el proceso,
informando de la situacion a los responsables de la gestion.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
41. DOCUMENTOS INTERNOS RELACIONADOS:

411.

Manual de comportamiento e Higiene (PP-RE-PR-018).

42 DOCUMENTOS EXTERNOS RELACIONADOS: NO APLICA

5. RESPONSABILIDADES
51, Jefe de calidad:

51.1.
512

Autoridad: designa quien debe monitorear, define donde se debe monitorear, disefia
formas de monitoreo simple, tomando decisiones y acciones correctivas.
Responsabilidad: capacitar a los monitores, verificar el proceso de monitoreo y validar
los resultados, firmar los registros después de revisarlos.

52 Monitor de calidad:

521.

Responsabilidad: realizar el monitoreo de Deshuese y Empaque.

6. DESARROLLO
6.1. Procedimiento monitoreo en area de deshuese y empaque:

6.1.1.

6.1.2.
6.1.3.
6.1.4.
6.1.5.

Verificar temperatura ambiente (8 a 10 °C) utilizando el termémetro en la ubicacion
determinada por el jefe de calidad (abajo del evaporador) en el area de deshuese y
empaque.

Verificar la temperatura de producto ubicado en la rotonda (0 a 4.4 °C) y lineas de
produccion en el area de deshuese.

Verificar uso adecuado de canastas y cacharros (utilizan la canasta de arrastre y
producto correctamente) en el area de empaque y deshuese.

Verificar etiquetas de produccion (trazabilidad del lote de produccidon que valida la
especificacion del producto elaborado).

Verificar el cumplimiento de la especificacion del producto procesado (utilizar ficha
técnica del producto para obtener las caracteristicas técnicas).
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Continuacion de la figura 67.

Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-D11
Sauces Palin Mersisn: 04
Fecha: 18/04/2006
Procedimiento Actualizacion: 15/01/2019

Monitoreo deshuese y empaque

Fagina 2 de 3

6.1.6. Verificar control de pesos (tomar registro de 32 muestras de cortes pesados y obtener
un promedio para compararlo con la especificacién técnica del producta).
6.1.7. Verificacién control de esterilizadores (utilizar el formato de control de esterilizadores de
cuchillos) en el area de deshuese y empague.
6.1.6. Verificar canasta de recuperacion de producto en el area de deshuese y empaque (que
el recipiente este lleno y en buen estado cumpliendo con la concentracion adecuada)
6.1.9. verificar la temperatura del producto a empacar ubicado en la mesa WF en el drea de
empaque (0 a 4.4 °C).
6.1.10. Verificar durante el proceso de empacado al vacio que el producto no presente bolsas
de aire y este bien sellado.
6.2.  Procedimiento camara de producto terminado:
6.2.1. Verificar temperatura ambiente y de producto (0 a 4.4 °C).
6.2.2. Verificar trazabilidad.
6.3. Venficar durante el monitoreo el cumplimiento con las normas de buenas practicas de
manufactura anotando las inconformidades en el formato de Comportamiento e Higiene
(PP-RE-PR-018).

7. REGISTROS
7.1.  Monitoreo deshuese y empaque (PP-RE-CA-002).
7.2.  Hoja de control del manual de comportamiento e higiene (PP-RE-CA-018).

8. ANEXOS
8.1.  Flujograma procedimiento monitoreo deshuese y empaque.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
91. Jefe de calidad
92 Monitor de calidad
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Continuacion de la figura 67.

Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-011
Sauces Palin NMarsién: 04
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Flujograma procedimiento
monitoreo deshuese y empague Pagina 3 de 3

, INICIO
Area de empaque

Verificar la

Verificar la

Ubicarse en area de
tempe.ratura tempgratura produccién deshuese.
ambiente. ambiente.
A 4 4 4

Revisar temperatura

Revisar temperatura
de producto

Verificar la

de producto en temperatura
terminado. mesa WF. ambiente.
v
Verificar que los Verificar
productos TF no temperaturade
presenten aire en el producto en la
sello del empaque. rotonda.

Control de pesos.

>
s 4

Verificar uso de
canastas.

v

Control
especificaciéon de
productos.

v

Verificar canasta de
recuperacion.

v

Verificar
cumplimiento de
BPM.

Reportar en hoja de
control de
comportamiento e
higiene.

Verificar trazabilidad
en etiquetas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 68. Procedimiento ingreso de materia prima carnica

Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-012
Sauces Palin

ersicn: 04
echa: 162008

. ctualizacicn: 15/01/2019
Procedimiento

Ingreso de materia prima carnica

agina 1 de ?
Elabeorado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad
OBJETIVOS
1.1 Mo permitir el ingreso de materia prima carnica que incumpla con las especificaciones
de calidad e inocuidad.
ALCANCE
2.1. Toda materia prima carnica que ingrese a planta.

DEFINICIONES. MN/A.

DOCUMENTOS DE REFERENCIA. N/A.

RESPONSABILIDADES
5.1, Monitor de calidad

51.1. Responsabilidad: Realizar la inspeccion de toda materia prima carnica que ingresara a
planta.

DESARROLLO
6.1. Procedimiento en transporte:

6.1.1. Verificar que esté limpio tanto en su interior como exterior.
6.1.2. Venficar que el producto almacenado en el furgon este refrigerado.
6.1.3. Verificar que esté libre de polvo y protegido de cualquier ingreso de plagas.
6.1.4. Verificar que Ia temperatura ambiente del transporte sea la correcta (0 a 4.4 °C).
6.1.5  Siel transporte no cumple con las especificaciones anteriores se reportara al supervisor
de calidad.
6.2. Procedimiento en materia prima carnica:
6.2.1. Verificar que toda materia prima carnica (canal externo y producto importado) cumpla
con la especificacion de Calidad e Inocuidad.
6.2.2. Verificar que Ia superficie de la canal no tenga residuos de visceras, cerdas y heces.
6.2.3 Verificar que la canal es desinfectada con acido peracético con una concentracion de
50 ppm previo ingreso a camaras de frio.
6.24 Venficar la temperatura de la canal este en el parametro de 0 a 44 °C y llenar el
registro.
6.2.5. Verficar el empaque, fecha de produccion y tiempo de vida de todo producto importado
que ingresara a planta. Utilizando el formato de registro (PP-RE-CA-008).
6.2.6. Sino cumple con las especificaciones anteriores se reportara al supervisor de calidad
rechazando el ingreso de la materia prima carnica.
REGISTROS

71 Formato de Ingreso de materia pima carnica (PP-RE-CA-006).

ANEXOS
81. Reporte de Reclamos (Sgc-Rec03-01).

LISTA DE DISTRIBUCION
9.1. Monitor de calidad
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 69. Procedimiento evaluacion de materia prima que haya estado

en condiciones adversas durante el transporte

Planta de procesamiento primario de Colonia los [PP-PR-CA-017

C L
- Sauces Palin Version: 03
ﬂ_i@ Procedimiento Fecha: 11/05/2006

f#ﬂJ Evaluacién de MP que haya estado en Actuallzacion: 16/01/2019
[ty condiciones adversas durante el transporte | 28ina 1de 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1. OBJETIVOS
1.1.  Asegurar que toda materia prima expuesta a condiciones adversas durante el transporte
hacia la planta procesadora sea inocuo y se encuentre en condiciones adecuadas para su
utilizacién y elaboracion como producto final.

2. ALCANCE
21. Toda materia prima gque requiera condiciones establecidas para mantener su calidad,
temperatura de refrigeracion o congelacion.

3. DEFINICIONES N/A.
4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA. N/A.

5. RESPONSABILIDADES
5.1 Monitor de calidad
5.1.1. Responsabilidad: realizar la evaluacion de toda materia prima expuesta a condiciones
adversas durante el transporte (temperatura de refrigeracion, limpieza de transporte).

6. DESARROLLO
6.1.  Procedimiento:

6.1.1. El personal de administracion y camaras informan del ingreso del transporte que
contiene la materia prima al monitor de calidad.

6.1.2. El monitor de calidad revisara:

6.1.2.1.La temperatura de refrigeracion del transporte y temperatura del producto.

6.1.2.2.La infraestructura del fransporte; que se encuentre limpio, desinfectado, libre olores,
materiales extrafios y plagas.

6.1.2.3.La especificacion del producto tomando una muestra representativa segun la tabla
de muestreo simple riguroso, nivel de inspeccion Il y AQL de 6.5 (plan de muestreo
PP-IN-CA-18).

6.1.2.4_Anotar en el registro: Ingreso de Materia Prima (PP-RE-CA-006).

6.1.3.  Si el monitor verifica que el producto no cumple con el minimo de aceptacion en
relacion a las especificaciones se rechazara el producto identificandolo con los rétulos
respectivos y avisa al jefe de calidad para que verifique la informacion recolectada.

6.1.4  El Jefe de Calidad verifica que se tomo la muestra es adecuada y hay evidencia de que
el producto no cumple con las especificaciones para autorizar el rechazo. Al rechazar el
producto se da aviso al proveedor para que lo venga a recoger, asi como a produccion
y administracion para que ya no tomen en cuenta esta materia prima en su inventario.
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Continuacion de la figura 69.

i@ Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-0M7
2 Sauces Palin Wersion. 03
ﬂ ﬁ‘@ Procedimiento Fecha: 11/05/2006
i Evaluacién de MP que haya estado en fctualizacion: 334172019
%” condiciones adversas durante el transporte  [P29ina1de3

7. REGISTROS
71. Formato de Ingreso de materia prima camica (PP-RE-CA-006).
72. Reclamo a Proveedores (PP-RE-CA-070).

8. ANEXOS

81,  Flujograma evaluacion de MP que haya estado en condiciones adversas durante el

transporte.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
9.1. Jefe de calidad
92.  Monitor de calidad
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Continuacion de la figura 69.
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 70. Procedimiento verificacion de concentracion de quimicos al

ingreso
E}__ﬂ‘a Planta de procesamiento primario de Colonia los PPPR-CA019
2 Sauces Palin ersian: 03
@ ~.’@ Procedimiento Fecha: 06/06/2009
=) verificacién de concentracion de quimicos al  fctualizacion: 151012018
GTI-’"J ingreso [Pégine 1 de 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1. OBJETIVOS

1.1.  Determinar la calidad de los insumos quimicos desinfectantes que ingresan a planta para
ser almacenados en la bodega de quimicos.

ALCANCE

21.  Todo insumo guimico desinfectante que ingresa a planta para almacenar en bodega de
quimicos de higiene y sanitizacion.

DEFINICIONES. N/A

DOCUMENTOS DE REFERENCIA
41 Verificacion de Quimicos al Ingreso (PP-RE-CA-108).
4.2 Ingreso de Materia Prima Mo Carnica (PP-RE-CA-054).

RESPONSABILIDADES
5.1, Jefe de Calidad:
51.1. Responsabilidad: Reportar reclamos en caso de que el insumo qguimico desinfectante
no cumpla con las especificaciones de calidad.
5.2, Monitor de Calidad
5.2.1. Responsabilidad: Revisar gue los productos gque ingresan a la bodega de higiene y
sanitizacion cumplan con las especificaciones y certificado de calidad.
5.3. Coordinador de higiene y sanitizacién:
5.3.1. Notificar al monitor de calidad cada vez que un proveedor ingrese insumos quimicos
desinfectantes a planta.

DESARROLLO
6.1 Procedimiento en Desinfectante de acido peracético:

6.1.1. Tomar un galén de agua y agregarle una muestra de 2 ml acido peracético {mezclar
dilucion de forma homogénea).

6.1.2. Utilizar el fest de medicidn de acido peracético, introduciendo la tira de ensayo en la
dilucion. Esperar durante 5 segundos y comparar la zona de la tira con la
clasificacion de color en el fest de medicion.

6.1.3. Si la concentracién se encuenira en rango (30-50 ppm) se acepta el insumo, de lo
contrario se devolvera el insumo en su totalidad.

B.2. Procedimiento del Cloro Granulado y Liguido:

6.21. Tomar una muestra de 2 gramos de cloro granulado y agregarle un galén de agua.

6.2.2. Utilizar el fest de medicién de cloro, introduciendo Ia tira en Ia dilucién  preparada.
Esperar durante 10 segundos y comparar la zona de la tira con la clasificacién de
color en el test de medicidn.
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Continuacion de la figura 70.

@ Planta de procesamiento primario de Colonia los [PP-PR-CA-018
Sauces Palin Wersiin: 03
ﬂ x@ Procedimiento FRCA SENES.
i I verificacién de concentracién de quimicos al  [Actualizacicn: 15/01/2018
f;{.[ == ingreso Pagina 2 de 3

8.

9.

6.2.3. Sila concentracion se encuentra en rango (100-200 ppm) se acepta el insumo, de lo
contrario se devolvera el insumo en su totalidad.

6.2.4. Para el cloro liquido en Tomar una muestra de 1.6 ml de cloro y agregarle un galén de
agua.

6.2.5. Utilizar el test de medicién de cloro, introduciendo la tira en la dilucion  preparada.
Esperar durante 10 segundos y comparar la zona de la tira con la clasificacion de
color en el test de medicion.

6.26. Sila concentracion se encuentra en rango (25-50 ppm) se acepta el insumo, de lo
contrario se devolvera el insumo en su totalidad.

6.3 Procedimiento del Amonio Cuaternario:

6.3.1. Tomar una muestra de 1.70 ml de Amonio Cuaternario y agregarle 1 galon de agua.

6.3.2. Utilizar el test de medicion de Amonio Cuaternario, introduciendo la tira en la
diluciébn preparada. Esperar durante 5 segundos y comparar la zona de la tira con la
clasificacion de color en el test de medicion.

6.3.3. Si la concentracion se encuentra en rango (100 ppm) se acepta el insumo, de lo
contrario se devolvera el insumo en su totalidad.

REGISTROS
71, Formato de Ingreso de materia prima no camica (PP-RE-CA-054).

ANEXOS
8.1. Reporte de Reclamos (Sgc-Rec03-01).
8.2 Flujograma concentracion de quimicos al ingreso.

LISTA DE DISTRIBUCION

9.1. Jefe de calidad.

9.2. Monitor de calidad.

9.3 Coordinador de higiene y sanitizacion.
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Continuacion de la figura 70.
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% ingreso Fagina 2 de 3
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 71. Procedimiento monitoreo de temperatura de canales

E:TEE Planta de procesamiento primario de Colonia PPPRCADM
los Sauces Palin Warsion: 01
-
@ 1@ . Fecha: 15/01/2019
" Procedimiento [\ctualizacin: 15/01/2019
%_, Monitoreo de temperatura canales Pagina 1 do 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad
1. OBJETIVO

1.1.Monitorear el grado de temperatura del producto verificando que se encuentre en condiciones
para su procesamiento.

2. ALCANCE
2.1. Todas las canales que ingresan al éarea de deshuese para proceso de deshuese.

3. DEFINICIONES
3.1. Monitoreo: Es la operacién que busca detectar deficiencias que afecten el proceso, informando
de la situacion a los responsables de la gestion.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA. N/A.

5. RESPONSABILIDADES
5.1. Monitor de calidad: Realizara la medicién de temperatura a las canales que ingresan a
produccion.
5.2 Jefe de Calidad: Verificara el registro de control de temperatura de canales.

6. DESARROLLO

6.1. El monitor de calidad debera realizar el control de la temperatura en las canales que ingresan
al area de deshuese.

6.2_Se ubicara en el area de despiezado de la canal, donde tomaréa la temperatura en la pierna de
(previo a su despiezado).

6.3_Utilizara el termdmetro digital, verificando que la temperatura de la canal se encuentre en el
rango aceptable (0-4.4 °C).

6.4_5i el resultado de la medicién es menor a 0°C, el monitor de calidad no debera permitir su
proceso por las condiciones de la carne (carne congelada).

6.9.5I el resultado de la medicion es mayor a 4.4 °C, el monitor de calidad no debera permitir su
proceso e indicara al operario de deshuese que ingrese la canal a camaras de frio para regular
la temperatura de mismo.

6.6. Diarlamente tomara 15 mediciones de temperaturas en la pierna de las canales que ingresan al
area de deshuese.

6.7_Debera llenar el registro de temperaturas de canales en el deshuese (PP-RE-CA-024),
anotando la fecha, hora de la toma de medicion, nUmero de lote, y media de las 15 mediciones
realizadas.
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Continuacion de la figura 71.

5@ Planta de procesamiento primario de Colonia |PP-PR-CA-024
A . los Sauces Palin Versién: 01
@ k:@ ) Fecha: 15/01/2013
8 Procedimiento A ctualizacion: 1510112019
&M Monitoreo de temperatura canales Pagina 2 de 3
7. REGISTROS

10.1. Registro de Control de Temperaturas de canales (PP-RE-CA-024).

8. ANEXOS
8.1. Flujograma monitoreo de temperaturas canales.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
12.1. Monitor de calidad.
12.1. Supervisor de calidad.
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Continuacion de la figura 71.
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Fuente: elaboracion propia.




Figura 72. Procedimiento monitoreo de comportamiento e higiene

@ Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-032
Sauces Palin Versién: 03

@ Fecha: 18/04/2008
LT Actualizacion: 16/01/2019

Procedimiento

i) Monitoreo de comportamiento e higiene bagina 1 de 2
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad
1. OBJETIVOS

1.1. Asegurar la Calidad e Inocuidad de los productos a procesar, por medio de la conducta e higiene
del personal y los visitantes en las areas de produccion.

2. ALCANCE
2 1. Todo el personal de la planta.

3. DEFINICIONES
3.1. Monitoreo: Es la operacion que busca detectar deficiencias que afecten el proceso, informando de
la situacion a los responsables de la gestion.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA. NO APLICA

5. RESPONSABILIDADES
5.1. Monitor de Calidad.

6. DESARROLLO
6.1. Diariamente:

6.1.1. Verficar diariamente que todo el personal se duche previo ingreso a produccion.

6.1.2. Verificar dianiamente que todo el personal utilice uniforme completo limpio previo al ingreso a
las areas de Produccion.

6.1.3 Verificar que todo el personal no ingrese accesorios y objetos a la planta tales como: cadenas,
pulseras, anillos, celulares, etc.

6.1.4.Si alguien quebranta las normas anteriores, sera reportado en la Hoja de Control del Manual de
Comportamiento e Higiene. (PP-RE-PR-018).

6.2. Semanalmente:
6.2.1 Verificar que el personal tenga el cabello corto y el bigote recortado.
6.2 2 Verficar que el personal tenga las ufias cortas.
6.2.3. Si alguien quebranta las normas anteriores, sera reportado en la Hoja de Control del Manual
de Comportamiento e Higiene. (PP-RE-PR-018).

6.3. Visitantes:

6.3.1 Verificar que los visitantes llenen el formato de Normas para Visitantes (PP-RE-AD-032).

6.3.2 Verificar que los visitantes utilicen el equipo de proteccion proporcionado por la Planta.

6.3.3 Verificar que no ingresen equipos electronicos tales como grabadoras de audio y video,
teléfonos celulares, radiolocalizadores.

6.3 4. Verificar que no ingresen accesorios tales como: pulseras, relojes, aretes, anillos, cadenas, etc.

6.3.5.8i algun visitante quebranta las normas, reportarlo al Supervisor gque lo acompafia para ver que
termine la visita en ese momento.
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Continuacion de la figura 72.
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PP-PR-CA-032

Wersicn: 03

Fecha: 18/04/2006

Pagina £ de 2

7. REGISTROS

7.1. Formato de Control Diario de Higiene del Personal (PP-RE-CA-015).
7.2. Hoja de Control del Manual de Comportamiento e Higiene (PP-RE-PR-018).
7.3. Formato de Control de Ingreso y Egreso de Visitantes (PP-RE-AD-016).

8. ANEXOS
8.1. Manual de Comportamiento e Higiene.
8.2. Manual de Visitantes.
8.3. Flujograma monitoreo de comportamiento e higiene.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
9.1. Monitores de calidad.

ANEXO 8.3. Flujograma monitoreo de comportamiento e higiene
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[

-

y

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 73. Procedimiento revision de despacho de productos frescos

@E} Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-033
2 Sauces Palin Mersidn: 04
@ !@ Fecha: 180412006
= Procedimiento WAetoalizacion: 15012019
ﬁﬁ-ﬂ;"*’ Revisién de despacho de productos frescos  |pagina 1 e 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1. OBJETIVO

1.1. Asegurar la Calidad e Inocuidad de nuestros productos frescos mediante la revision adecuada
del proceso de despacho.

2. ALCANCE
2.1 Todos los despachos de productos frescos.

3. DEFINICIONES. N/A

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA. N/A

5. RESPONSABILIDADES
Monitor de Calidad.

6. DESARROLLO
7.1. Transporte:

7.1.1. Venficar que laven y desinfecten el transporte, previo a realizar el despacho, verificar
que se encuentre libre de cualquier contaminante (fisico, quimico vy bioldgico).

7.1.2.  Revision final de limpieza y sanitizacion del transporte previo a realizar el despacho.

7.1.3. Encender el termoking y verificar la temperatura y el buen funcionamiento del mismo (20
minutos previo ingreso de producto al furgon).

7.1.4. Realizar el despacho, colocando el producto de forma ordenada dentro del furgon.

715 Si el transporte no cumple con alguno de los requisitos mencionados se reportara a
donde corresponde y se corregira de forma inmediata.

7.2 Producto:

7.2.1. El monitor de calidad debera verificar el control de temperatura de la came que se
despachara en el deshuese y previo empacado al vacit en el area de empaque.

7.2 2. Latemperatura tomada de los cortes en el area de deshuese y empaque debera anotarla en
el formato de control de temperatura de la carne en el deshuese (PP-RE-CA-025).

7.2.3. Verificara el proceso de empacado de los productos, para asegurar las condiciones del
empaque previo a ser despachada.

7.2 .4 Verificara que los productos previo despacho deberéan ser almacenados en la camara de
producto terminado, para que tenga la temperatura adecuada (0-4.4 °C).

7.2.5. En el formato de revision de despachos de producto terminado se anotara la fecha, lote y
temperatura del producto a despachar.
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Continuacion de la figura 73.
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Ak Revision de despacho de productos frescos  pagina 2 de 3

7.26. Los canales y cerdos tipo cubo que son enviados a la distribuidora la eligen en el area de
rastro (toma en cuenta el peso, espesor de grasa en la parte del abdomen).

7.2.7. El operario de camara dejara las canales clasificadas en la camara de frio No_2 y el monitor
de calidad verificara las canales tomando como guia la especificacion.

728 En el formato de revision de despachos de producto terminado anotara la fecha de
matanza, lote y temperatura de la canal a despachar.

7.2.9. Todo producto a despachar debera verificarse que tenga la etigueta en el embalaje primario
(bolsa de polietileno transparente) que contenga la informacién de la fecha de produccion
y caducidad, asi como la trazabilidad en la canasta de embalaje coincida con el producto a
despachar.

7.2.10. En la nota adjunta de registro de despachos (PP-RE-CA-034) se anotara la hora de
programacion de la unidad de refrigeracion.

7. REGISTROS
7.1. Formato de Despacho de Producto Terminado (PP-RE-CA-013).
7.2 Nota adjunta de registro de despachos (PP-RE-CA-034).

8. ANEXOS
8.1. Flujograma revision despacho de productos frescos.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
9.1_Monitor de calidad
9.2 Personal camaras
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Proceso de control de Rroceso de control de INICIO

canales a despacho

3

El operario de rastro
selecciona la canal
a despachar seglin

especificacion.

v

El operario de
camaras ingresa la
canal a la camarade
frioNo.2.

I

Verificar la canal que
cumpla con las
especificaciones de
peso, espesor de
grasa.

producto fresco

3

Verificar temperatura
del producto en
deshuesey
empague.

v

Llenar registro de
control de
temperatura en carne.

=

Verificar el proceso
de empacado del
producto.

v

Verificar que el
producto es
almacenado en la
camara de producto
terminado.

Verificar que laven y
desinfecten el
transporte H&S.

v

Verificar que el
transporte quedo
libre de cualquier

contaminante.

v

Encender el
termoking y
programar la
temperatura de
refrigeracion.

!

Verificar que el
transporte tengala
temperatura
ambiente correcta.

¢Rango de
0-4.4°C?

No autorizar ingreso

de producto hasta
cumplir rango de
temperatura.

Verificar Proceso
Producto Fresco.

A 4

\ 4

¢Cumplen
gspecificaciones?

Reportar el jefe de
calidad.

Llenar formato de
despacho de producto
terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 74. Procedimiento rotacion y almacenamiento de materia prima

Planta de procesamiento primario de Colonia PP-PR-CA035

i 2 | los Sauces Falin Wersldn 4
@ @ Fecha: 15/01/2019
r"-ﬁd

. _ Procedimiento o Wectualizacion: 15001/2019
ﬁu_,._, almacenamiento y rotacion de materia prima |pagina 1 ¢e 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1. OBJETIVO
1.1. Evaluar las condiciones de almacenamiento y forma de rotacion de la materia prima
que ingresa a planta Palin para gue la materia almacenada mantenga las
especificaciones hasta su proceso utilizando el método PEPS.

2. ALCANCE
2.1. Toda materia prima almacenada en camaras de congelacion y materia prima que no
requiera congelacion en bodega

3. DEFINICIONES. N/A

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
4 1. DOCUMENTOS INTERNOS DE REFERENCIA
4.2. Control de temperaturas Holding (PP-RE-CA-031).
4.3. Control de temperaturas ambiente (PP-RE-CA-151).
4 4 Control de Ingreso de Materia Prima por lotes (PP-RE-AD-003).
4 5. Ingreso de Producto a bodega de Materia Prima (PP-RE-CA-018).
4 6. Manual de BPM (PP-MN-CA-004).
2.1. DOCUMENTOS EXTERNOS DE REFERENCIA: NO APLICA.

5. RESPONSABILIDADES

5.1. Monitor de Calidad.

5.1.1. Autoridad: retencion de los productos gque no cumplen con especificaciones.

1 Responsabilidad: revision de almacenamiento y rotacidn de las materias
primas. Retroalimentar a las partes Interesadas con los datos obtenidos.
Jefe de calidad.
Responsabilidad: revision de los registros y toma de acciones correctivas.
Supervisor de administracion:
Responsabilidad: tomar acciones correctivas gue sean necesarias.

aooa o
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cenamiento y rotacion de productos carnicos.

El monitor de calidad revisara cada sabado la camara de congelados Holding y

Blast, asi como las camaras de almacenamiento de producto en proceso y

producto terminado recopilando las fechas y nombre de los productos

almacenados, anotando los datos obtenidos en el formato de control de
rotacion y almacenamiento de materia prima.

B8.1.2. Verificara las condiciones de almacenamiento como: temperatura del producto,
cantidad de canastas estibadas, iluminacion, limpieza y orden del area, al igual
que los productos almacenados tengan las fechas de vencimiento vigentes.

5.1.3. Si las condiciones de almacenamiento y rotacion no cumplen con las
especificaciones anteriores y la causa puede ser corregida en el momento
debera notificar al jefe de grupo de camaras para coordinar las soluciones.

B6.1.4. Al momento de localizar materia prima congelada con mas de seis meses sin

procesar debera colocar un rotulo de identificacion de “Urgente Utilizar". La

condicion aplicara también a los productos que se encuentren en las camaras
de producto en proceso y terminado con 2 dias maximo de almacenamiento.

o
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SIS almacenamiento y rotacién de materia prima  |raging 2z ge 3

6.1.5. El jefe de calidad revisara los registros cada semana e informard a los
encargados de administracion, produccién y mantenimiento realizar acciones
correctivas necesarias en las desviaciones detectadas.

7. REGISTROS
7.1.Control de Rotacién y Almacenamiento de Materia Prima

8. ANEXOS.
8.1. Flujograma procedimiento almacenamiento y rotacion de MP.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
9.1. Monitor de calidad.
9.2. Jefe de calidad.
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Rotacién de Producto

S

Que larotacion de
Holding Y Blast
seamenor a 6

meses.

¢Cumple
condiciones?

y

Verificar rotacion
de producto en
proceso sea menor
a 3dias.

Colocar rotulo
“Urgente Utilizar” y
notificar al jefe de
grupo de camaras.

¢Cumple
condiciones?

Verificar rotacion
de producto
terminado maximo
de 2 dias en
camara.

¢Cumple
condiciones?

A

Notificar al jefe de
Calidad y jefe del
grupo de camaras.

Condiciones de
almacenamiento

R

Verificar la
iluminacion,
limpieza y orden
del area.

v

Verificar
temperatura,
nombre del
producto y
cantidad de
canastas
estibadas.

INICIO

h 4
Revisar cada
séabado las
camaras de
congelados y
almacenamiento
de MP.

\ 4
Utilizar el formato
de control de
rotaciony
almacenamiento
de materia prima.

h 4
Verificar las
condiciones de
almacenamiento y
rotacion.

»
»

Y

¢Cumple
condiciones?

> Si

A 4
El jefe de calidad
verificara el
registro para
acciones
correctivas.

A 4

( INICIO ’

Notificar al jefe de
grupo de camaras.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 75. Procedimiento toma de muestras en canales

E‘E’;ﬁ Planta de procesamiento primario de Colonia |PP-PR-CA-037
los Sauces Palin Versidn: 03
@ @ o Fecha: 18/07/2006
i Procedimiento A ctualizacion: 1510172019
&*’L:"J Toma de muestras en canales Pagina 1 de 2
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad
OBJETIVO

1.1. Establecer el procedimiento para la toma de muestras microbiolégicas en una canal manipulada y
no manipulada para tomar acciones correctivas de acuerdo a los resultados.

ALCANCE
Contrelar la carga microbiana posterior de la desinfeccion de la canal.

DEFINICIONES

DOCUMENTOS DE REFERENCIA. NO APLICA

RESPONSABILIDADES
5.1. Monitor de Calidad.

DESARROLLO

6.1. Preparar material y equipo a utilizar (se utilizara 1 esponja hidratada y un tubo de ensayo con el
hisopo para el muestreo, colocar hielo picado en la hielera).

6.2 Seleccionar la canal a muestrear (se muestrea la canal sin manipular, 20 minutos posteriores a la
desinfeccion en PCC 01B).

6.3. Colocarse guantes estériles.

6.4. Utilizar el hisopo estéril y remojarlo en el caldo D/E.

6.5. Colocar el cuadro de papel Kraft 10x5 em en la pierna de la canal, y tomar la muestra con el
hisopo en un angulo de 30° con respecto a la canal. Frotar el hisopo sobre el area marcada de
horizontalmente y verticalmente haciendo girar el hisopo. Repetir esta operacion sobre la
misma canal en el Lomo y brazuelo.

6.6. Introducir el hisopo en tubo de ensayo, a manera que la punta con algodon quede remojada en el
caldo DJ/E (si el tubo es muy pequefio y no cabe el hisopo, este se debe de quebrar).

6.7. Al finalizar colocar el tubo de ensayo de forma vertical en |a hielera.

6.8. Se procede a realizar el mismo procedimiento con las esponjas hidratadas (una para canal

manipulada y otra esponja para no manipulada).

6.9. La canal manipulada debera ser muestreada un dia posterior (cuando esta sido movilizada por el

operario de camaras).

6.10. Enviar muestras al laboratorio.

REGISTROS. N/A

ANEXOS
8.1. Flujograma toma de muestras de canales.

LISTA DE DISTRIBUCION
9.1. Jefe de calidad.
9.2. Monitor de calidad.
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Muestreo con
hisopo

3

Utilizar el hisopo
mojandolo en el caldo
D/E contenida en el
tubo de ensayo.

Colocar la plantilla
esterilizada 10x5 cm
sobre la superficie a

muestrear.

Colocar lTa plantilla
esterilizada 10x5 cm
sobre la superficie a

muestrear.

Tomar muestra en
piema, costado y
brazuelo.

Frotar el hisopo de
forma horizontaly de
forma vertical sobre la
supefficie.

Realizar el frotis sobre
las 3 superficies
(pierna, costado,

brazuelo).

Introducir hisopo en
el tubo de ensayo.

!

Colocar tubo de
ensayo verticalmente
en la hielera.

INICIO

Ubicarse en la camara
de canales para
realizar el muestreo.

!

Utilizar para el
muestreo el equipo una
esponja hidratada.

Colocar la plantilla

esterilizada 10x5 cm
sobre la superficie a
muestrear.

Tomar muestra en
piema, costado y
brazuelo.

!

Frotar la esponjas
forma horizontaly de
forma vertical.

!

Cerrar bolsa Whirpack
y colocarla en la
hielera.

Identificar la bolsa con
el numero y nombre
asignado por la
planificacion.

»

| I

s 4
Anotar la hora de la
toma de muestra en la
hoja de planificacion.

I

Transportar las
muestras en la hielera
con hielo.

!

Enviar muestra de
agua al laboratorio.

INICIO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 76. Procedimiento toma de muestras a superficies

m;!'_,s'ﬂ Planta de procesamiento primario de Colonia los FP-FPR-CA-038
Sauces Palin Wersin 03
ﬁ @ Fecha: 24/04/2008
i Procedimiento _ ctualizacisn: 16/01/201%
ﬁ,'%.mr'-"' Toma de muestras a superficies Pagina 1 de 2
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1. OBJETIVOS
1.1. Establecer el procedimientoc para la toma de muestras microbioldgicas que existen en una
superficie que tenga contacto directo con el producto carnico o canales de cerdo durante el
proceso de produccion, para tomar acciones correctivas de acuerdo a los resultados.

2. ALCANCE
2.1. Todo material y equipo que tiene contacto directo o indirecto con el producto.

3. DEFINICIONES. N/A

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
4.1. Documentos internos relacionados: No aplica.
4 2. Documentos externos relacionados: No aplica.

5. RESPONSABILIDADES
5.1. Jefe de Calidad: responsable de realizar la planificacion de superficies a muestrear.
5.2. Monitor de Calidad: sera el responsable de realizar la toma de muestras.

6. DESARROLLO

6.1.1 Preparar el material y equipo necesario para tomar las muestras.

6.1.2.Rotular los tubos de ensayo a utilizar con el nimero asignado en la planificacion de muestreo
con el nombre del operario. Esto para facilitar la identificacion de las muestras a realizar.

6.1.3. Llevar hisopos, plantilla de muestreo 10x5 cm de area a muestrear, tubos de ensayo con
agua peptonada esterilizada en una hielera al area de produccion a muestrear.

6.1.4 Colocarse guantes estériles antes de realizar el muestro.

6.1.5. Humedecer el hisopo en el tubo con agua peptonada.

G6.1.6.Colocar la plantilla de papel Kraft 10x5 cm sobre la superficie a muestrear y frotar con el
hisopo de forma horizontal y de forma wvertical en el area definida por el cuadro. Durante la
frotacion debe girar el hisopo y presionar la superficie para que exista un buen
contacto.

6.1.7 Colocar el hisopo adentro del tubo con agua peptonada y cerrar el tubo.

6.1.8.Después de completar el muestreo, se colocan todos los tubos de ensayo dentro de la hielera
(Previamente con hielo) de forma vertical.

6.1.9.Debera anotar la hora en la que se realizé el muestreo en la hoja de planificacion para
adjuntar al envid de muestras.

7. REGISTROS
7.1. Formato de envidé de muestras (PP-RE-CA-103)

8. ANEXOS
8.1. Flujograma toma de muestras a superficies.

9. LISTA DE DISTRIBUCION
9.1. Jefe de calidad.
9.2. Monitor de calidad.
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INICIO

A

Utilizar el hisopo
mojandolo en el agua
peptonada contenida
en el tubo de ensayo.

A
Colocar la plantilla
esterilizada 10x5 cm
sobre la superficie a
muestrear.

A
Colocar la plantilla
esterilizada 10x5 cm
sobre la superficie a
muestrear.

A
Frotar el hisopo de
forma horizontal y de
forma vertical sobre la
superficie.

Introducir hisopo en
el tubo de ensayo.

A

Colocar tubo de
ensayo verticalmente
en la hielera.

INICIO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 77. Procedimiento toma de muestras de ambientes

w Planta de procesamiento primario de Colonia los PPPR-CA-033
2 Sauces Palin Version: 03
@ J@ Fecha: 24/01/2008
e Procedimiento Actualizacion: 150112019
ﬂ"""f.{_-.i ., Toma de muestras de ambientes Pagina 1 de 2
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Supervisor de Calidad Coordinador HACCP
1. OBJETIVO
1.1. Determinar la calidad microbiclogica que existen en un ambiente o area de proceso para tomar
acciones correctivas de acuerdo a los resultados.
2. ALCANCE
2.1. Aplica para Las areas de la planta.
3. DEFICIENCIAS. N/A
4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

4. 1. Documentos internos relacionados: No aplica

4.2, Documentos externos relacionados:

4.2 1 Folleto de “Procedimientos de Monitoreo Ambiental: 3M Placas Petrifilm”
5. RESPONSABILIDADES

5.1. Supervisor de calidad:

5.1.1. Responsabilidad: transferir la informacion.

5.2. Monitor de calidad:

5.2.1 Responsabilidad: tomar las muestras correctamente para realizar los analisis programados.

5.3. Monitor de calidad laboratorio microbiologico:

5.3.1 Responsabilidad: envié de medios de cultivo a utilizarse.
6. DESARROLLO
B6.1. Verificar la planificacion para ubicarse en el area a muestrear de ambiente seleccionar la superficie
lisas o planas para colocar la placa Petrifilm.
B5.2. Colocarse guantes estériles previo muestreo.
6.3. Abrir la Placa Petrifilm, sin tocar el area circular de crecimiento, levantando el film superior y llevandolo
hacia atras, colocar un pedazo de masking tape (de modo que haya pegamento en ambos lados) y
colocar la Placa en una superficie o pared.
6.4. Exponer las Placas Petrifilm en un tiempo maximo de 15 minutos.
B5.5. Se cierra de nuevo la Placa, con cuidado de no contaminarla.
B6.6. Identificar la Placa con masking tape, colocando del nombre del area muestreada.
B6.7. Enviar las muestras al laboratorio en la hielera con hielo previamente preparada.
7. REGISTROS

7.1. Envio de muestras al laboratorio (PP-RE-CA-129).
8. ANEXOS

8.1. Flujograma toma de muestras de ambientes
9. LISTA DE DISTRIBUCION

9.1
9.2
9.3.

Supervisor de calidad.
Monitor de laboratorio.
Monitor de calidad.
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Continuacion de la figura 77.
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MUESTREO DE

AMBIENTES Preparar equipo de
—_—— muestreo para
ambientes.

v

Abrir la bolsa que
contiene la placa
Petri film sin tocar el
area circular.

v

Levantar el film
superior llevandolo
hacia atras.

+

Colocar la placa en
la superficie a
muestrear.

Esperar 15
minutos

maximo y
retirarla.

Cerrar la placa con el
film superior.

v

Identificar la bolsa
ziploc que contiene
el petrifilm.

v

La rotulacion de la
bolsa debera
contener la ubicacion
del area muestreada.

v

Transportar las
muestra en la hielera
con hielo.

v

Enviar muestra al
laboratorio para su
analisis.

INICIO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 78. Procedimiento recuperacion de producto

[Touo Planta de procesamiento primario de  |PP-PR-CA-048
X Colonia los Sauces Palin Wersidn: 04
ﬁ f@ P dimient Fecha: 07/02/2009
ks Recuberacion de producto Actualizacién: 16/01/2019
pe P Pagina 1_de 2
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1.0BJETIVOS
1.1 Establecer el procedimiento para recuperar producto, garantizando la inocuidad del mismo.

2_ALCANCE
2.1 Todo producto en proceso que cae al piso y que se determina que pueden recuperarse.

3. DEFINICIONES. N/A
4.DOCUMENTOS DE REFERENCIA. N/A

5. RESPONSABILIDADES
5.1. Jefe de grupo:
5.1.1 Responsabilidad: verificar que todo producto que caiga a piso pase por el proceso de recuperacion.
5.2 Monitor de calidad:
5.2.1 Autoridad: determinar si se recupera o no un producto.
5.2.2 Responsabilidad: verificar la concentracion de la solucion desinfectante.
5.3. Qperario:
5.3.1 Realizar adecuadamente el proceso de recuperacion.

6.DESARROLLO

6.1. Si un producto cae al piso o se contamina de alguna otra forma, éste debera limpiarse por medio de
cortes con cuchillo o bien, poer medio de lavade en |a estacion de recuperacion de producto aplicandole
agua para remover las impurezas. Dependiendo del caso, puede sélo lavarse el producto, pero si la
contaminacion es demasiada, primero se removera la contaminacion por medio del uso de cuchillo
y después pasa al lavado y desinfeccion.

6.2. Para la remocion con cuchillo, lleve el producto al area de recuperacién, haga cortes de las
superficies contaminadas y luego proceda al lavado y desinfeccion.

6.3. Para el lavado del producto, coléquelo sobre la parrilla de la estacion de recuperacion.

6.4 Aplique agua a toda la pieza carnica hasta eliminar los contaminantes del producto.

6.5. Luego, coloque el producto dentro de la estacion de desinfeccion (25-50 ppm de cloro) para completar el
proceso de recuperacion del producto.

6.6. Lavese las manos vy lleve el producto recuperado a la linea de produccién.  Si utilizé cuchillos, estos
deberan lavarse y esterilizarse previo a continuar con el proceso productivo.

6.7. El Monitor de Calidad werificara la concentracion del desinfectante en la estacion de desinfeccion y
determinara si esta bien o si debe cambiarse la solucion. Si la solucién se encuentra sucia o con baja
concentracion, deber prepararse una nueva solucion desinfectante.

7.REGISTROS. NO AFPLICA.

8. ANEXOS
8.1. Flujograma recuperacion de producto.

9.LISTA DE DISTRIBUCION
9.1. Supervisor de produccion.
9.2 Monitores de calidad.
9.3. Jefes de grupo.
9.4 Operarios.
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INICIO

Verificar
concentracion de
cloro en estacion de
recuperacion de
producto.

Notificar al personal
de limpieza que
realicen nueva

dilucioén.

¢ Concentracion
25-50 ppm?
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v

Verificar si utiliza el
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esterilizado para
seguir el proceso.

INICIO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 79. Procedimiento criterio para muestreo microbioldgico
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Jefe de Calidad Coordinadora de Calidad Coordinadora de Calidad
OBJETIVO

1.1 Establecer la manera de disefiar el programa de muestreo para andlisis microbiolégicos
ALCANCE

2.1. Todos los productos terminados, materias primas, equipo y maquinaria, ambientes y colaboradores
de Planta Palin que estén sujetas al control de muestras de laboratorio.

DEFINICIONES. N/A
DOCUMENTOS DE REFERENCIA

4.1. Plan HACCP

RESPONSABILIDADES
5.1. Jefe de calidad:
5.1.1 Aplicar el procedimiento para la elaboracion mensual del Programa de Laboratorio de
Microbiologia (PP-RE-CA-069).
52. Equipo HACCP:
5.2 1.Modificar la frecuencia de muestreo microbiolégico.

DESARROLLOQ
6.1. Distribucion de muestras de canales:
6.1.1.Canales de cerdo: deberan tomarse 2 muestras semanalmente. Mientras los resultados
microbiolégicos no sobrepasen los limites criticos no se considera necesario modificar la
frecuencia, sin embargo queda a criterio del equipo HACCP su modificacion.

6.2. Distribucion de muestras de material de empaque.

6.2 1 Materiales utilizados para el empaque de productos terminados, en proceso y materias primas
(bolsas, bandejas, films, fundas, etc ) deberan muestrearse 2 empaques al mes, este muestreo
se realiza como parte de la verificacion de aprobacién de proveedores. Para garantizar que no
causan contaminacion al contacto con los productos terminados debido a que no se tiene control
directo sobre el procesamiento de los productos.

6.3. Distribucion de muestras de superficies, ambientes y manos.
6.3.1.La frecuencia de muestreo de superficies, ambientes y manos se determina de acuerdo a los
resultados histdricos. Verifica la efectividad del procedimiento de higiene y sanitizacién,
procedimiento de lavado de manos y también de los productos utilizados (jabones,
desengrasantes, desinfectantes).
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6.3.2 Los medios para muestrear ambientes superficies y manos vendran del laboratorio, en una
semana del mes calendario. Con el objetivo de garantizar los procesos de limpieza y
desinfeccion, procedimientos de lavado de manos se distribuiran las muestras de la siguiente
manera:

TABLA DE DISTRIBUCIONES DE MUESTRAS Y FRECUENCIAS

MEDIOS RASTRO |DESHUESE |EMPAQUE |CAMARAS DESPACHOS Total
Superficies 5 8 7 20
Ambientes 2 3 3 2 10
Manos 4 7 7 2 20

TOTAL 11 18 17 2 2 50

6.4. DISTRIBUCION DE MUESTRAS DE AGUA:
6.4.1.5e enviara una muestra de agua cada mes, esta frecuencia se determina de acuerdo a
resultados historicos. Verifica la efectividad de |a cloracion de agua y condiciones del sistema
de abastecimiento de agua.

NOTA: Mientras los resultados microbiologicos no sobrepasen los limites criticos no se considera
necesario modificar la frecuencia, sin embargo queda a criterio del equipo HACCP cualguier cambio
con su debida justificacion.

TABLA DE DISTRIBUCIONES DE MUESTRAS Y FRECUENCIAS

Muestra Semanal | Semana2 | Semana 3 |Semana 4| Total | Frecuencia
Canales de cerdo 2 2 2 2 8 Semanal
Producto terminado 1 1 1 1 4 Semanal
Superficies 5 5 5 5 20 Semanal
Ambientes 5 5 10 Quincenal
IManos 5 5 5 5 20 Semanal
Agua potable 1 1 1 1 4 Quincenal
IMaterial de empaque 2 2 Mensual
Canasta 2 2 2 2 8 Semanal
Evaporadores 1 1 1 1 4 Semanal
Listeria en superficies 5 5 5 20 Semanal
Salmonella superficies 10 10 10 10 40 Semanal
Jabones 2 2 Mensual
IMateria prima 1 2 1 2 6 Semanal
Cafeteria superficies 2 2 Mensual
Transporte interno 1 1 Mensual

TOTAL 40 37 40 34 151

7. REGISTROS
7.1. Programa de Laboratdrio de Microbiologia (PP-RE-CA-069).

8. ANEXOS. NO APLICA
9. LISTA DE DISTRIBUCION

9.1. Jefe de calidad.
9.2 Equipo HACCP.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 80. Procedimiento manejo de vidrio y plastico duro

[ToLEDS Flanta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-051
. Sauces Palin Versibn: 05
@ 1@ o Fecha: 26/05/2006
- h: Procedimiento |8 cisalizacion: 1501415
kS =) Manejo de virio y plasticos duros Pagina 1 de 3
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Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad
OBJETIVO

1.1. Evitar la contaminacion fisica de productos, controlando el uso de vidrio en planta.

ALCANCE
2.1 Toda ubicacion donde se manipule vidrio en planta.

DEFINICIONES. N/A

DOCUMENTOS DE REFERENCIA.
4.1. Documentos internos relacionados:
4.1.1. Politica de manejo de vidrio (PP-MN-CA-001).
4 2 Documentos externos relacionados: No aplica.

RESPONSABILIDAD DE SUPERVISAR LA INSTRUCCION DE TRABAJO
5.1 Jefe de Calidad: sera el encargado de verificar el cumplimiento de este procedimiento.

DESARROLLO
6.1. Area de Produccion:

6.1.1. El operaro del area no debe de introducir ninguna clase de matenal de vidrio al area de

Produccion.

6.1.2. Toda lampara fluorescente y ultravioleta debe contar con protector que evite la

contaminacion del producto en caso de rompimiento.

6.1.3. El personal de mantenimiento debe verificar el buen estado de las lamparas y

protectores para prevenir la contaminacion fisica con residuos de wvidrio.

6.1.4. En caso de rompimiento de una lampara en el area de refrigeracion o produccion el
encargado del area notificara al supervisor de mantenimiento o auxiliar

inmediato.

6.1.5.  Si el incidente ocurriera en el area de rastro, el monitor de calidad anotara en la hoja de
control de proceso de rastro (PP-RE-CA-001) la accion correctiva tomada. Realizando

el aviso de trabajo en el sistema al personal de mantenimiento.

6.1.6. En caso de rompimiento de las cabinas que se encuentran dentro de planta (deshuese,
camaras y despacho, rastro) se reportara al supervisor de mantenimiento y el monitor
debera asegurar que no hubo contaminacion fisica en producto y que el area quede

libre de residuos de vidrio.
6.2. Equipo de Laboratorio:

6.2.1. El equipo de muestreo debe almacenarse en el lugar indicado para evitar accidentes.
6.2.2 El equipo utilizado para calibracion de termometros debe limpiarse y almacenarse

adecuadamente en un lugar respectivo.

6.2.3. Los tubos de ensayo ingresados en planta para realizar muestreos microbiologicos
deberan ser contados al ingreso y egreso de planta, anotando la cantidad en el registro

de envio de muestras al laboratorio (PP-RE-CA-103).
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6.3. Area de Cafeteria:

6.3.1. Los operarios no deberan ingresar recipientes de vidrio a las areas de planta donde se
elaboran los alimentos.

6.3.2. Las bebidas deberan ser de envase de plastico o lata.

6.3.3. Si en caso de romperse una de las ventanas, el operario de limpieza recogera todo
residuo de vidrio y los colocara en una bolsa debiendo identificarla “Contiene Vidrio™
llevando la bolsa al basurero con el cuidado necesario. Se avisara al supervisor de
mantenimiento el incidente para su reparacion).

6.4 En caso de sospecha de producto con contaminaciéon fisica por vidrio, el monitor de calidad
debera colocarle un rétulo de retenido en el lugar donde se encontrd el producto, notificando al
Jefe de Calidad para que evalué el riesgo del producto y autoricen desecharlo en caso sea
necesario.

7. REGISTROS
7.1. Control de Proceso de Rastro (PP-RE-CA-001).

8. ANEXOS.
8.1. Procedimiento Descongelado de Materia Prima (PP-IN-OP-004).

9. LISTA DE DISTRIBUCION
9.1. Monitor de calidad
9.2 Jefe de calidad.
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Cafeteria laboratorio

—_— ey

Los operarios no
deberan ingresar
objetos de vidrio alas
instalaciones.

’

Las bebidas
deberan ser de
envase plastico o
lata.

S

En caso de romperse
una ventana notificar
al supenvisor de
mantenimiento para
repararla.

El personal de
limpieza recogera
todo residuo de
vidrio identificando la
bolsa.

Los tubos de ensayo
ingresados a planta
se contabilizaray
anotara en la hoja de
envia de muestras.

Verificar el manejo
de vidrio y plastico
duro.

»|

v

Al egresar de planta
se contabilizara
nuevamente la

cantidad de tubos de

ensayo.

v

Verificar que las
lamparas cuenten
con su protector para
evitar contaminacion.

v

Todo equipo de
laboratorio debe ser
almacenado de
forma correcta.

'

Tubos de ensayo,
beacker, Erlenmeyer
recipientes de
muestra de escatol.

v
Verificar que los
operarios no
ingresen objetos
extrafios y de vidrio.

v

Verificar que las

lamparas cuenten
con su protector para
evitar contaminacion.

v

En caso de romperse
una lampara notificar
al supervisor de
mantenimiento para
su reparacion.

v

En caso de romperse
una lampara en
cualquier area de
planta notificar a
mantenimiento.

v

Mantenimiento
coordinara la
reparacién de la
lampara.

v

Si el incidente ocurri6 en
Rastro debera utilizar la
Hoja de control de
proceso en rastro para
anotar la accién
correctiva.

‘

En caso de romperse el
vidrio de una cabina en
produccion se dara aviso
al supervisor de
mantenimiento para su
reparacion.

v

Colocar rotulo de
retenido a
producto con
sospecha de
contaminaciéon
fisica.

v

Verificar que el

producto no se

contamino y este

libre de residuos
de vidrio.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 81. Procedimiento devolucion de producto

w Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-PR-CA-111
A@ Sauces Palin Varsion 03
W1 Fecha: 180042006
o Procedimiento Actualizacién: 15/01/2010
%_. Devolucién de producto Pagina 1 de 3
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad

1.

OBJETIVO
1.1. Establecer el procedimiento para el manejo adecuado de producto rechazado proveniente de
algln cliente directo de la Planta Procesadora.

2. ALCANCE
2 1 Incluye la devolucion de cualquier producto elaborado en Empacadora Toledo, S A

3. DEFINICIONES. N/A

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA: N/A.

5. RESPONSABILIDADES

5.1. Jefe de calidad:

5.1.1. Analiza e informa si procede la devolucion.

5.1.2. Busca acciones correctivas para corregir las causas de las devoluciones y dispone qué
hacer con el producto.

5.1.3. Envia la informacion para gue se inicie el tramite de la nota de crédito.

5.2. Supervisor administrativo:

5.2.1. Solicita la emision de la nota de crédito o solicita la reposicion de producto para finiquitar al
cliente la devolucién.

5.3. Supervisor de operaciones:

5.3.1. Coordina el envio del producto en el caso de ser una reposicion.

DESARROLLO

6.1.Se aceptaran devoluciones de productos que se ajusten a los motivos descritos en la Guia de
Términos para Realizacion de Reclamos contenida en el inciso 14 del Manual de Calidad (PP-
MN-CA-001).

6.2_El Departamento de Calidad del cliente debera entregar un informe en detalle de los productos
que se devolveran a la Planta Procesadora, que incluya fecha de la devolucién, fecha de
produccién, nimero de lote, presentacidn, nimero de unidades, total en libras y la razén de la
devolucion.

6.3. Cuando no sea posible devolver el producto no conforme porque ha tenido que ser desechado
por el cliente, el Departamento de Calidad del cliente debe dejar constancia en el informe que
autorizd el desecho del producto.

6.4 Despachos recibira la devolucion y el informe, el cual sera trasladado al departamento de
Calidad para que se disponga del producto. Se debe contar el producto para corroborar lo que
el cliente reporta.

6.5_Al ingreso del producto de devolucion, se colocara una etiqueta de producto retenido previo a la
revision para determinar su destino.
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8.

6.6.Si el producto se encuentra en mal estado se le colocara una etiqueta de rechazado, para que
sea enviado al proceso de incinerado.

6.7. Se desechara el producto que presente:
6.7.1. Caracteristicas por descomposicidn.
6.7.2. Presencia de abscesos.

6.7.3. Empaqgue roto.

6.8.Si el producto esta en buen estado se le colocara una etiqueta de revisado que indicara su
destino: reproceso o reempaque, razon y procedimiento a seguir.

6.9.Reproceso: el producto sera frasladado a la camara de redso, para que el empague y fundas
sean retirados y que pueda utilizarse en la produccion.

6.10. La disposicion del producto, de acuerdo a la inspeccion, se documentara en la hoja de
recepcion de la devolucion.

6.11. El jefe de calidad debe llenar el Informe de Devolucién de Producto Terminado (PP-RE-CA-
086) y enviarlo al Gerente Administrativo para que proceda con el tramite de la nota de crédito o
reposicion del producto.

REGISTROS
7.1. Informe de Devolucion de Producto Terminado (PP-RE-CA-088).

ANEXOS
8.1.Flujograma procedimiento devolucion de producto.

LISTA DE DISTRIBUCION
9.1.Jefe de calidad.

9.2. Supervisor de operaciones.
9.3. Gerente administrativo.
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INICIO

El departamento de

calidad del cliente

entrega informe de
devoluciones.

v

Producto devuelto a
planta Palin o
constancia de

desecho del dpto. de

calidad del cliente.

Despacho recibe el

producto e informe

para enviarselo a

control de calidad
Palin .

v

El producto
ingresado se
retendra y se

evaluara.

Ne Presenta abscesos,
descomposicion o
empaque roto.

v

Enviar a
incineracion.

¢ Producto en
buen estado?.

Enviarlo a reproceso,
re empaque con
razény
procedimiento a
seguir.

v

Documentar
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INICIO

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 82. Manual de muestreo para anélisis de laboratorio
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad Jefe de Calidad Jefe de Calidad
1. OBJETIVO

1.1. Definir el procedimiento para la toma de muestras de productos terminados, materia prima,
manos, superficies, ambientes, agua, validacion de jabones y desinfectantes para analisis
microbioldgico, bromatoldgico y de residuos.

2. ALCANCE
2.1. Productos Terminados, Materias Primas, Superficies y Ambientes de la Planta Procesadora, manos
del personal.

3. DEFINICIONES

3.1. Muestra: cantidad determinada de un producto o tejido biolGgico que se emplea para su analisis y
determinar si cumple con estandares establecidos.

3.2. Muestreo: procedimiento de toma de muestra de productos carnicos, materiales de empaque,
ambientes, superficies y superficies de manos del personal.

3.3. Medios de Cultivo para laboratorio: un medio de cultivo es una técnica de laboratorio que
consta de una solucion que contiene los nutrientes necesarios para permitir, en condiciones
favorables, el crecimiento de virus, microorganismos y células para luego ser analizadas.

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
4.1. Documentos internos relacionados:

4 1.1.Control de procesos de Rastro. PP-RE-CA-001.
4 1.2 Envio de muestras de canales y producto terminado. PP-RE-CA-103.
4 1.3.En el control de ingreso de tubos de ensayo a produccion. PP-RE-CA-114.
4.1.4 Envid de muestras al laboratorio. PP-RE-CA-129.
4 1.5 Requisicion de productos frescos. PP- RE-AD-042.

4 2 Documentos externos relacionados:
4.2 1 Instructivo para la toma de muestra de superficies por INLASA.
4.2 2 Instructivo para la toma de muestra de agua por INLASA.

5. RESPONSABILIDADES
5.1 Autoridad:
3.1.1 Jefe de calidad: definir el programa de muestreo, las frecuencias y productos a muestrear.
5.1.2 Monitor de calidad: seleccién de manos del personal y lotes de producto a muestrear.
5.2 Responsabilidad:
5.2.1 |jefe de calidad: coordinar con los laboratorios la cantidad y tipo de muesirecs que se
realizaran.
5.21 Monitor de calidad: realizacion de los muestreos en base al programa y los lineamientos
dados en este Manual.
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6. EQUIPO/HERRAMIENTAS A UTILIZAR
6.1. Hielera para transportar las muestras.
6.2. Hielo para conservar las muestras.
6.3. Plantilla de muestreo 10x5 cm.
6.4. Guantes quirargicos esterilizados.
6.5. Placas 3M Petrifilm.
6.6. Bolsa plastica estérl Whirlpack con tiosulfato de sodio.
6.7. Hisopos, tubos de ensayo con agua peptonada esterilizada.
6.8. Esponjas hidratadas.
6.9. Masking tape.
6.10. Lapicero.
7. DESARROLLO
7.1. El monitor de Calidad debe seguir los siguientes lineamientos previo a la toma de muestras:
7.1.1.Transportar los medios de cultivos en la hielera a las areas a muestrear.
7.1.2 Lavarse bien las manos acordes a la guia de lavado de manos (PP-GT-CA-006) y colocarse
guantes estériles.
7.1.3. En cada muestra tomada se debe cambiar de guantes.
7.1.4. Rotular los medios de cultivos con el nimero de muestra que le corresponde.
7.1.5. Anotar los datos de producto terminado y de canales en el Envio de muestras al laboratorio
(PP-RE-CA-103).
7.1.6. Los datos de las muestras de superficies, ambientes, manos, agua, jabones y bromatoldgico
se anotaran en el registro: Envio de muestras al Laboratorio (PP-RE-CA-103).
7.1.7 Para la muestra de producto terminado para los analisis bromatolégicos los datos se anotaran
en el talonario de pedido de frescos (PP-RE-AD-042). Para ello se enviara la hoja original a
laboratorio adjunto con el envio donde se describe los analisis requeridos para la muestra, la
copia se le entregara a digitar de camaras para qué tome nota de la cantidad de producto que
fue enviado.
7.1.8.En el control de ingreso de tubos de ensayo a produccion (PP-RE-CA.114). Este registro
indica el nimero de tubos ingresados y egresados después de tomar la muestra para evitar el
rnesgo de que se quede algun tubo adentro del area de proceso y contamine fisicamente la
produccién, y asi cumplir con el Manual de Comportamiento e Higiene Toledo que especifica
no ingresar materiales de vidrio.

7.2. Producto terminado.

7.2.1.El jefe de calidad realizara la planificacién de productos a muestrear y se lo entregara al jefe
de grupo de deshuese.

7.2 2 El Gestor de Calidad solicitara al jefe de grupo del area de Deshuese el tipo de corte y la
cantidad del producto que se requiere enviar a Laboratorio para el analisis requenido.

7.2 3.La muestra se tomara en las lineas de proceso de deshuese.

7.2 4 Se enviara 200 gramos de producto terminado.

725 Luego se procede a empacar al vacio el producto terminado, el proceso de empacado lo
realizara el jefe de grupo de empaque.

7.2 6.Almacenar el producto en la camara de producto terminado tratando de mantener el mayor
tiempo posible la muestra bajo las condiciones de refrigeracién de bajo de 4.4 °C hasta que
sea enviado a laboratorio para su analisis.

7.2.7.Debera utilizarse hielo para el transporte de la muestra.
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7.3. Manos
7.3.1 Preparar el material y equipo necesario para tomar las muestras (medios de cultivo,
hisopo, guantes y formato de planificacion).

7.3.2 Rotular los tubos de ensayo con el numero asignado en la planificacion de muestreo con
el numero asignado del operario a muestrear. Esto para facilitar la identificacion de las
muestras a realizar.

7.3.3.Ubicar al operario para tomar la muestra.

7.3.4 5e toma el tubo de ensayo (el que corresponda con el nimero asignado al nombre del
operario) y un hisopo y éste se remoja en el caldo D/E estéril que se encuentra dentro del
tubo de ensayo, se le pide a la persona que extienda la mano abierta. Con el hisopo himedo,
se frota la orilla de toda la mano, haciendo énfasis en las ufias y entre los dedos; luego se le
pide a la persona que voltee la mano, se realiza el mismo procedimiento.

7.3.5.Al terminar de muestrear al operario, se debera introducir el hisopo adentro del tubo de
ensayo con la punta de algodon dentro del caldo D/E estéril (si éste no cabe, se debe de
quebrar) y cerrar el tubo de ensayo.

7.3.6.Después de completar el muestreo, se colocan todos los tubos de ensayo dentro de la hielera
(Previamente con hielo) de forma vertical.

7.3.7 Debera anotar la hora en el que se realizé el muestreo, en la hoja de planificacién para
adjuntar al envié de muestras.

7.3.8.Trasladar muestras al laboratorio para su analisis.

7.4. Superficies

7.4.1.Tener listo el material y equipo necesario para tomar las muestras.

7.4.2 Rotular los tubos de ensayo a utilizar con el nimero asignado en la planificacién de muestreo
con el nombre del operario. Esto para facilitar la identificacion de las muestras a realizar.

7.4.3. Llevar hisopos, plantilla de muestreo 10x5 cm de area a muestrear, tubos de ensayo con
caldo D/E estéril en una hielera al drea de produccidn a muestrear.

7.4 4 Colocarse guantes estériles antes de realizar el muestro.

7.4.5 Humedecer el hisopo en el tubo con caldo D/E estéril.

7.4.6.Colocar la plantilla de 10x5 cm sobre la superficie a muestrear y frotar con el hisopo 20
veces de forma horizontal y 20 veces de forma vertical en el area definida por el cuadro.
Durante la frotacion debe girar el hisopo y presionar la superficie para que exista un
buen contacto.

7.4.7 Colocar el hisopo adentro del tubo con caldo D/E estéril y cerrar el tubo.

7.4.8 Después de completar el muestreo, se colocan todos los tubos de ensayo dentro de la hielera
(Previamente con hielo) de forma vertical

7.4.9 Debera anotar la hora en la que se realizé el muestreo en la hoja de planificacion para
adjuntar al envio de muestras.
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7.5. Ambientes

7.4.1 Ubicarse en el area a muestrear segun la planificacion y seleccionar una la superficie
lisa o plana para colocar la placa Petri film.

742 Abrir la Placa Petrifilm, sin tocar el area circular de crecimiento, levantando el film superior y
llevandolo hacia atrds, colocar un pedazo de masking tape (de modo que haya pegamento en
ambos lados) y colocar la Placa en una superficie o pared.

7.4 3Exponer las Placas Petrifilm por no mas de 15 minutos.

T.4.45e cierra de nuevo la Placa, con cuidado de no contaminarla.

7.4 5ldentificar la Placa con masking tape, colocando del nombre del area muestreada.

7.4 6Enviar las muestras al laboratorio en Ia hielera con hielo. Agua.

7.4 7Para la toma de la muestra de agua se utiliza el instructivo de toma de muestra de agua
proporcionado de laboratorio.

7.4 8Flamear la llave del chorro de agua a muestrear utilizando un map y un chispero.

7.4 9Dejar correr el agua durante 1 minuto.

7410 Recolectar aproximadamente 150 ml de agua en bolsa plastica estéril Whiripack con
tiosulfato de sodio y cerrar la bolsa de manera que no se caiga el agua muestreada.

7.4.11 Identificar la bolsa con ubicacion del grifo.

7.5Material de Empaque

7.5.1 El material de empaque se tomara de las areas de produccion de Empaque y Deshuese.

752 Al Jefe de Grupo de las areas de produccion se le solicitara las bolsas que seran
muestreadas.

753 Setomaran dos bolsas de diferentes medidas,

7.5.4 Setoma un tubo de ensayo (el que corresponda con el nimero asignado a cada muestra).

755 El hisopo y este se remoja en el caldo D/E estéril que se encuentra dentro del tubo de
ensayo, con el hisopo humedo, se frota en la parte interna de la bolsa.

756 Colocar la plantilla de muestreo sobre la superficie a muestrear y frotar con el hisopo 20 de
forma horizontal y 20 veces de forma vertical en el érea definida por el cuadro.

7.6. Jabones y desinfectantes
7.6.1.5eleccionar una persona al azar, para realizar el muestreo previo al lavado de manos y
realizar otro muestreo después del lavado de manos.
7.6.2.Realizar el muestreo en base al procedimiento descrito en el inciso 7.2 muestreo de manos.
7.6.3 Rotular los tubos de ensayo.

7.6Canales.

7.6.1 Realizar el muestreo en camaras de canales 2 la primera y tercera semana del mes y en
camara de canales de 4 la segunda y cuarta semana del mes.

7.6.2 Llevar esponjas hidratadas en agua peptonada provistas por el Laboratorio.

7.6.3 Colocar el cuadro de aluminio sobre la superficie a muestrear (Pierma, costado y cuello) y
frotar con la esponja durante 20 segundos en forma vertical y en forma horizontal durante
20 segundos en las areas definidas por el cuadro.

7.6.4 Colocar la esponja adentro de la bolsa Whirlpack y cerrar la bolsa.

7.6.5 ldentificar con marcador la bolsa donde se enviara la esponja.

7.6.6 Anotar la muestra de canal tomada en el registro; Envio de muestras al Laboratorio PP-RE-
CA-103.
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7.6.7 En el control de ingreso de tubos de ensayo a produccion (PP-RE-CA-114) indica el nimero
de tubos ingresados y egresados después de tomar la muestra para evitar el riesgo de que
se quede algln tubo adentro del area de proceso y contamine fisicamente la produccion, y
asi cumplir con el Manual de Comportamiento e Higiene Toledo que especifica no ingresar
materiales de vidrio.

7.9. Muestreo de residuos (Metales pesados, Organofosforados y Organoclorados.

7.9.1 Debe realizarse dos veces por afio, para lo cual, se envian dos libras de Producto Terminado
para muestreo de Metales pesados y otras dos libras de producto terminado para analisis
de Organofosforados y Organoclorados.

7.9.2 Un dia antes del envio al Laboratorio, se toman dos libras de producto terminado por cada
muestra en las lineas de Produccion y se empacan al vacio.

7.9.3 Se coloca el producto en la Camara de Producto Terminado donde permanecen por 12 a 18
horas y luego se envian al Laboratorio con su respectivo registro de envio a laboratorio PP-
RE-CA-103.

7.10. Muestreo de agua para analisis fisico quimico y de metales pesados

7.10.1. Utilizar un recipiente con un volumen de un galdn para tomar la muestra de agua potable.

7.10.2. Seleccionar una estacion de lavado para realizar la toma de muestra de agua.

7.10.3. Verificar la concentracion de cloro en agua previo a tomar la muestra de agua (05-1.5

ppm).

7.10.4. Llenar el recipiente hasta completar un galon de muestra y enviarlo inmediatamente al

Laboratorio con su respectivo registro de envio de muestra a Laboratorio (PP-RE-CA-123).

7.11 Muestreo de Listeria en superficies

7.11.1 Llevar esponjas hidratadas, cuadros de aluminio de 10 x & cm de area a muestrear en una

hielera al area de produccion a muestrear.

7.11.2 Colocarse guantes estériles.

7.11.3 Se debe lavar y desinfectar el cuadro de aluminio antes de ser utilizado.

7.11.4 Colocar el cuadro de aluminio sobre la superficie a muestrear y frotar la esponja 20 veces
de forma horizontal y 20 veces de forma vertical la esponja es utilizado de ambos lados en
el area definida por el cuadro de aluminio de 10x 5 cm.

7.11.5 Colocar la esponja adentro de la bolsa Whirlpack y cerrar la bolsa.

7.11.61dentificar con marcador la bolsa donde se enviara la esponja.

7.12 Muestreo de E. coli 0157H7 para analisis por PCR.

7.12.1 Superficies:

7.12.2 Llevar hisopos, cuadros de aluminio de 10x5 cm de area a muestrear y tubos de ensayo
con agua peptonada esterilizada en una hielera al area de produccion a muestrear.

7.12 3Colocarse guantes estériles.

7.12.4Se debe lavar y desinfectar el cuadro de aluminio antes de ser utilizado.

7.12 5Humedecer el hisopo en el tubo con agua peptonada.

7.12 6Colocar el cuadro de aluminio sobre la superficie a muestrear y frotar con el hisopo 20
veces de forma horizontal y 20 veces de forma vertical en el area definida por el cuadro.

T.12.7Colocar el hisopo adentro del tubo con caldo DVE y cerrar el tubo.

7.12 8ldentificar el tubo con marcador.

7.12.9 Preducte Terminado: se envian cinco libras de producto terminado para muestreo de
PCR.
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7.12.10. Un dia antes del envio al Laboratorio, se toma 1 libra de producto terminado por cada
muestra en las lineas de Produccion y se empacan al vacio.

7.12.11. Las muestras tomadas deben ser de distintas granjas.

7.12.13. Se coloca el producto en la Camara de Producto Terminado donde permanecen por 12 a
18 horas y luego se envian al Laboratorio con su respectivo registro de envio a laboratorio PP-RE-

PP-RE-CA-001.
PP-GT-CA 0086.
PP-RE-CA-103.
PP-RE-CA.114.
PP-RE-CA-129.

CA-103.
MEDIDAS DE CONTINGENCIA
8.10. Desviaciones posibles:

8.1.1 Que no ingresen los medios necesarios para muestreos.
8.11. Acciones correctivas:

8.2.1 Reprogramacion del muestreo por parte del Jefe de Calidad.
FRECUENCIA
9.10. Segun lo establecido en el programa de muestreo.
REGISTROS
10.1. Control de procesos de Rastro.
10.2. Guia de lavado de manos.
10.3. de muestras de canales y producto terminado.
10.4. Control de ingreso de tubos de ensayo a produccion.
10.5. Envié de muestras al laboratorio.
10.6. Requisicion de productos frescos.

ANEXOS. NO APLICA.

LISTA DE DISTRIBUCION.
12.1.
12.2.

Jefe de calidad.
Monitor de Calidad.

PP- RE-AD-042.

Fuente: elaboracion propia.
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1. OBJETIVO

1.1. Establecer los lineamientos para el control de los procesos productivos, con la finalidad de
garantizar que todos los productos elaborados en Empacadora Toledo S.A. cumplan con las
Buenas Practicas de Manufactura y las normas de Calidad.

2. ALCANCE

2.1. Todo Personal, procesos de manipulacion y produccién, equipos y utensilios, instalaciones

fisicas y sanitarias, servicios a la Planta Procesadora, Limpieza, Sanitizacion y Manejo Integrado
de plagas.

3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
3.1. Documentos internos relacionados:

3.1.1. Manual de Comportamiento e Higiene. PP-MN-AD-004.
3.1.2. Manual de Capacitacion. PP-MN-AD-007.
4.1.3. Procedimiento de verificacion de limpieza y desinfaccion. PP-RE-LI-018.
4 1.4 Manual de Rastro y Deshuese. PP-MN-PR-001 y PP-MN-PR-002.
4.1.5. Plan HACCP de Rastro. PP-PR-CA-011.
3.2. Documentos externos relacionados:
3.2.1. Codex Alimentarius, Codigo De Préacticas De Higiene Para Los Productos Carnicos

Elaborados.

4. EQUIPO/HERRAMIENTAS A UTILIZAR. NO APLICA.

5. RESPONSABILIDAD DE SUPERVISAR LA INSTRUCCION DE TRABAJO
5.1. Monitor de Calidad.

5.1.1 Velar por el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en areas de produccion.
5.2. Equipo HACCP.

5.2.1. Velar por el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

6. FRECUENCIA DE APLICACION
6.1. Diaria.

7. EQUIPO DE PROTECCION. N/A.

8. DESARROLLO. Establecimiento: Disefio y construccion de las Instalaciones
8.1 Edificios e instalaciones:

8.1.1. Revisar que la planta cuente con suficiente espacio para que se lleven a cabo las
Ooperaciones.

8.1.2. Revisar que la construccion sea adecuada, que haya buena ventilacion, buena iluminacién y

que se pueda limpiar con facilidad y que todos los materiales sean adecuados para
plantas de alimentos.
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8.1.3. Revisar periédicamente que no haya ingreso de plagas o contaminantes hacia la planta.

8.1.4. Se debe revisar que no haya contaminaciones cruzadas en la planta a través del fiujo del
personal, flujo de material y equipo.

8.1.5. Revisar que se haga buen uso de los protectores de pared, y las instalaciones también se
debe revisar que el producto, materias primas o empaque no entre en contacto con el
piso.

8.1.6. Revisar que las instalaciones estén en buenas condiciones y se encuentren limpias y
cumplan con las BPM: las paredes, pisos, techos, ventanas, puertas, escaleras,
montacargas y estructuras auxiliares, y de estas Ultimas se debe revisar que estén
situadas en un lugar que no cause contaminacion en el producto.

8.1.7. Instalaciones sanitarias

8.1.7.1. Verificar la higiene y potabilidad del agua para lo cual se debera revisar el
procedimiento de cloraciéon del agua, asi como el de analisis microbiolégico del agua
y el hielo.

8.1.7.2. Revisar que se cuente con agua suficiente y que se cuente con agua caliente durante
las horas de procesamiento.

8.1.7.3. Verificar que el vapor utilizado en contacto directo con la carne y los productos
carnicos se produzca con agua potable.

8.1.7.4. El agua no potable que se utilice para la produccién de vapor, enfriamiento del equipo
de refrigeracion, debera transportarse por tuberias completamente separadas, de
preferencia identificadas por colores, sin que haya ninguna conexiéon transversal ni el
sifonado de retroceso con las tuberias que conducen agua potable.

8.1.7.5. Llevar un control de las aguas residuales: para lo cual se debera revisar la eficacia de
los procedimientos de evacuacién de efluentes y aguas residuales y se tomaran
muestras de aguas residuales para enviar a un laboratorio externo.

8.1.8. Manejo de desechos
8.1.8.1. Revisar el procedimiento de manejo de desechos y material no comestible revisando
que se evite la contaminacién de los productos alimenticios, el agua potable, el
equipo o las instalaciones de la planta procesadora.
8.1.8.2. Revisar que se utilice la bolsa roja para desecho de subproductos, la bolsa negra
para desechos no comestibles, la bolsa transparente para productos comestibles
como materias primas, productos en proceso o terminados y bolsa azul para
materiales de empaque.
8.1.9. Bafos y vestidores
8.1.9.1. Deberan mantener bien alumbrados y ventilados.
8.1.9.2_El bafio debera mantenerse limpio, ordenado y desinfectado. Con suficientes
basureros.
8.1.9.3. Deben limpiarse y desinfectarse todos los dias y las veces que se considere
necesario, principalmente los sanitarios, mingitorios y pisos.
8.1.9.4. Los bafios y vestidores no deberan emitir malos olores. Para la desinfecciéon de
bafios se puede utilizar Amonio Cuaternario a 800 ppm o Hipoclorito a 50 ppm.
8.1.9.5. Para el uso de estas areas se debera tomar en cuenta el manual de uso de areas
comunes (PP-GT-AD-002).
8.1.9.6. El personal no podra ingerir comidas ni bebidas en estas areas.
8.1.9.7. Que las estaciones de lavado cuenten con jabén yodado, agua y funcionen
adecuadamente.
.9.8. Por ningGn motivo, podran almacenarse alimentos en el area de vestidores.
.9.9. Estacion de Lavado.
9.10. Los lavamanos deberan estar en los lugares adecuados para que el personal tenga
facil acceso para lavarse las manos. Los lavamanos seran de accionamiento de pedal
y deberan tener un sistema de drenaje adecuado.
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/9.11. Esta estacion de lavado debera contar con jabdn yodado.
9.12. Deberan colocarse rotulos que le recuerden al personal que se lave las manos
indicando el procedimiento de lavado de manos (PP-GT-CA-006).

8.1.9.13. Las estaciones de lavado deberan lavarse y desinfectarse a diario o las veces que
sea necesario.

8.1.9.14. Estas deberan estar ubicadas en las entradas principales de la planta, en el area de
trabajo, bafics y donde se considere necesario.

8.1.9.15. Para el uso de las mismas se debe seguir el procedimiento de lavado de manos del
manual de comportamiento e higiene.

§.1.9.16. El jabon de manos debe ser inodoro. Al ingreso de cada lote de jabon, el Monitor de
Control de Calidad debera revisar que sus caracteristicas fisicas sean adecuadas.

8.1.9.17. Para el llenado de los dispensadores de jabon y desinfectante se debe tomar en

cuenta que &5 necesario que la persona que haga esta operacidn se lave y desinfecte

las manos. El llenado se debe llevar a cabo en un area limpia y todos los utensilios

deben estar limpios vy desinfectados.

oo
- a

8.2.Instalaciones de limpieza y desinfeccion
8.2.1. Se debe tener un lugar adecuado para la limpieza y desinfeccion del equipo y utensilios de
trabajo, que estén situados en lugares convenientes para el uso del personal durante las
operaciones. Las estaciones de limpieza y desinfeccién deberan estar elaboradas de
materiales resistentes y de facil limpieza.
8.2.2. lluminacidn
§.2.2.1. Verificar anualmente que se cuente con la iluminacién necesaria para las
operaciones, en base al Instructivo de Medicién de Intensidad Luminosa (PP-IN-SO-
009). Debe contarse con 50 pie candela (540 Lux) de iluminacion en los puntos de
inspeccion, 20 pie candela (220 Lux) en areas de trabajo y 10 pie candela {110 Lux)
en otras areas (MAGA, Acuerdo Gubernativo 343-2005 del 28/07/2005). Todas las
bombillas y soportes suspendidos sobre las areas donde se manipulen alimentos
deberan ser del tipo llamado de seguridad o estar protegidos de algin modo a fin de
evitar la contaminacién de la carne y productos carnicos en caso de rotura.
5.2.3. Ventilacion
8231 Debera proveerse una ventilacion adecuada para evitar el calor excesivo, la
condensacion de vapor y del pelvo y para eliminar el aire contaminade. La direccion
de la corriente nunca debera ir a una zona sucia a una zona limpia. Las aberturas de
ventilacion deberan contar con tela metalica u otra proteccion de material
anticorrosivo.

8.2. Equipo y utensilios
&8.3.1. Materiales
8.3.1. Material que no trasmitan sustancias toxicas, colores ni sabores, impermeables,
resistentes a la corrosion, capaces de resistir repetidas operaciones de limpieza y
desinfeccion. Las superficies deben ser lisas y exentas grietas y agujeros. Debera
evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente, a menos que se tenga la certeza de que su empleo
no sera una fuente de contaminacion. Debera evitar el uso de materiales que
produzcan corrosién por contacto.
8.3.2. Proyecto, construccion e instalaciones sanitarias
8.3.2 1. Todo el equipo y los utensilios deberan estar disefiados y construidos de
modo gue se eviten riesgos contra la higiene y permitan una facil y
completa limpieza y desinfeccion y cuando sea factible deberan ser
visibles para facilitar la inspeccién. El equipo fijo debera instalarse de tal
modo que permita un acceso facill y una limpieza a fondo.
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8.3.2. 2 Los botes de basura para materiales no comestibles y desechos deberan
ser de un material lavable, deben estar cerrados, deberan ademas estar
identificados.

8.3.2.3. Identificacion del equipo: el equipo y utensilios empleados para materias
no comestibles o desechos deberan marcarse, indicando su utilizacion y
no deberan emplearse para productos comestibles.

8.3.3. Utiles de trabajo

8.3.3.1. El personal de Produccion y Despachos, que tengan asignades cuchillos,
chairas, ganchos y cuchilleras deberan cuidar su equipo de trabajo v no
prestarlo. Dicho equipo contara con el ndmero que se le haya asignado a
la persona y que corresponde tambign a sus ndmeros de lockers.

8.3.3.2. Al final de la jornada de trabajo, el personal de Produccion debera
guardar los cuchillos, chairas, ganchos y cuchilleras en los lockers de
Utiles de trabajo que se encuentran dentro de las areas de proceso. El
personal de Despachos, debera guardar sus Gtiles de trabajo dentro de la
Oficina del Jefe de Grupo.

8.3.3.3. Los cuchillos seran afilados por la persona del area asignada para ello,
en base al programa siguiente: lunes, Deshuese y Camaras, martes,
Rastro.

8.3.3.4. Los cuchillos muy desgastados deberan ser cambiados por el jefe de
grupo del area, en la Bodega de Materia Prima, para lo cual, deberan
entregar el cuchillo viejo previo a recibir uno nuevo, llenando el formato
de Requisicion a Bodega PP-RE-AD-045.

8.3.3.5. Semanalmente, durante el proceso productivo, seran lavados vy
desinfectados los lockers de utensilios de trabajo por parte del personal
de limpieza en proceso.

8.3.3.6. Quincenalmente, se realizara una limpieza y desinfeccion general de
lockers de utensilios, cuchillos, chairas, ganchos y cuchilleras por parte
del personal de limpieza en base al cumplimiento del Maestro de
Limpieza Quincenal PP-RE-LI-011.

8.4. Establecimiento y requisitos de higiene
8.4.1. Mantenimiento

8.4.1.1. Los edificios, equipo, utensilios y todas las demas instalaciones del
establecimiento, incluidos los drenajes, deberan mantenerse en buen
estado y en forma ordenada.

8.42 Limpiezay desinfeccion

8.4 2 1. Las areas de produccidn deberan mantenerse limpias.

8.4.2. 2 Las instalaciones destinadas a los empleados y al servicio de inspeccion,
incluidos todos los vestuarios y cuartos de aseo y las oficinas deberan
mantenerse limpios en todo momento.

8.4.2.3. Los locales destinados para la manipulacion, preparacion, elaboracion vy
almacenamiento de carne y productos carnicos se utilizan para
cualquiera de estos fines de preparacion de alimentos habran de
limpiarse y desinfectarse inmediatamente después de utilizarlos.

8.4.2 4. Cada vez que haya un cambio de productos se debera lavar y desinfectar
la o las superficies donde se manipuld ofro producto ya que puede haber
contaminacion cruzada, por 1o que los supervisores de produccion y de
calidad deberan asegurarse que se apliguen dichas medidas de limpieza
y desinfeccion de los equipos, accesorios, mesas, utensilios, cuchillos, y
recipientes cada vez que se dé un cambic de producte. Si no hay cambio
de producto las superficies, equipo Yy utensilios se deberan lavar y
desinfectar a intervalos frecuentes durante la jornada de trabajo.
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8.4.2.5. Para impedir la contaminaciéon de la carne y los productos carnicos, dejar
el equipo de trabajo en el esterilizador cada hora mientras se realiza el
lavado de manos.

8.4.2 6. Al terminar |a jornada de produccion, entrara el equipo de limpieza a lavar
vy desinfectar cuidadosamente toda la maquinaria, equipos e instalaciones
de la planta. Para lo cual debera tenerse una inspeccion cuidadosa del
proceso de limpieza post proceso, asi como una verificacion siguiendo el
procedimiento de verificacion de limpieza y desinfeccion.

8.4.2.7. Todas las canastas, carretas o recipientes que entren a un area de
productos no comestibles se deberan lavar y desinfectar antes que
ingresen a un area de productos comestibles. Lo mejor seria evitar esta
practica utilizando un recipiente solo para productos no comestibles y si
se hace, hay que asegurarse que se dé el proceso de limpieza y
desinfeccion.

8.4.2.8 Todos los pisos y paredes se deben lavar y desinfectar para eliminar la

contaminacion inmediatamente después de terminar las operaciones de
produccién. Los drenajes se deben limpiar frecuentemente siguiendo los
procedimientos de limpieza, todos deberan estar protegidos por rejillas.

9. Los alrededores y los patios de maniobras deberan mantenerse limpios.

10. Se deben tomar precauciones necesarias para impedir que la came,

los productos carnicos y materias primas sean contaminados cuando se
lave y desinfecte la planta, los equipos v utensilios. Todos los jabones y
desinfectantes equipo y utensilios, todos los jJabones y desinfectantes
deben ser convenientes para el fin perseguido v aprobados por la FDA,
USDA o el Ministerio de Salud. Los residuos de los agentes de limpieza
se deben eliminar con agua potable, antes que sean utilizados de nuevo.

§.42.
G442

8.5. Programa de inspeccion de higiene
8.5.1. El Supervisor de Mantenimiento y Limpieza sera responsable de la limpieza de

todas las instalaciones, los equipos v utensilios. El supervisor de limpieza debera
inspeccionar, wverificar y coordinar las tareas del departamento de limpieza,
también sera responsable de werificar el adiestramiento al personal en los
procedimientos de limpieza y desinfeccién, v en los métodos utilizados para
desmontar el equipo para limpiarlo. Educara al personal a su cargo en la
importancia de conocer los tipos de contaminacion y los riesgos gque implica.
Ademas, debera elaborar un programa permanente de limpieza y desinfeccion de
modo que se asegure la limpieza adecuada de todas Ilas partes del
establecimiento v que aquellas zonas, equipo ¥y materiales de especial importancia
estén disefiadas de modo que se facilite su limpieza y/o desinfeccidon diaria o mas
frecuentemente si es necesario. Se debe tomar en cuenta cada una de las areas
de la planta incluyendo los alrededores de la misma. (Control Maestro de
Limpieza). También debera dar a conocer al personal a su caro los resultados de
la verificacion microbiologica de superficies. Todos los procedimientos de limpieza
y desinfeccidén del equipo e instalaciones se deberan llevar a cabo.

8.6. Almacenamiento y eliminacion de desechos
8.6.1. El material de desecho debesra manipularse de manera que se excluya la

contaminacion de los alimentos o del agua potable. Los desechos carmicos seran
enviados a Rendering vy los desechos no carnicos por medio del Proveedor del
Servicio de Recoleccidn de Basura. Se tomaran precauciones para impedir el
acceso de las plagas a los desechos; los desechos deberan retirarse de las zonas
de manipulacion de alimentos a intervalos diarios por lo menos, inmediatamente.

170




Continuacién de la figura 83.

ﬁ[?jﬂ Planta de procesamiento primario de Colonia los PP-MN-CA-004
- Bauces Palin Wersin. 06
ﬁ k@ Fecha: 18/04/2005
N Manual Actualizacién: 1501/2018
il Buenas practicas de manufactura Pagina & de 12

8.6.2. después de la evaluacion de los desechos, los basureros se deberan limpiar y
desinfectar a diario. La limpieza del cuarto de desechos se hara a diario.

8.7. Exclusion de animales domésticos
8.7.1. No esta permitido el ingreso de animales no controlados o que puedan representar
un riesgo para la salud de los colaboradores y para la inocuidad de los productos.

8.8. Control de plagas

8.8.1. Se debera contar con un eficaz y continuo programa de erradicacion de plagas,
insectos, pajaros, roedores y demas parasitos, la planta y los alrededores deberan
inspeccionarse periddicamente para asegurase que no haya infecciones.

8.8.2. Si se encontrara alguna plaga se deberan tomar medidas para erradicar la plaga.
Para lo cual se contara con la asesoria del Proveedor de Manejo Integrado de
Plagas. Estas medidas pueden ser: tratamiento con agentes quimicos, fisicos o
bioldgicos los cuales solo se podran aplicar con supervision directa del personal
que conozca a fondo los riesgos que el uso de estos agentes puede ocasionar a la
salud, especialmente los riegos de los residuos retenidos en el producto.
(supervisores de limpieza y calidad).

8.8.3. Solo deberan emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia otros
metodos.

8.8.4. Antes de aplicar los plaguicidas, se sacara toda la carne y los productos camicos de
la planta y se lavara el equipo y los utensilios cuidadosamente antes de utilizarlos
de nuevo.

8.9. Manipulacion y almacenamiento de sustancias peligrosas

8.9.1. Los plaguicidas y otras sustancias toxicas que puedan representar un riesgo para la
salud, deberan estar identificados con un rotulo gue identifique su toxicidad y
modo de empleo.

8.9.2 Las sustancias peligrosas se deberan almacenar en un area fuera de la planta de
produccidn.

8.9.3. Se debera documentar los procedimientos de manejo de productos quimicos no
aptos para alimentos en la planta. Esto incluye quimicos de limpieza, insecticidas,
pesticidas o raticidas ufilizados dentro o fuera de las instalaciones o en los
alrededores.

8.9.4. Solo el personal autorizado tendra acceso para manipular y distribuir las sustancias
peligrosas, ya que deberan estar debidamente adiestrados o supervisados por el
personal competente. Se pondra especial cuidado en evitar la contaminacién de la
came y los productos carnicos, sin embargo, podran utilizarse en cualquier
momento, con la aprobacion del supervisor de Limpieza.

8.9.5. Los supervisores de Limpieza y Calidad deberan conecer la peligrosidad de las
sustancias utilizadas, asi como las condiciones de almacenamiento y uso de las
mismas. También se desaconsejara el uso de sustancias cuando haya produccion
y cuando haya un control de plagas no dejen residuos sobre |la carme, productos
carnicos, superficies o utensilios gque puedan entrar en contacto con la carne y los
productos carnicos.

8.10. Uso de lockers.

8.10.1. A cada empleado operativo, jefe vy sub jefe de grupo se les asignara un lockers
para westuario y otro para alimentos. Queda prohibido que se almacenen
alimentos dentro de los lockers de vestuario, asi como tampeoco es permitido, que
se almacenen objetos personales o vestuario dentro de los lockers de alimentos.
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8.10.2. Si algiun empleado se encuentra bajo tratamiento médico, debera declarar el
ingreso del medicamento en la Garita y mantener el medicamento dentro del
lockers de alimentos juntamente con la receta médica.

8.10.3. Cada vez que ingresen los empleados a la planta procesadora, deberan llevar
primero sus alimentos al lockers respectivo que les fue asignado y luego, podran ir
a los vestidores para el bafio obligatorio previo al ingreso a sus areas de labores.

8.10.4. Mensualmente, se realizara una limpieza a los lockers de alimentos por parte del
personal de Limpieza lo cual se registrara en el formato de Cumplimiento del
Maestro de Limpieza Mensual PP-RE-LI-011. Para ello se requiere gue los
usuarios dejen sus lockers de alimentos sin candado y wvacios. El personal de
limpieza debera informar a la supervision en caso encuentren objetos personales
o vestuario dentro de los lockers de alimentos. El personal de Limpieza utilizara el
formato de Revision de Lockers de Alimentos PP-RE-LI-002 para indicar el estado
en que se encontrd cada lockers.

8.10.5. Se tiene prohibido el ingreso de recipientes de vidrio a la Planta Procesadora por
lo que no podran ingresarse a las areas de Proceso ni a los Comedores.

8.11. Instrumentos de mantenimiento
8.11.1. No deberan conservarse instrumentos ni productos de limpieza y mantenimiento
en una zona de manipulacion de alimentos.

8.12. Higiene personal y requisitos sanitarios
g8.12.1. Personal

81211, Todo el personal debera cumplir con el Manual de Comportamiento
e Higiene (MCH) incluyendo a los visitantes. 7.12.1.2. Lavado de manos:
Toda persona gque trabaje en una zona de manipulacion de came y
productos carnicos debera, mientras esté de servicio, lavarse las manos
de manera frecuente y minuciosa, con el jabon y con agua potable en
una estacion de lavado {consultar Manual de Comportamiento e Higiene
se incluye en PP-MN-AD-004).

81212 Guantes: si el personal esta ubicado en un area donde sea
necesaric el uso de guantes se deberan almacenar en condiciones
sanitarias limpias e higiénicas. El uso de guantes no exime a nadie de
mantener bien lavadas las manos. Los guantes deberan ser
impermeables. Se preferiran los guanies desechables y se cambiaran
después de cada interrupcion del trabajo, estos guantes se desinfectaran
por lo menos cada hora mediante el lavado de manos; los guantes
estropeados se deberan cambiar inmediatamente.

8.12.2. Control de salud

81221 El control de la salud personal; Consiste en que todo trabajador
previo a su contratacion se debe someter a un examen meédico y tienen
que presentar su tarjeta de salud vigente, ademas se le deben realizar
analisis clinicos en el laboratorio de la empresa para verificar la salud del
trabajador. Las tarjetas de salud son revisadas mensualmente por el
departamento de personal y si estan proximas a vencerse se le entregan
a la persona interesada para su pronta renovacion, esto generalmente se
hace al momento gque salen de vacaciones.

81222 Anualmente se realizara un examen general a cada uno de los
trabajadores al regresar de vacaciones, antes de que ingrese a trabajar.
8.12.2.3. En el area de trabajo se contara con un medico, quien tiene un

horario establecido para atender al personal que lo necesite.
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81224 Mo estara permitido el ingreso a las personas que se sospeche que

padecen o son portadoras de alguna enfermedad que eventualmentes
puedan transmitirse por medio de alimentos.

8.12.2.5. Al perzonal se le dara instrucciones claras para que sepa que
cuando padece de alguna enfermedad o lesion debe someterse a un
examen médico, y la enfermera o médico de personal decidira a su
criterio la suspension o no de la persona afectada.

81226. Si alguna persona tiene alguna hernida o lesion debera ubicarse en
un area donde no tenga contacto directo con la came y tendra gque utilizar
una venda o curita ¥y un guante desechable, por lo que debe existir un
botiquin para que estos sean repuestos las veces que sean necesarnas y
las heridas no representen un riesgo de contaminacion para el alimento.
Las heridas deben estar protegidas de forma gue no pueda desprenderse
accidentalmente la proteccidon debido al riesgo biclégico que representan
para =l producto.

8.12.3. Higiene del personal

8.12.3.1. El personal se debera mantener limpio durante su trabajo y durante
todo el tiempo que se efectie, debera cumplir con el Manual de
Comportamiento e Higiene.

81232 La gabacha protectora se utilizara a diano y se debera cambiar
diariamente.
8.12.3.3. Mo se podran lavar gabachas en el suelo. Tampoco se deberan

dejar sobre los equipos o utensilios en la planta.

812 4 Conducta del personal

81241, Revisar el Manual de Comportamiento e Higiene (PP-MN-AD-004).
8.12.5. Visitantes.
81251, Los visitantes deberan leer y seguir las indicaciones incluidas

en las Normas de conducta para visitantes (PP-RE-AD-032). Se
debera controlar a cada una de las visitas ya que estas no podran tener
acceso a las areas de produccion sin previa autorizacion de algun
Supervisor. Los visitantes deberan registrarse en el formato registro
de visitas (PP-RE-CA-033). El Gerents o Supervisor de area sera el
responsable de dar instrucciones previas a su ingreso, e incluso de
proveerles de ropa protectora para evitar el ingreso de contaminacion a
las areas de produccion. Revisar Manual de Comportamiento e Higiene.
7.12.52. Los visitantes podrian ser chaferes, proveedores, visitas de
inspecciones externas clientes, entre otros.

81252 MNingln wvisitante podra ingresar a la planta si no cuenta con botas,
bata, gorro, mascarilla, casco y cumpla con los procedimientos del MCH.

8126, Supervisores

8.12.6.1. Los supervisores deberan controlar gque el personal esté capacitado
o cuente con las instrucciones necesarias para que lleven a cabo las
tareas de produccion.

81262 También sera responsabilidad de que el personal cumpla con lo
especificado en el manual. Para lo cual podra asignar a personal
competente para verificarlo.

8.12.7. Capacitacion

81271 Todo el personal que ingrese a la planta de debe capacitar
continuamente seglin el programa de capacitacion. Para gque el mismo
esté consciente de la importancia ¥y necesidad de aplicar las BPM.
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8.12.7.2. La capacitacion también tiene como objetivo que el empleado

conozca y relaciones las operaciones de produccion del alimento con la
calidad y la seguridad.
81273 Se debera contar con un programa de capacitacion anual.

8.13. Establecimiento: requisitos de higiene en la elaboracion.
8.13.1. Requisitos aplicables a la materia prima.

8.13.1.1. Las materias primas y materiales de empaque podran ser recibidas
directamente de los proveedores o de Planta Palin.

8.13.1.2. Control de Calidad debera inspeccionar y aprobar la materia prima
que ingrese. Asi también como revisar los cerificados que envie el
proveedar.

8.13.1.3. El encargado de bodega debe emitir un informe de recepcion que
indigue: nombre del producto, cantidad, proveedor, fecha de recepcidn,
cAdigo o lote de producciéon, nombre y firma de quien recibe el producto.

81314, Control de calidad debera hacer un muestreo de los productos para
verificar su calidad.
8.13.1.5. Las etiquetas deben indicar: nombre del material, namero de lote,

fecha de ingreso, cantidad en kg o en bultos, fecha de vencimiento, fecha
de produccion, nombre del técnico que realizo los analisis.

8.13.1.6. Las materias primas y los ingredientes almacenados deberan
mantenerse en condiciones que impidan la putrefaccion, se protejan de la
contaminacion y reduzcan al minimo su deterioro.

8.13.1.7. Se debera asegurar la adecuada rotacion de la existencia de
materias primas e ingredientes.

8.14. Prevencion de contaminacion cruzada

8.14.1. Se debera evitar la contaminaciéon de productos terminados o en proceso con
maternal que se encuentre en las fases iniciales del proceso, sera preferible que el
proceso sea en linea.

8.14.2. Toda persona que manipule materias primas o productos camicos que puedan
contaminar el producto terminado, a menos y hasta que no haya cambiado toda la
ropa protectora usada por la misma durante la manipulacion de las maternas
primas y los productos en proceso, deberan lavarse a fondo y desinfectarse
manos y brazos antes de manipular productos terminados.

8.14.3. El equipo, las bandejas, pilas, boogies, mesas, entre otros, no deberan utilizarse
indiferentemente para productos no procesados y productos terminados, a menos
que se limpien y desinfecten completamente antes de trasladarlos a la zona
destinada a los productos terminados. Los productos terminados no empacados,
no deberan almacenarse en el mismo local de los productos no procesados.

8.15. Produccion

8.15.1. Esta debera ser supervisada por personal técnicamente competente. Todas las
operaciones de produccion, deberan realizarse sin demoras indtiles y en
condiciones que excluyan toda posibilidad de contaminacion, deterioro o
proliferacion de microorganismos patdogenos y causantes de putrefaccion. Se
debera controlar las temperaturas de las camaras.

8152 Las areas de proceso de Deshuese y Empaque, deberan encontrarse a una
temperatura entre 10 y 12 grados centigrados. 5i alguna de estas areas de
proceso, no Se encuentran a esa temperatura, deberd detenerse la Produccidn
hasta que el area alcance las condiciones de temperatura requeridas.
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8.16. Empaque

8.16.1.

8.16.2.

8.16.3.

8.16.4.

Mo se almacenaran recipientes, equipos o utensilios en alguna parte de un
establecimiento donde se prepare, elabore, manipule o almacene came o
productos camicos expuestos.

Todo material que se emples para el empaque debera almacenarse en
condiciones limpias e higiénicas. El material debera ser apropiado para el
producto camico que ha de envasarse y para las condiciones previstas de
almacenamiento, y no debera transmitir al producto condiciones objetables. El
material de empaque debera ser satisfactorio y conferir una proteccion apropiada
contra la contaminacion.

Los recipientes de productos camicos no deberan haber sido utilizados para
ningun fin que pueda dar lugar a la contaminacion del producto.

Los recipientes se trataran con el debido cuidado para evitar toda posibilidad de
contaminacion y

8.17. Identificacion del lote

817.1.

Los productos carnicos empacados deberan estar permanentemente marcados en
clave o en lenguaje para identificar la fabrica productora y el lote acorde al
Manual de Trazabilidad (PP-MN-CA-005).

8.18. Registros de elaboracion y produccién

8.18.1.

8182

8.18.3.

8184

8.18.5.

8.186.

Se debera llevar los registros de produccion necesarios, permanentemente,
legibles y con fecha de los detalles pertinentes de la elaboracion y produccion.
Siempre utilice lapiceros o plumas para llevar los registros. Mo se permitira el uso
de corrector en los registros; si se equivoca tache con una linea lo incorrecto y
coloque sus iniciales; a la par cologue la informacidn correcta.

Los registros se deberan llenar en el momento que se tome el dato.

Llene los reportes con la informacidén requerida, incluya nombre y firma o iniciales,
fecha.

Identifique con nombre los falderes y archivelos ordenadamente de la fecha mas
antigua a la mas reciente.

Estos registros deberan conservarse por lo menos durante un afio.

8.19. Almacenamiento

8.18.1.

8.19.2.

8193

8.19.4.

8.19.5.

La came vy los productos camicos terminados deberan almacenarse en
condiciones tales que excluyan la contaminacion o proliferacion de
microorganismos, y protejan contra la alteracion del producto o los dafios al
recipiente. Durante el almacenamiento, debera ejercer una inspeccién periodica
de la carne y los productos camicos, a fin de que sodlo se despachen alimentos
aptos para el consumo humano y se cumplan las especificaciones aplicables a los
productos terminados cuando éstas existan. Los productos deberan despacharse
siguiendo el orden de numeracion de lote.

En los cuartos frios, el ingreso sera restringido al personal necesario para efectuar
eficazmente las operaciones.

Mo se dejaran las puertas abiertas durante periodos de tiempo prolongado y
deberan ser cermradas inmediatamente después del uso.

Mo debera colocarse came, productos carnicos, ni empagues que contengan
productos camicos directamente en el suelo.

Mo deberan empacarse productos calientes para evitar que se deterioren en la
parte central.
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8.19.6.

8.19.7.

8.19.8.

8.19.9.

8.19.10.

Es necesario mantener los productos en condiciones de refrigeracion o
congelacion para evitar su deterioro para lo cual, deberan mantenerse
temperaturas menores a los cinco grados centigrados en las Camaras de Canales
y de Producto Terminado;, para el caso de las camaras de congelado, éstas
deberan estar por debajo de -18 grados centigrados.

Todos los productos deberan almacenarse sobre canastas de arrastre, de tal
manera gue no estén los productos muy cerca del piso y que se permita
circulacion del aire.

Ningln cuarto de refrigeracion o congelacion se debera llenar por encima de la
capacidad del limite previsto.

Registrar cada tres horas las temperaturas de camaras.

Es extremadamente importante mantener la temperatura deseada en los
cuartos de refrigeracion. Debido a gque por cambios bruscos en las temperaturas el
equipo puede averiarse, por lo que se debera comunicar a la persona responsable
de tomar acciones correctivas para prevenir la ocurrencia del problema, ademas
se deberan registrar todas estas variaciones.

8.20. Transporte de productos terminados
Los medios de transporte o contenedores deberan reunir las siguientes condiciones:

8.20.1.

8.20.2.

8.20.3.

8.20.4.

8.20.5.

8.20.6.

Todos los acabados interiores deberan ser de material resistente a la corrosion,
lisos impermeables y faciles de limpiar y desinfectar. Las juntas y puertas deberan
cemrarse herméticamente de manera que se impida toda entrada de plagas y otras
fuentes de contaminacion (polvo).

El disefio y el equipo deberan ser tales que pueda mantenerse la temperatura
requenda durante todo el periodo de transporte.

Mo debera utilizarse para los productos carnicos, ningan medio de transporte que
se emplee para transportar animales vivos.

Mo debera transportarse productos carnicos con los mismos medios de transporte
utilizados para otras mercancias de modo que pueda tener efectos perjudiciales
sobre los mismos.

Mo debera ponerse productos camicos en un medio de transporte que no esté
limpio. Si es necesario, debera ser lavado y desinfectado antes de la carga.

Se procurara por todos los medios, impedir los cambios en la temperatura de la
came y los productos camicos congelados en cualquier momento del
almacenamiento y transporte, pero en caso de descongelacion accidental, la carne
y los productos camicos deberan ser examinados y evaluados por Control de
Calidad antes que se tome cualquier medida.

8.21. Muestreo para laboratorio.

8.21.1.

8.21.2

Se llevara un control microbiolégico de los productos terminados con la frecuencia
que Control de Calidad determine y siguiendo los procedimientos de laboratorio
contenidos en el Manual de Calidad PP-RE-CA-001, también se tomaran en
cuenta las necesidades de la empresa. Si algan producto saliera con resultados
fuera de lo normado en la Guia de Calidad del MAGA (U-AlA-06-06) debera ser
rechazado, trazarse los productos y luego los Supervisores de Produccion,
Calidad y Gerente Administrativo deberan indicar el destino del producto.

También se llevaran controles microbiologicos de manos del personal, de
aprobacion de jabones y desinfectantes y de verificacion de limpieza (Superficies y
Ambientes). Segln las frecuencias indicadas en el Manual de Calidad (PP-MN-
CA-001).
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Continuacion de la figura 83.
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8.22. Especificaciones aplicables al producto terminado

8221,

8222
8223
8224

Las especificaciones de Productos frescos (PP-FT-CA-001), deberan incluir datos
del contacto, datos generales del producto, presentacion, etiqueta, caracteristicas
organolépticas, propiedades microbioldgicos y manejo del producto.

Los productos finales deberan estar exentos de materias objetables.

Mo deberan contener sustancias toxicas.

Deberan cumplir con las Normas COGUANOR NGO 34 130:94 ¥ NGO 34:192.

8.23. Uso de recipientes

8.23.1. Todos los recipientes plasticos gue se requieran utilizar dentro de las areas de
proceso deberan estar rotulados indicando el producto que contienen haciendo
referencia al porcentaje o ppm. Los rotulos pueden ser con marcador permanente
o placas grabadas de acero inoxidable. Los rotulos realizados con marcador
permanente, deberan repasarse frecuentemente para evitar gue se borren v que
no se sepa su contenido.

8.23.2. Podran reciclarse recipientes plasticos de 5 galones como basureros, papeleros o
para aplicacion de quimicos desinfectantes siempre y cuando se respeten los
lineamientos indicados en la politica de reutilizacion de recipientes plasticos (PP-
IN-AD-037).

MEDIDAS DE CONTINGENCIA
9.1. DESVIACIONES POSIBLES:

9.1.1.  Incumplimiento de las normas.
9.2. ACCIONES CORRECTIVAS:

921,  En el primer incumplimiento a las normas por parte del personal se hara una llamada de
atencion verbal, en el segundo, una llamada de atencion por escrito y en la termera
ocasion, se suspendera por uno a dos dias y en casos muy extremos o repetitivos se
procedera al despido.

REGISTROS

10.1. Control de Procesos de Rastro. FPP-RE-CA-001.
10.2. Revision de Lockers de Alimentos. PP-RE-LI-002.
10.3 Requisicion a Bodega. PP-RE-AD-045.
10.4 Cumplimiento del Maestro de Limpieza. PP-RE-LI-011.
10.5 Reqgistro de visitas. PP-RE-CA-033.
POLITICAS

11.1 Politica de Calidad. PP-MN-CA-001.
11.2 Manejo de Vidrio. PP-MN-CA-001.
11.3 Politica de Seguridad Industrial. GN-MMop04-01.
11.4 Politica para uso de Teléfonos. PP-IN-AD-028.
11.4 Politica de Abastecimiento de Tortillas. PP-MN-CA-001.
ANEXOS. NO APLICA.

LISTA DE DISTRIBUCION

12 1. Jefe de produccion, administracion, control de calidad, mantenimiento y limpieza.
12 2. Departamento de calidad.

12.3. Todo el personal.

Fuente: elaboracion propia.
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2.6. Costo de la fase del servicio técnico profesional

Los costos de los recursos materiales utilizados para la documentacion
de los procedimientos del departamento de gestion de la calidad incluyen un
equipo de computo utilizado para desarrollar los flujogramas, asi como el uso

de las resmas papel y boligrafos para el registro de las observaciones del

sistema de inspeccién y monitoreo.

Tabla VI. Costos de la fase de servicio técnico profesional
Tipo Descripcion Cantidad Costo Unitario Costo Total
Recurso Analista de calidad 1 Q. 0,00 Q. 0,00
Humano
Asesor académico 1 Q. 0,00 Q. 0,00
Sub total Q. 0,00
Resma de papel 3 Q. 34,00 Q. 102,00
Tinta de Impresora 2 Q. 90,00 Q. 180,00
Material/fisico
Boligrafos 4 Q. 1,50 Q. 1,50
Folder y Ganchos 6 Q. 2,50 Q. 2,50
Tabla Shannon 1 Q. 35,00 Q. 35,00
Computadora 1 Q. 4 200,00 Q.4 200,00
portatil
Sub total Q.4 538,00
Recurso humano Q. 0,00
Material/fisico Q.4 538,00
Total Q.4 538,00

Fuente: elaboracion propia.

178




3. FASE DE INVESTIGACION. PROPUESTA DE AHORRO Y
USO EFICIENTE DEL RECURSO DE AGUA EN EL
PROCESO DE FAENADO Y DESINFECCION

3.1. Situacion actual del consumo de agua en planta

La planta de procesamiento primario de Colonia los Sauces obtiene el
recurso de agua a través de un pozo subterraneo propio. Utilizando dos
bombas de agua con una potencia de 7,5 Hp cada una para distribuir el agua
en las instalaciones de la planta, la tuberia que distribuye el agua tiene un
diametro de 2" y las ramificaciones de la misma un diametro de %", ubicadas

en cada una de las areas.

Actualmente, la planta no cuenta con la estimacion del consumo de agua
que genera cada una de las areas ni la cantidad exacta de grifos habiles que
tienen instalados debido a las renovaciones que ha sufrido durante el tiempo
cada una de las areas. Es necesario determinar el consumo de agua en cada
area para desarrollar estrategias de mejora puntuales y eficientes para la

produccién mas limpia en la planta industrial.

Se inicia la investigacion con la cuantificacion de grifos en planta, para
luego obtener el caudal y consumo total generado en cada uno de los procesos
y areas, analizando de esta forma las mejoras que permitan utilizar de una

manera mas eficiente el recurso de agua en planta.
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Plano de instalaciones de agua potable en planta

Figura 84.

Sl

BOLEER

TURRA FOTIA O
TEOAC

T
e
oACH

| conomEar VoA

Tuu ol k|¢|8]]

LA DL asD
LLAE COFROL

o FEETERRT PLARN « WEET=E

Vg e

Fuente: planta de procesamiento primario.
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La mayoria de los grifos internos en planta estdn conectados a mangueras
extensibles para facilitar el lavado de cada area.

Figura 85. Grifo conectado a manguera extensible

Fuente: &rea de empaque, planta de procesamiento primario.

Para la investigacion se toma al conjunto de grifos, lavabos de acero
inoxidable y grifos conectados a mangueras extensibles como puntos de
obtencion del recurso agua, las cuales generan un consumo significativo dentro

del proceso productivo en planta.

En la siguiente tabla se detallan las areas y numero de grifos que se
localizaron en las instalaciones, asi como la descripcion de ellos. Describe si es
de lavabo, para llenado de pediluvios, por otro lado, los grifos conectados a
mangueras son utilizados para lavado del area.

181



Tabla VIl.  Puntos de obtencién del recurso agua
Area No. de grifos Descripcion
1 Pediluvio
Ingreso a produccion
6 Lavamanos
2 Limpia botas
2 Grifos
Empaque
1 Lavamanos
6 Lavamanos
Deshuese -
3 Grifo
Molino 1 Grifo
Producto terminado 1 Grifo
Muelle No.1 2 Grifos
Descongelados 7 Grifos
1 Pediluvio
Ropa fria
1 Lavamanos
1 Limpia botas
Muelle No.2 2 Grifos
1 Lavamanos
Lavado de Trolleys 3 Grifos
3 Lavamanos
Ingreso a rastro —
2 Limpia botas
1 Pediluvio
7 Lavamanos
Produccion rastro _
13 Grifos con mangueras
3 Grifos
17 Regaderas en deshuese
Duchas 9 Regaderas en rastro
3 Regaderas area de
mantenimiento
1 Limpia botas
Bodega de canastas _
2 2 grifos
Total, No. De Grifos 103

Fuente: elaboracion propia.
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3.2. Cuantificacién del consumo de agua en planta por areas

Para la estimacion del consumo de agua en cada una de las areas de la

planta, se utilizé el método de aforo, obteniendo el caudal que posee cada

grifo.
Tabla VIll.  Consumo de agua por lavado intermedio
Lavado ) Tiempo Caudal Consol,rlmo Consumo | Consumo
Intermedio Area Descripcion promedio (L/min) prc?ceso diario mensual
(min) (m?) (m?3) (m?3)
LN’f)Olde manguera 21,58 | 55,40 1,20 4,78 124,32
Deshuese U56 de manguera
No. 3 9 15,70 45,72 0,72 2,87 74,65
. Manguera lavabo
Molino Trolleys 21,93 42,21 0,93 3,70 96,29
Empaque h’zolde manguera 31,70 | 33,29 1,06 4,22 109,74
. Uso de manguera
Cémara 1 No. 1 4,53 35,58 0,16 0,16 4,19
Cadena | Cémara 2 del muelle No.2 7,04 0,25 0,25 6,57
de frio Camara
producto LNJf)Ozde manguera 5,87 0,17 0,17 4,40
terminado '
- 28,81
Camara Manguera del
producto en mueﬁe No.2 15,33 0,44 0,44 11,49
proceso )
Transporte Manguera No. 1 7.03 30,14 0.24 0.48 12.43
muelle 1 muelle 1
Transporte | Manguera No. 2 10,28 28,81 0,30 0,50 15,40
muelle 2 muelle 2
Consumo total 5,45 17,67 459,47
Flameado Uso de manguera 2,07 102,88 0,21 0,43 11,07
Pelado Uso de manguera 9,18 82,51 0,76 1,52 39,40
Lavabo 3 Uso de manguera 0,00 61,55 0,00 0,00 0,00
'ggxgldo Uso de manguera 7,21 80,63 | 058 1,16 30,23
Viscera roja | Uso de manguera 2,00 3,22 0,01 0,01 0,33
Rastro | Area interna
visceras Uso de manguera 10,83 64,39 0,70 1,40 36,27
verdes
PCC Uso de manguera 4,15 93,72 0,39 0,78 20,23
Consumo Total 2,65 5,29 137,54

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IX. Consumo de agua en produccién
Tiempo TN Consumo
Produccion Area Descripcion | promedio Caudal por C.O’?S“mo Mensual
) (L/min) proceso | diario (m3)
(min) (m3)
(m3)
Pediluvio 4,73 27,23 0,13 0,64 16,76
Lavado de 0,07 10,76 0 0,28 7,24
botas
Deshuese Lavamanos 0,16 9,55 0 0,59 15,41
Lavabo 1 9,7 7,76 0,08 0,15 3,91
Cadena Lavabo 3 141 14,84 2,09 4,18 108,79
de frio Empagque Méaquina TF 134,33 24,31 3,27 3,27 84,9
Descongelado Tinas 11,23 40,85 0,46 6.88 | 17889
Trolleys 2,96 21,51 0,06 0,06 1,66
externos
Lavado de Trolleys Trollevs
. Y 5,74 21,51 0,12 3,51 91,17
interno
Consumo Total 6,21 19,57 508,73
Lavado de 013 7,78 0,00 0,06 1,52
botas
Ingreso rastro Pediluvio 4,47 23,41 0,00 0,21 5,44
Lavamanos 0,14 7,68 0,00 0,06 1,67
. Manguera
Aturdido lavabo 1 0,02 9,51 0,00 0,12 3,19
Manguera
Flameado lavabo 2 0,03 11,34 0,00 0,00 0,06
Uso de
Pelado manguera 0,03 82,51 0,00 0,01 0,25
In_specmon visceras | Manguera 390 3,22 1,25 1,25 32,61
roja lavabo 4
Lavado estbmago Grifo 2 0,11 61,55 0,00 3,77 98,03
- . Uso de
Rastro | Maquina rolo de tripa manguera 60 28,95 1,74 16,5 428,99
Maquina raspado Uso de 60 40,90 2,45 16,07 417,9
verdes manguera
Manguera maquina Uso de 0.15 40,90 0,01 1,24 32,18
raspado manguera
Manguera interna Uso de 0.76 64,39 0,05 0,09 2,55
visceras verdes manguera
Lavado de recto Uso de 0,05 30,22 0,00 0,93 24,30
manguera ’ ’ ' ’ '
Uso de
Lavado de la canal manguera 0,38 80,63 0,03 17,17 446,45
Uso de
PCC manguera 0,04 93,72 0,00 0,05 1,18
Escaldadora Tinas 5,25 532,79 2,80 2,80 72,73
Consumo Total 8,45 60,35 1 569,02
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Continuacion de la tabla IX.

Tiempo Consumo Consumo
o a < L - Caudal por Consumo
Produccion Area Descripcion promedlo (L/min) proceso | diario (m?) Menssual
(min) m) (m?)
Llenado de
Bodegade |tina 16,04 48,19 0,77 2,32 60,31
canastas Lavado 1
canasta 0,08 13,5 0 6,37 165,71
Cafeteria Lavabo 31,67 24,66 0,78 0,78 20,31
Descongelado | Pediluvio 1,18 28,08 0,03 0,17 4.3
Otras Iransporte 3 28,81 0,09 0,26 6,73
operaciones Transporte Transporte
interno 2,22 30,14 0,07 0,13 3,48
Deshuese 5 6,27 0,03 5,95 154,81
Duchas Rastro 5 4,59 0,02 1,33 34,61
Cl 5 18,15 0,09 1,91 49,54
Consumo Total 1,88 19,22 499,80

Fuente: elaboracion propia.

Se observa en las tablas anteriores (ver tabla VIl y IX), los resultados

obtenidos del aforo en las operaciones con el cual es posible realizar el

siguiente cuadro con los porcentajes con el area que genera mayor consumo

de agua.

Tabla X. Consumo de agua posestudio al aforo
Descripcién Consumo mensual (m3) %
Lavado intermedio cadena frio 137,54 4 %
Lavado intermedio cadena frio 459,47 14 %
Otras operaciones 499,79 16 %
Produccién rastro 1 569,02 49 %
Produccion cadena frio 508,73 16 %
Total 3 174,55 100 %

Fuente:

elaboracién propia.
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El area de produccion rastro presenta el mayor consumo de agua en
planta, por lo cual la investigacion centra su estudio en los factores que inciden

en los resultados obtenidos.

3.3. Andlisis de uso eficiente del recurso agua en el area rastro

Se desarrolla el analisis del uso del recurso agua en el area de rastro,
verificando el proceso de lavado y desinfeccion de las instalaciones, asi como

el consumo de agua generado durante la de produccién faenado.

3.3.1. Proceso de lavado y desinfeccion del area de rastro

El lavado y desinfeccion de las instalaciones del &area de rastro, es
realizado dos veces por dia, con el personal del departamento de higiene y
sanitizacion, la cual tiene una rotacion de personal cada semana, colocando 4

colaboradores para la limpieza del area.

En las instalaciones de rastro hay 13 mangueras extensibles conectadas
a las tuberias de ¥’ que son ramificaciones de la tuberia central que distribuye
el agua. Para utilizar las mangueras, se debe abrir la llave de paso conectado
en cada tuberia del &rea, las mangueras no poseen pistolas de cierre
instantaneo para accionar el uso adecuado del agua, sino al contrario una vez
accionada la llave de paso en la tuberia, el agua fluye hasta nuevamente cerrar
la llave de paso la cual estd a distancia, desperdiciando el recurso de agua
cuando el personal de limpieza realiza otras acciones como mover equipo de
trabajo del area. Se verific6 que el personal de limpieza no utiliza los mismos

grifos para el lavado y desinfeccion sino a criterio personal durante los turnos.
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Figura 86. Uso ineficiente del recurso agua

Agua fluyendo
sin utilizar

Fuente: planta de procesamiento primario.

Los grifos del area de rastro no poseen el mismo caudal (ver tabla VII),
por eso, es primordial estandarizar el uso de las mangueras para el lavado del
area y hacer uso eficiente del recurso agua, debido a que inician la limpieza del

area aplicando el barrido de agua para remover los residuos que hay en el piso.

Actualmente, al utilizar las mangueras para generar mayor presion,
utilizan el dedo pulgar colocandolo al final de la desembocadura de la
manguera obteniendo mayor alcance con el agua y asi empujar los residuos
que estén en el piso, y no recolectando los residuos por medio de equipo de
limpieza, se cuenta con el equipo para recolectar los residuos, pero el tiempo
para la recoleccion sera mayor por lo que optan por el barrido de agua.

Se verificaron en las instalaciones fugas en las tuberias, identificando que
parte de las tuberias han perdido el color de la pintura asignada por el cédigo
de tuberias industriales.
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3.3.2. Consumo de agua en el proceso de produccién rastro

El agua es el recurso necesario que facilita el proceso de limpieza del
cerdo sacrificado en el area, iniciando el uso de agua posterior al degollado
donde el operario debe lavar el cuchillo y esterilizarlo cada vez que lo utiliza.
Para desarrollar el andlisis de reduccion de agua en el area de produccion
rastro, se utiliza el diagrama de Pareto para verificar que factores son

causantes de generar el mayor consumo de agua durante un dia en planta

(datos utilizados de la tabla VIII, P.186).

Figura 87. Diagrama de Pareto consumo de agua produccion rastro
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Fuente: elaboracion propia.
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3.3.3. Analisis 80-20

Se analizan los factores que generan el exceso de consumo de agua
verificando que los pocos vitales de los muchos triviales provocan el alto indice
en el consumo de agua, los pocos vitales obtenidos son: el lavado de la canal,
maquina estrujadora de visceras verdes y maquina de rolo de tripa.

. Lavado de la canal

El caudal de la manguera es de 80,63 L/min, al dia se sacrifican un
promedio de 580 cerdos, con un consumo mensual de 446, 45 m? de agua. El
operario encargado del lavado de la canal abre la llave de paso conectada en la
desembocadura de la manguera, desperdiciando el fluido mientras coloca la

manguera sobre la parte deseada en la canal.

Figura 88. Manguera del lavado de canales

Fuente: &rea de rastro, planta de procesamiento primario.
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o Maquina de estrujado de visceras verdes

En este proceso se elimina la materia estercolaria del cerdo. La tuberia
que transporta el agua hacia la maquina posee un diametro de %", con un
caudal de 40,90 L/min distribuida al final por dos tubos metalicos en la maquina
de estrujado, limpia los restos de visceras que quedan en los rodillos luego del
raspado, la maquina funciona durante la jornada de produccién 6,5 horas, con

un consumo mensual 417, 9 m? de agua.

Figura 89. Maquina de raspado de visceras verdes

Fuente: &rea de rastro, planta de procesamiento primario.

e Maquina rolo de tripa
La maquina esta conectada a una tuberia de agua con un diametro de %”,

la cual posee un caudal de 28,95 L/min, funcionando durante 9,5 horas al dia,

con un consumo mensual de 428, 99 m? de agua.
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Se limpia un promedio de 3 000 Ib de tripa al dia. El tiempo es un factor
determinante en la produccion de limpieza de tripa. Luego se le trata con

cloruro de sodio (sal). El producto se almacena en la camara de producto en
proceso.

Figura 90. Méaquina rolo de tripa

Fuente: &rea de rastro, planta de procesamiento primario.

Se verificd que, en las instalaciones del area de rastro, no hay medios
reductores en la red de tuberias de agua, por eso, el consumo de agua de
estos equipos es significativo.

3.4. Propuesta del uso eficiente del consumo de agua en el area de
rastro

Se determiné que en el proceso de limpieza de visceras verdes y tripa en
conjunto generan mayor consumo que el lavado de la canal porque se

encuentran en el mismo proceso y ubicacion (ver figura 26, P. 42).
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Para el logro de los objetivos del proceso de faenado, se propone la
adquisicion de una linea de limpieza de tripa.

Los datos técnicos que favorecen la situacion actual y la productividad en
el proceso de limpieza de tripa, fueron obtenidos por medio de cotizaciones,
tomando a eleccion los datos técnicos de la linea Stridhs H-800-3 (ver figura
92).

Figura 91. Datos técnicos de la linea Stridhs H-800-3

ondh 31 B4 A4 44 B stridha®stridhd. com

Stridhs

Mo dnice Ramatna

HOME HISTORIA PRODUCTOS CONTACTO

Datos técnicos

v
LMaQING ..
variadaras Blupdones .

Fuente: Mecéanicas Garrotxa, S.L.www.stridhs.com/es/lineas-para-limpiar-tripa-de-cerdo/.
Consulta: enero 2019.
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http://www.stridhs.com/es/lineas-para-limpiar-tripa-de-cerdo/

Se realiza una tabla comparativa del consumo diario de agua,
verificando que la linea Stridhs genera un ahorro significativo durante la jornada

de produccion.

Tabla XI. Diferencia de ahorro en el consumo de agua
Consumo Tiempo Consumo Total
Situacion Descripcion de uso por dia . Ahorro
por hora (horas) m?) (m3)
Maquina 2,47 6,5 16,07
Consumo | estryjadora visceras 32,57 0%
actual verdes
Madquina rolo de 0,7 4 8,4
tripa
Consumo | Linea H 800-3 agua 0,7 4 8,4 19,6 40 %
Propuesto fria

Fuente: elaboracion propia.

El ahorro diario de agua con la nueva linea seria de 13,03 m? (ahorro 40 %
de agua), mejorando la productividad en el area de limpieza de tripa. Una de las
ventajas que posee esta linea de limpieza es que es posible adaptarle un
sistema de recirculacién del agua, el cual a largo plazo puede ser una opcién

mas de mejora.
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Cotizacion linea Stridhs H-800-3

|
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Consluceion en a oxidable pulide
1 Unidad x 3.850,00 o 030,00
PRESSUPUESTO
2. TANGUE DE REMOUO
Preg 3 000 x £00 x 300 mm
Ca cion &n acern mondatls pulide
1 Unidad x 3.965,00 oone 365,00 €
1. YACIADORA-ESTRUMADORA "8-53C-EDDES
Peticionario: : .
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I scein manidable [

GUATEMALA 1 Unidsd 2 18.775,00..... L A9.775,00€

Figura 92.
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Contenido: LINEA STRIDHS H-800-3 Fabaado o scem Redebie po
_mn_ ._._n...__n_..m_.m_,.__I_.,.H_W____F 1 Umidad £ 19.914,00 L19444.00€

3. RECICLADORA DE AGUA FRIA 25F-BI0

gt viemes, 18 Enero 2014

toddas s conexionss ¥ ubas necesanos pars s ficl instalacian

MOTA: 5 enidad o5 opeional

1 Upidad x 3,612 00 e 12,00 €

Fuente: Mecéanicas Garrotxa.
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3.4.1. Propuesta de mejora en el proceso de lavado de la

canal

Se propone colocar a la valvula de paso que posee la desembocadura de
la manguera, una lanza con regulacion de riego fino o a chorro, para que el
agua tenga mayor contacto con la superficie de la canal para que el lavado sea
mas efectivo y se reduzca el consumo de agua, accionando y cerrando

instantaneamente el fluido a través de la valvula de paso.

Figura 93. Lanza con regulacion de riego
Chiflones de laton maquinado
-
ﬂ ;-- i
B s > Q 50.00
» 13133 CHMA 2SS 3V
e ke & Q 53.00
PRODUCTOS BAXO PEDIDO Q 54.00

Fuente: Ferreteria Muneris. www.ferreteriamuneris.com.Consulta: enero 2019.

3.4.2. Proceso de lavado y desinfeccién del area de rastro

Se propone estandarizar el uso de las mangueras durante el lavado para
ahorrar y utilizar eficientemente el recurso agua con la instalacion de valvulas
de paso sobre la desembocadura de las mangueras que se utilizan para el
proceso de limpieza. Se propone que al resto de mangueras del area se les

coloquen pistolas de cierre instantaneo.
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Tabla XII.

Propuesta de mangueras por estandarizar

Area

Descripcion de mejora

Estandarizacion

Manguera en desangrado.

Instalacion de pistola de cierre
instantaneo.

Manguera en flameado.

Instalacion de valvula de paso en
manguera.

Uso para lavado de
area

Manguera en pelado.

Instalacién de valvula de paso en
manguera.

Uso para lavado de
area

Manguera en inspeccion
visceras roja.

Instalacién de pistola de cierre
instantaneo.

Manguera en inspeccion
visceras roja.

Instalacién de valvula de paso en
manguera.

Uso para lavado
de area

Valvula de paso en lavado
estémago.

Valvula de paso.

Manguera al costado de
maéquina estrujadora.

Instalacién de pistola de cierre
instantaneo.

Manguera interna en lavado de
estébmago.

Instalacién de valvula de paso en
manguera.

Uso para lavado
de area

Lavado de recto.

Instalacién de pistola de cierre
instantaneo.

Lavado de la canal.

Instalacién del regulador de agua.

Manguera en PCC.

Instalacién de valvula de paso en
manguera.

Uso para lavado
de area

Fuente: elaboracion propia.

Con la estandarizacion de los puntos de obtencién de agua para el
proceso de limpieza del area de rastro, es posible cuantificar el numero de
pistolas de cierre instantaneo y valvulas de paso instalar para el ahorro y uso

eficiente de recurso natural.
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Figura 94. Pistola de cierre instantaneo

‘. Piton tipo pistola

s

ajustable

Fuente: Novex S.A. www.novex.com.gt. Consulta: enero 2019.

Sera necesario instalar 4 pistolas de cierre instantaneo en las mangueras

identificadas en la tabla X.

Figura 95. Valvula de paso acero inoxidable
o Valvula de bola de 3/4"
« de acero indxidable

Fuente: Novex S.A. www.novex.com.gt. Consulta: enero 2019.

Se necesitardan 5 valvulas de paso de 3" para conectarlas en la
desembocadura de las mangueras estandarizadas para el proceso de lavado y

desinfeccion del area de rastro para minimizar el consumo del agua.

197


https://www.novex.com.gt/
http://www.novex.com.gt/

3.5. Costos de la fase de investigacion

Los costos se obtienen de la cotizacion de la linea Stridhs H8003, asi como
los accesorios para el ahorro en el consumo de agua se detallan en la siguiente

tabla.

Tabla Xlll. Costos de la fase de investigacion
Tipo Descripcién Cantidad | Costo unitario | Costo total
Analista de calidad 1 Q 0,00 Q 0,00
Recurso Humano
Asesor académico 1 Q 0,00 Q 0,00
Sub Total Q 0,00
Maquina estrujadora 2 Q 170 065,00 Q 340 130,00
Maquina terminadora 1 Q 164 380,40 Q 164 380,40
Bandeja y delantal 1 Q 33368,00 Q 33368,00

Material/Fisico Tanque de remojo 1 Q 34365,60 Q 34365,60
Pistola de cierre
. , 4 Q 55,00 [Q 220,00
instantaneo
Valvulas de paso 5 Q 110,00 |Q 550,00
Lanza con regulacion de
. 1 Q 54,00 [Q 54,00
riego
Sub Total Q 573068,00
Recurso humano Q 0,00
Financiero
Recurso material Q 573068,00
Total, estimacion de recursos Q 573068,00

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA. DESARROLLO DE UN PLAN DE
CAPACITACION PARA LA PLANTA DE PROCESAMIENTO
PRIMARIO DE COLONIA LOS SAUCES, PALIN,
ESCUINTLA

4.1. Antecedentes de la empresa

La empresa brinda programas de capacitacion para el cumplimiento de su
filosofia organizacional de Mision, Vision y Valores. Con ello, fortalece los
conocimientos, habilidades y aptitudes de los colaboradores. Entre las
capacitaciones brindadas por la empresa se encuentran; valores corporativos,
emprendimiento, liderazgo, BPM y cursos de computacion, impartidas por
personal capacitado de la empresa o bien personal externo a la empresa
especializada en el area.

4.2. Deteccién de necesidad de capacitacion

La deteccién de necesidades de capacitacion surge debido al crecimiento
en el mercado, donde la empresa a implementado cambios para la mejora
continua en sus procesos Yy productos, incluyendo: maquinaria, equipos,
metodologias y lugares de trabajo, para el uso adecuado de los recursos
disponibles, tomando en cuenta que los colaboradores son los que tienen
contacto directo con los recursos internos de la planta por lo que el

comportamiento de ellos es importante.

Para verificar las deficiencias de conocimientos, habilidades y actitudes

en los colaboradores se determina a través de un diagndstico de necesidades,
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la tematica de capacitacion, el area que serd capacitada, el nivel de la

capacitacion.

4.2.1. DNC con base en problemas

El diagnostico de necesidades de capacitacion se llevo a cabo mediante
la técnica de observacion, para verificar la existencia de problemas de
conducta, comportamiento o bien problemas en produccion respecto al sistema
de operacion, que no han sido atendidas por el departamento de recursos
humanos. A continuacién, se describen los problemas observados
directamente, determinando la tematica de capacitacion a corto plazo para

desarrollar en un plan de capacitacion.

Tabla XIV. DNC problemas observados

Problemas Descripcion
Falta de insumos En ocasiones faltan canastas para produccién debido a
una confusibn o comunicacion deficiente en la
planificacién.

Ocasionado por fendmenos externos o naturales. Esto
Falla en sistema operativo afecta la produccion retrasando el registro de productos
elaborados (ej. merma de productos).

Fallas de maquinaria Constante falla de un equipo por falta de repuesto
generalmente.

Exceso consumo de recursos Malas préacticas en el uso del recurso agua y materiales
en planta.

Soporte de material documentado Manuales desactualizados.

Fuente: elaboracion propia.
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De los problemas descritos en la tabla Xlll, se toman a seleccion para su
analisis méas profundo el exceso consumo de recursos y el soporte de material

documento. Delimitando al personal de calidad, produccion rastro y limpieza.

42.1.1. Observaciones en el exceso consumo del

recurso agua

Las observaciones realizadas en las operaciones donde se utiliza el
recurso de agua en planta son de limpieza y produccion faenado, verificando
que esta ubicacion genera un 49 % del consumo total en planta (ver tabla VIII).

Se determing, a través de encuestas no estructuradas, que el personal
sabe que la planta tiene su propio pozo de agua, pero desconoce qué area
genera mayor consumo del recurso en planta. Los colaboradores que se
relacionan con el uso del recurso natural es produccion rastro y limpieza en los

cuales se observaron las siguientes practicas.

o Desconocen sobre practicas de ahorro de agua.

o Aplican el barrido con agua para arrastrar residuos en lugar de recogerlo
y colocarlos en depadsitos.

o No cierran correctamente los grifos.

o No estan estandarizadas las mangueras a utilizar para los procesos de

limpieza (utilizan cualquiera manguera, segun criterio).

o Dejan fluir el agua sin utilizar.

o Hay pequefas fugas en tuberias (fugas en acoples o grifos).
o No existen reductores de presion en la red de distribucion.

o No hay medidas de informacion de ahorro de agua (rétulos).
o No hay contadores en las areas (dos contadores generales).
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Durante las observaciones, se comprobé que son eficaces al desarrollar
las actividades cumpliendo con sus labores, pero son ineficientes con el recurso
natural de agua por sus malas practicas, estas observaciones seran de vital

importancia para desarrollar el nivel de capacitacion del personal.

4.2.1.2. Observacién del soporte de material

documentado

Se observo fisicamente la documentacion del departamento de gestion de
calidad, verificando que varias de las actividades que se realizan, actualmente,
no se encuentran documentadas y, algunas, que han sufrido modificaciones de

mejora estan desactualizadas.

Sin la documentacion actualizada es dificil que el colaborador de calidad
comprenda la funcién de su puesto sin un sustento escrito que muestre el
porqué de las acciones que realiza. De las actividades que se observaron se

encuentran las siguientes:

o Solo un monitor conoce el proceso de calibracion de termémetros.

o Conocimiento minimo acerca de sus funciones.

o Falta de estructuracion escrita del sistema de monitoreo e inspeccion.

o Desconocimiento de metodologias que faciliten el desarrollo de las
actividades.

Para aumentar el control en los monitoreos e inspecciones, es necesario
gue el personal de calidad conozca la importancia de tener una documentacion
actualizada. Esta minimiza la variabilidad de criterios y las dependencias de
colaboradores porque cualquiera de las personas que labore en el area tendra
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acceso a la informacion y desarrollar las tareas de control de calidad e
inocuidad en planta.

Para corregir los factores observados se debe desarrollar un plan de
capacitacion para mejorar el desempefio de los colaboradores en sus

actividades diarias en planta, asi como la comprension de los mismos.

4.3. Programacién y desarrollo de la capacitacion

Para llevar cabo la programacion y desarrollo del plan de capacitacion,
luego del diagnostico de necesidades y técnica utilizada, se tuvo un
acercamiento con el analista de recursos humanos, presentando el diagndstico
de necesidades de capacitacion, determinando de la siguiente manera su
programacion y disefio.

o Actividad de la empresa
J Justificacion

o Alcance

o Fin del plan

o Objetivo del plan

o Estrategias

o Tipo de Capacitacion

o Modalidad y nivel de capacitacion
o Esquema del contenido

o Recursos para la capacitaciéon

o Cronograma y evaluacion
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4.3.1. Programa de capacitacion

El programa brindara conocimientos y habilidades al personal de la
empresa para que ejecute sus labores de forma eficaz y eficiente con los
recursos disponibles para su desarrollo y plan de capacitacion se analiza la
actividad de la empresa, justificacion, alcance, fin, objetivos, estratégica, tipo y
modalidad de la capacitacion, asi como el esquema de tematicas y recursos a

utilizar.

Se muestra el programa a través de un cronograma que facilite la

organizacién de las capacitaciones.

o Actividad de la empresa

La planta de procesamiento primario de Colonia los Sauces se dedica a la
manipulacion, fabricacion y elaboracion de productos carnicos, asegurando la

calidad e inocuidad de cada uno de sus productos al cliente.

. Justificacion

Para la mejora de procesos, es primordial considerar al personal de
planta, dada su implicaciébn en toda actividad de esta. Contar con personal
experimentado y actualizado con los conocimientos en funcién de sus labores,

es la razon principal de brindar la capacitacion.

La capacitacion permite modificar las actitudes y comportamientos del
personal en planta, para ello, se desarrolla el siguiente programa para brindar
los conocimientos de la importancia del uso eficiente de los recursos naturales y

materiales en planta.
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. Alcance

El plan de capacitacion estd destinado al personal que dispone de los
recursos naturales y materiales de la planta, personal de calidad, produccién y

servicios de limpieza y desinfeccion.

o Fin del plan

Concientizar al personal sobre el excesivo uso del recurso natural y material
en los procesos, mejorando las actitudes y comportamiento en el ejercicio de

sus funciones, para aplicar la iniciativa de produccion més limpia en planta.

o Objetivo del plan

Concientizar al personal de planta sobre el uso eficiente de los recursos
materiales y naturales que posee la empresa para la gestion de calidad en los

procesos.

o Objetivos especificos

. Proporcionar informacion sobre la documentacién de los
procesos actualizados al personal del area de calidad y la

importancia del mismo.

" Brindar los conocimientos de iniciativa de produccion mas

limpia al personal del area de produccion rastro y limpieza.

. Entregar los resultados del estudio de investigacion del

consumo de agua en planta.
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] Facilitar medidas de concientizacion sobre el uso del

recurso natural de agua en planta.

o Estrategias

Para lograr el efecto deseado de la capacitacion, se tomd en cuenta la
totalidad de personal operativo de calidad, produccion rastro y limpieza. El
tiempo, hora y fecha de capacitaciébn se planificé con el jefe de calidad,
supervisor de produccién rastro y limpieza para evitar que interfiera con las

labores de los colaboradores en planta. El tiempo estimado sera de una hora.

o Tipo de capacitacion

o Correctiva: esta orientada a solucionar los problemas

generalmente de desempefio.

o Capacitacion presencial: en las capacitaciones presenciales, el
personal en formacion o capacitacion se retne con su facilitador

para iniciar la explicacion del tema.

o Modalidad y nivel de capacitacion

o Modalidad complementaria: el proposito de esta modalidad es
fortalecer los conocimientos faltantes y habilidades necesarias
para la funcidon que realiza el colaborador, buscando la eficacia y

eficiencia en su puesto de trabajo.

o Nivel intermedio: aplica a todo personal que necesita profundizar

conocimientos y perfeccionar sus habilidades.
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o Esquema del contenido

El contenido del programa de capacitacibn correctiva serd tedrico,
clasificado por modalidades como se muestra en el formato de la siguiente
figura. Con los temas a desarrollar, el personal de calidad tendra los
conocimientos basicos sobre la importancia de documentar, asi como el
personal de limpieza y produccion rastro conocerdn sobre la iniciativa de

produccién mas limpia y los alcances que esta conlleva como las buenas

practicas al utilizar los recursos en planta.

Figura 96.

Formato de contenido de la capacitacion correctiva

Plan de contenido: uso eficiente de los recursos naturales y materiales

Objetivo: concientizar al personal de planta sobre el uso eficiente de los recursos materiales y
naturales que posee la empresa para |a gestién de calidad en los procesos.

No.

Contenido tematico

Desarrollo

Tiempo

Modulo 1

Iniciativa de produccién mas
limpia

Origen de P+L
QObjetivos

Alcance

Usos del agua

Uso eficiente del agua

AN N NN

Presentacidén de la investigacidn

del consumo de agua en planta
¥ Resultados de cada area
¥ Conslusion de resultados

Personal de produccién
rastro y limpieza.

30 minutos

30 minutos

Modulo 2

Importancia de la documentacion
de los procesos

¥ Que es la documentacion de
procesos
Impeortancia
QObjetivos
Calidad en los procesos
Ventajas de documentar
Presentacion de documentos
actualizados

AR NN

Personal de calidad

45 minutos

Meodulo 3

Aplicacién de medidas de
concientizacion en planta
v Afiches de concientizacion

Al finalizar el modulo 1

Fuente: elaboracion propia.
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o Recursos para la capacitacion

Para desarrollar la programacion de capacitacion correctiva se necesita de

recursos humanos, materiales y tecnoldgicos.

o Recurso humano: esta conformado por el capacitador y personal
responsable de cada una de las &reas que se capacitaran.

o Recursos materiales: la empresa cuenta con instalaciones
adecuadas que permiten agrupar al personal a capacitar, asi como
los materiales que son necesarios para elaborar los afiches de

concientizacion.

. Guillotina Swingline
. Laminas para plastificar oficio
. Laminadora
o Recurso tecnologico: para el desarrollo de las capacitaciones se

utilizaron los siguientes recursos de planta.
" Una computadora
" Una TV plasma
" Un Cable HDMI
. Cronograma
Se coordino con los responsables de cada area la calendarizacion de las

capacitaciones. Se especifico el tiempo maximo de una hora por capacitacion,

tomando en cuenta no afectar la productividad en los procesos en planta.
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La gestion inici6 con la presentacion del DNC al analista de recursos
humanos para aprobar las capacitaciones, asi como el disefio de las teméticas
a impartir. A continuacion, se presentan cada una de las actividades y tiempo

de ejecucion para obtener la programacion y plan de capacitacion.

Figura 97. Cronograma de actividades del plan de capacitacion

Nombre de tarea » |Duracion  « enero 2019 febrero 2019 marzo 2019
4 Plan de Capacitacion  4.13 dias
4 Diagnéstico de 1dia
necesidades de
capacitacion
Disefio del plande 1 dia
capacitacion
< Calendarizacién de 0.13 dias [D 21/01

Capacitaciones

Coordinacién calidad 10 mins Fechas Calidad

Coordinacién rastro 25 mins ﬂ, Fecha Rastro
Coordinacién 25 mins Fecha H&S
limpieza 1

Capacitacion P+L H&S 30 mins iCapacitacién P+L H&S

Capacitacién Rastre 40 mins Capacitacién P+L Rastro

4 Gestion de Afiches 3.13 dias ll_l

Solicitud autorizacién 20 mins icitud de autorizacion de Afiches
RRHH
Colocacion de afiches 60 mins |>_£nlna:i;'1n de Afiches

Capacitacién calidad 30 mins 7 Capacitacion Importancia de la documentacion de procesos

Fuente: elaboracion propia.

o Evaluacion de capacitacion

Se elaboré un formato de evaluacion para la capacitacién realizada al
personal de calidad para verificar la comprension de la documentacién en los
procesos. El objetivo de la evaluacion al personal es eliminar la variabilidad de
criterios en las operaciones detectadas como deficientes.
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Para el personal de rastro y limpieza se realizé un seguimiento en las
operaciones para verificar la actitud y comportamiento en el uso recurso agua,

asi como las herramientas disponibles para el desarrollo de sus labores.

Figura 98. Formato de evaluacion

DEPARTAMENTO DE GESTION DE LA CALDIAD

NOMBRE OCUPACION

Para el control y uniformidad de |as operaciones que gestiona el departamento de calidad,
lea detenidamente y subraye la respuesta correcta segun su criterio, no es permitido el uso
de ningtin medio de correccién.

1. ¢ Qué operacion es una inspeccion?
a) Verificar etiquetas
b) Utilizar guantes para tomas de muestras
¢) ayb son correctas
2. ¢ Qué operacion es un monitoreo?
a) Verificar la trazabilidad
b) Medir temperatura ambiente
¢) Llenar registros

3. ¢Conoce la politica de calidad de la empresa, si su respuesta fue si mencione una?

a) Si
b) No

4 Conoce los objetivos de las operaciones que gestiona el departamento. Por ejemplo:
el objetivo de monitorear temperatura ambiente

a) Si ¢ Cual es?
) No

(=3

5. Las operaciones que gestiona el departamento de calidad como: inspecciones, toma
de muestras, monitoreo de temperaturas ambiente las adquirié por medio de:

a) Unaguia o manual de operaciones del departamento
b) Ensefianza de un colaborador del departamento

¢) Iniciativa propia

d) ay b son correctas
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Continuacion de la figura 98.

6. Para el monitoreo de temperaturas ambiente donde es ideal ubicarse con el termémetro
a)

En frente del area del evaporador
b)

En medio del drea

c) Abajo del evaporador

7. Observe la siguiente figura. Mencione segin su criterio si es correcta o incorrecta la
operacion de toma de muestra de agua, expligue su respuesta.

INICIC

Prepara kit de medicidn.

v

Tormar una muestra de
agua s=gin medicion
indicada en & kit.

v

Depaositar § gotas de
reactivo 1.

¥

Depositar § gotas de
reactivo 2.

v

Agitar parauna solucion

Y

homogenea.
Regular
s Comparar cdor de
velc‘\jczdad doracién en agua con el
clorinadaor it
3

Lenar registro de clora

FIM

Fuente: elaboracion propia.
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o Resultados

Los resultados que se presentan fueron realizadas a tres colaboradores

del area de calidad como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla XV. Resultados de la evaluacion del departamento de calidad
No. Pregunta Colaborador No.1 | Colaborador No.2 | Colaborador No. 3
Preguntas acertadas

1 Si Si Si

2 Si Si Si

3 Si Si Si

4 Si Si Si

5 Si Si Si

6 Si No No

7 Si Si Si

Total 100 % 85,7 % 85,7 %

Fuente: elaboracion propia.

Se observa que en la pregunta No. 6 existe diferencia de criterios,
haciendo que el monitoreo no sea uniforme debido a la falta de control a los
monitores de calidad. La respuesta correcta es brindada al personal de calidad

para tener uniformidad de criterios.

o Observaciones con el personal de produccion rastro y limpieza

Para verificar la actitud y comportamiento de los colaboradores
capacitados respecto a la iniciativa de produccién mas limpia se realiz6 un
seguimiento en las actividades que ejecutan posterior a la capacitacion,
observando los siguientes cambios de comportamiento al ejecutar las
operaciones de limpieza.
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Observaciones:

o No se aplica el barrido de agua, recolectan los residuos para luego
lavar las areas.

o Utiliza de forma adecuada los grifos, abriendo la llave de paso
cuando es necesario utilizar el recurso agua en los procesos de
limpieza, asi verifican que estén cerrados correctamente las llaves
de paso.

o Existe consciencia sobre el uso adecuado del agua.
Como estrategia, se colocaron afiches de concientizacion sobre el uso del
agua, en los puntos de obtencion de este liquido. Con esto se involucra al resto

del personal en planta que vea la informacién colocada.

Figura 99. Afiches de concientizacion

Fuente: elaboracion propia.

Se colocaron los afiches en los puntos de obtencion de agua en el area de
produccion deshuese, empaque, rastro, asi como en las areas de ducha del

personal de produccion y personal de mantenimiento en planta.
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4.4, Costos de la fase de docencia

Se presentan los costos de los recursos utilizados para la programacion y

desarrollo de la capacitacion. En la tabla se detallan los recursos materiales que

fueron necesarios para la elaboracion de los afiches de concientizacion, asi

como recursos tecnologicos para organizar y presentar visualmente la

informacion de la capacitacion.

Tabla XVI. Costos de lafase de docencia
. COSTO COSTO
TIPO DESCRIPCION CANTIDAD
UNITARIO TOTAL
Recurso )
Capacitador 1 Q 0,00 |Q 0,00
Humano
Sub Total Q 0,00
Guillotina Swingline 1 Q 599,00 |Q 599,00
Recurso Laminas para
" . 1 Q 299,00 |Q 299,00
Material plastificar oficio
Laminadora 1 Q 779,00 |Q 779,00
Sub Total Q 1677,00
Tv plasma 1 Q 4000,00 |Q 4000,00
Recurso
L L1
tecnologico Computadora portétil Q 420000 |Q 4200,00
Sub Total Q 8200,00
Recurso humano Q 0,00
Financiero Recurso tecnoldgico Q 8200,00
Recurso material Q 1677,00
Total, estimacién de recursos Q 9877,00

Fuente: elaboracion propia.

214




CONCLUSIONES

Se define, a través del diagndstico de la situacion actual que los
procesos de inspeccion y monitoreo no podian ser supervisados con
uniformidad por falta de una lista de verificacion y documentacion

actualizada.

La descripcion detallada de las operaciones que gestiona el
departamento de gestion de la calidad se presenta por medio de
diagramas de flujo del monitoreo general y de temperaturas ambiente en

las instalaciones de la planta.

Se organizé y estructurd la gestion de actividades que realizan los
monitores de calidad en las areas de la planta, implementado una lista de
verificacion para los diferentes turnos de trabajo, eliminando la falta de

control y uniformidad en la gestion de los procesos.

Se empled la directriz de elaboracién de documentos de la planta, para
elaborar la documentacion y actualizacion de los procedimientos y

manuales del departamento de calidad.

Se determind, por medio de la técnica de aforo, la estimacion del
consumo de agua utilizada en las areas, cuantificando la demanda por
proceso, dia y mes. Siendo el area de rastro con mayor demanda de

agua para el proceso de produccion con 60 m?® de agua al dia.
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Con la Investigacion sobre el ahorro y uso eficiente del recurso agua en
planta, los puntos de obtencion de agua son factores determinantes para

aplicar la iniciativa de produccion mas limpia.
Se desarrollé un plan de capacitacion correctiva para reforzar las

habilidades y conocimientos del personal del &rea de calidad, produccion

rastro y personal del servicio de limpieza.
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RECOMENDACIONES

El departamento de gestion de la calidad debe retroalimentar al
personal periédicamente con los procesos de gestion en planta, para el

control y uniformidad en las inspecciones y monitoreos.

Que el personal de nuevo ingreso conozca las operaciones de forma
escrita, para mayor comprension de los objetivos de las operaciones

dentro de las instalaciones.

Que los responsables de la higiene y sanitizacion en planta evalien los
POES, para estandarizar el uso de las mangueras en las areas de

deshuese, empaque, muelles de despacho y bodega de canastas.

El departamento de recursos humanos debe evaluar la eficacia de las
inducciones al personal de nuevo ingreso para determinar otras

posibilidades de mejora como talleres de induccion.

Brindar al personal de nuevo ingreso la documentacién de manuales,

procedimientos para que comprenda el rol del puesto que desarrollara.
Brindar mayor informacién al personal sobre el tema de produccion mas

limpia, revisando los procesos para hacerlos mas eficientes, generando

menos residuos y mayor productividad
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APENDICES

Apéndice 1. Cuestionario dirigido al personal de calidad
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Continuacién del apéndice 1

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2.

Presentacion de la capacitacion al personal de calidad
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Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 3. Presentacion produccion més limpia
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Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4. Listado de capacitacion del departamento de calidad

ﬁ INDUSTRIA PECUARIA GE-RE-CA-005
‘ @ EMPACADORA TOLEDO, S.A
W" LISTA DE ASISTENCIA CAPACITACIONES
[Eubomlo por: Revisado por: Aprobado por:
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Fuente: elaboracion propia.
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Listado de capacitacion del departamento de higieney

Apéndice 5.
sanitizacion
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Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 6. Lista de capacitacion departamento de produccién,

personal de rastro

=
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Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 7.

Lista de capacitacion buenas practicas de manufactura

PROCESAMIENTO INDUSTRIAL CARNICOS  [Codigo: PP-RE-CA-084
PLANTA PALIN Versién: 02
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i ina | ¢ 1.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Monitor de Calidad. Supervisor de Calidad Coorginador HACCP
05] (2] 201%
PM's .
M\J\A.Q( Cu) -
VYeveovad ¥ viuga g (end -
No. | Nonbn _ Area de trabajo Firma
1 A.‘ L wz. C&dr 4 _Lstuwss
2 by {ums..a Vet Kagel Qesquese =3
3 leltvin An"tw(/ 2 Catleinn Moy na Decgued ¢ :
: ! h e s fuf W, ,‘p t_)o‘u_,'\l '}L-., 3
Cldry L Btve one | /e Z 0 =
: : Seluii &.'\(\(du ks qu\\o} 8% Q\:sjucs_c Celuiathi@hts
8
| 9 |
10
1
12
R = e ——— S
14
15
18
17 =
18
19
20
21 .‘
22 | |
23 3
245 e = f me = . o
25
26 -
L
28
29
30 = —— . R
31
. Observaciones | s
CODIGO TEMA CODIGO TEMA - CODIGO TEMA
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Fuente: elaboracion propia.
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ANEXO

Anexo 1. Lista de induccion en planta

UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA ) S .
@USAC FACULTAD DE CIENCIAS QUIMICAS Y FARMACIA ﬂ”‘&”’[ﬂd’
IICESTRATA ESCUELA DE QUIMICA BIOLOGICA i SIS LA
DEPARTAMENTO DE MICROBIOLOGIA

CURSO: CONTROL MICROBIOLOGICO DE ALIMENTOS, MEDICAMENTOS Y COSMETICOS

LISTADO DE ASISTENCIA VISITA A EMPACADORA TOLEDO, S.A.
FECHA DE LA VISITA: 29 DE OCTUBRE DE 2018

No. |[Nombre DPI Talla bata  |Talla botas Firma
1|Mirza Elizabeth Llamas Pineda 2454 69354 0101 M 39 M’(/éé"',ﬁ’f:
| 2|Flor de Maria Ramirez Franco | 1717 72281 0101 s 36| Sl
dlJennifer Paocla Rodriguez Agulire _ 12133 04138 0101 M ar 7
4|Ana Lucla Morales Ardén 2086 52221 0101 L a9
5| Daniel Sebastiun Santieo 2302 04000 0101 M A0L:
__6|Katherin Marleny Castaneda Garcia 2670436270101 | S a5
7|Douglas Josud Carcla Calindo 28580 30748 0101 XL 40
a)Ana Raqu ilar 2547 62565 2007 L L S
9| Marla Femanda L Lépez 2226 02908 0101 8 38| LT
10| Angel Josue Tejada Paitan 2666 47917 0101 M M
11]Maria de los Angeies Mayén Hemandez | 2884 80307 0101 L 19 "f-:?u"l:’/q;
121 uisa Maria Lima Alfaro 2005216602101 | s [ 3s] Mgl
13|\Wellentong Enrgue Mejin Zacarlas 2780 93504 0101 M
14|Cindi Dayana Atvarer Garcia 3454 01811 0101 5
15|Ana Victorla Pérez Garzo 5101 03833 0814 s
18{Mario Robarto Pérez Castellancg 13601 23650 0101 M .
17| Solia Isabel Garcla Carriio 3058 88250 0301 S
|_18|Ayde Raquelina Jiménez Dormingo 3204 12342 1307 s
19/ Kimberty Jeanath Castilio Mellado 2898 84253 0813 8
20|Gabriala CastaNaza Guzman | 3889 731412101 M
21|Emily Lucia Mejin Montenegro 3018 088668 0101 X8
22|Sergio Lickes 1884 84233 1703 M
23| Mariflor Gomez , 2499 50788 0404 M

Profosor responsable: M Sc. Sergio A. Lickes
Auxillar de Catedra: Mariflor Gomez

Fuente: Facultad de Ciencias Quimicas y Farmacia. Departamento de Microbiologia.
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