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DISENO DE UN SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD APOYADO EN HACCP
EN EL PROCESO DE PRODUCCCION EN UNA EMPRESA PRODUCTORA'Y
COMERCIALIZADORA DE CARNE DE CERDO

1. INTRODUCCION

La industria de cerdo en Colombia obedece a mercados locales, con poca
integracion a escala nacional comparada con otras industrias de carnicos debido a
la cultura y estigmas de la poblacion nacional con respecto al consumo de este
producto, pero que con el paso de los afios se han ido disipando y hoy en dia se
estima en 5,8 kilos el consumo por persona al afio. Debido a este incremento en el
interés de la poblacién y las exigencias a nivel de calidad, incentivadas por
campafias de la Asociacion Nacional de Porcicultores, esta industria y todo el
sector de alimentos ha ido experimentando cambios en la calidad de los

productos y la certificacion de su inocuidad.

En Colombia el Ministerio de la Proteccion Social esta involucrado directamente a
esta cultura de calidad y ha comenzado a regir normatividad especifica para cada
tipo de productos alimenticios y dentro de esta también resoluciones para la
produccion y comercializacion de carne de cerdo con el objetivo de garantizar la
calidad e inocuidad de estos productos. Para cumplir estos objetivos los
productores deben buscar la implementacion de sistemas de gestion que
garanticen la inocuidad y calidad de los productos con la motivacion de que estos
sistemas pueden certificarse a nivel nacional e internacional y lograr expandir el

mercado.

Previo al desarrollo de un sistema de gestion se debe realizar un diagndéstico de

las condiciones actuales que presenta la organizacion y determinar el
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cumplimiento con el cual dara inicio al sistema y a partir de esto desencadenar
metodologias de disefio, desarrollo, evaluacion y mejora de programas

prerrequisitos y metodologias que dan cumplimiento a los programas y al sistema.
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2. JUSTIFICACION

Uno de los principales inconvenientes que se evidencian en una planta de
produccion y comercializacion de carne de cerdo, es la devolucion de producto
terminado, definido como la cantidad de materia prima que los clientes devuelven
por diferentes aspectos como: calidad del producto, diferencias entre las
cantidades despachadas versus las solicitadas o por entrega en los tiempos no

establecidos.

La investigacién de esta problemética se realiz6 por el interés de conocer y
analizar las causas que originan las devoluciones de producto terminado por parte
de los clientes. Esto permiti6é identificar las relaciones entre las buenas précticas,
la induccion y capacitacion que la comparfia debe promover en materia de

conocimiento del producto terminado y la minimizacién de las devoluciones.

Profundizar la indagacién de la perspectiva de promover la capacitacion,
formacion, e induccion a los funcionarios que participan en toda la cadena de
produccion de carne de cerdo y conocer las variables independientes que originan
la devolucion de producto terminado que pueden llegar afectar la calidad e

inocuidad del carnico mencionado.

La compafiia cuenta con una produccion diaria de 7200kg de carne de cerdo
aproximadamente, dentro de los cuales se encuentran un total de 46 productos
extraidos de diferentes postas de la canal de cerdo y segun los requerimientos de

cada cliente.

Los clientes realizan sus pedidos mediante llamadas telefénicas y el area de
servicio al cliente se encarga de emitir la ordenes de pedidos que seran
porcionados y empacados en diferentes presentaciones por el personal de planta
para ser liberados por el area de calidad cuando cumplan con las condiciones

bésicas de calidad e inocuidad y finalmente son distribuidos por los conductores.
12



Al momento en el que el comprador recibe sus productos, este los revisa segun
sus estandares de cumplimiento y determina si es conforme y lo recibe o si no
cumple y lo devuelve. Cuando lo segundo sucede se debe registrar la cantidad
devuelta y el motivo de la no conformidad para dar respuesta mediante una accion
correctiva, pero este producto no vuelve a la planta sino que se envia al punto de
venta para ser vendido a un cliente minoritario siempre y cuando la devolucion no

haya sido por factores de inocuidad.

Las causas de las devoluciones pueden ser por:

v Devolucion por calidad del producto: Los factores que pueden influir son la

inocuidad, cantidad de grasa, déficit de carne, entre otros.

v Devolucion por diferencias en las cantidades solicitadas versus las
despachadas: Se da cuando los porcionadores no calculan bien el pedido,
cuando atencion al cliente no toma correctamente lo solicitado o por error

en la facturacion.

v" Devoluciéon por entrega en tiempos no establecidos: Puede ocurrir por
problemas de logistica en los despachos, retrasos con otros clientes o fallas

en el vehiculo.

Sin embargo, mas alla de tener una no conformidad por alguna de estas razones
lo mas importante es que no se presente por factores de inocuidad ya que estos
ademas de generar una devolucion pueden concebir una posible ETA
(enfermedad transmitida por alimentos) debido a un tipo de contaminacion fisica,
quimica o biolégica y a partir de aqui desencadenar problemas de riesgo legal,

econdmico y social para la empresa.
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Por estas razones lo mas indicado es disefiar un sistema de gestién de inocuidad,
que garantice la inocuidad de los productos y con esto se estaria también
garantizando la calidad de los mismos integrando un el sistema de inocuidad a un
sistema de gestion de calidad donde se pueden establecer una serie de
indicadores de seguimiento que permitan monitorear el proceso e impacto en los

resultados financieros de la compaifiia.

Con esto y debido a que la industria de carne de cerdo es un negocio de gran
tamafio a nivel mundial y con el crecimiento que viene presentando a nivel
nacional ya que se ha logrado una mejor oferta del producto, una mayor calidad y
con las campafas que se han implementado para incentivar el aumento en el
consumo, llegara la hora en que sea indispensable implementar un sistema de
gestién de inocuidad ya que finalmente esto desencadenara la confianza y con
esto la apertura del mercado a productos con caracteristicas especificas con valor
agregado superando no solo las expectativas del consumidor, sino también la

barreras sanitarias que se puedan establecer.
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3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Disefar un sistema de gestién de calidad apoyado en un sistema HACCP en los
los procedimientos de una planta de desposte de carne de cerdo, detectando y
controlando los puntos criticos de control en el proceso productivo, para
mantenerlos bajo vigilancia y asegurar el cumplimiento y de esta forma garantizar

la inocuidad y calidad de los productos

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Diagnosticar la situacion actual de la planta frente a los requisitos exigidos

por la normatividad aplicable.

e Disefiar y establecer programas prerrequisito para el cumplimiento del plan
HACCP basados en las actividades que se realizan en la produccion de

carne de cerdo

e Detectar puntos criticos de control (PPC) del proceso y a través de medidas

de control reducir sus efectos.

e Establecer limites criticos y acciones correctivas, que puedan llegar a
presentar una desviacion durante las actividades de monitoreo vy
documentaciones durante el proceso y a la vez establecer la mejora de los

procedimientos.

e Disefiar un plan HACCP y realizar los respectivos soportes bajo contexto de
la norma técnica colombiana NTC ISO 9001:2015 para apoyar el sistema
HACCP en un sistema de gestion de calidad dentro del proceso de

produccion de carne de cerdo.
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4. IMPACTO DEL PROYECTO

El impacto generado por el proyecto se vera reflejado en la reduccion de costos de
produccion en la empresa, al igual que una mayor organizacion, interacciéon y
participacion de los empleados los cuales tendran mayor conocimiento y
capacitacion sobre toda la cadena productiva y los programas preventivos en el
proceso de generacion de productos carnicos y a su vez los clientes podran contar
con la garantia de la inocuidad y la calidad de los productos suministrados, todo
esto soportado con el disefio de un manual HACCP con sus respectiva
documentacion bajo el contexto de la norma técnica colombiana NTC ISO
9001:2015 la cual apoyara el sistema HACCP en el sistema de gestion de calidad
logrando asi un producto final conforme que generara satisfaccion a todas las

partes involucradas.
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5. HIPOTESIS

Disefiando un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015 apoyado bajo un
sistema de gestion de inocuidad, HACCP en el proceso de produccion y
comercializacion de carne de cerdo se lograr4 garantizar la inocuidad de los
productos y ademas los estandares de calidad que satisfagan las necesidades del

cliente.
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6. VARIABLES

Variables que intervienen en el disefio de un sistema de gestion de calidad en los
procesos de producto terminado en una empresa comercializadora de carne de

cerdo.

ariables Independientes:

- BPM

- Programas Prerrequisito
- Riesgos

- Puntos Criticos de Control

- Limites de Control

- Medidas de Control

Variables
Dependientes:

- Inocuidad

—Calidad Intervinientes:

- Resolucion
240:2013

- Decreto 60:2002
- Decreto 1500:2007
- Decreto 3075:1997

18



7. ALCANCE

Este proyecto abarca todo el proceso de produccion y comercializacion de carne
de cerdo en una empresa productora y comercializadora de dicho producto, que
incluye; el recibo de materia prima, desposte, deshuese, alistamiento,
almacenamiento, despacho, atencion al cliente y entrega del producto terminado
por parte de la empresa, como proveedor y todo el sistema de gestion de calidad

gue acompafia estos procedimientos.

Ademas, este proyecto puede ser aplicado a cualquier planta de sacrificio y/o
desposte de carne de bovina, bufalina o porcina ya en funcionamiento, pues estas
deben dar cumplimiento hasta agosto de 2016 a la resolucion 240 de 2013 o en
otro caso a este mismo tipo de planta que sea creada o inicie sus procesos, las

cuales deben dar inicio inmediato a esta normatividad para su funcionamiento.
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8. MARCO REFERENCIAL

8.1. MARCO TEORICO

8.1.1. SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD

e Sistema HACCP

HACCP es un sistema preventivo que busca asegurar la produccion de alimentos
inocuos, identificando controles esenciales en cada fase de la cadena productiva
aplicando principios cientificos y técnicos usando el sentido comun. EIl HACCP
permite determinar todo tipo de riesgos que puedan afectar la calidad e inocuidad
de los alimentos y establece medidas preventivas para evitarlos, por lo cual se
necesita identificar los puntos criticos y de esta formal desarrollar un control sobre
estos en la produccion de los alimentos para prevenir problemas al respecto y de
esta forma se conducira a un uso mas eficaz de los recursos y una respuesta mas
eficiente los problemas (Cabeza Herrara et al, 1999) (Carro Paz & Gonzélez
GOmez, 2012). Ademas, para la FAO un sistema de HACCP facilita la inspeccion
por parte de los entes reguladores del control de los alimentos y favorece el

comercio internacional al aumentar la confianza del consumidor.

Para la Administracién de Alimento y Medicamentos (FDA), reporté en 2007, que
antes de dar inicio al sistema de HACCP, el cual esta basado en la ejecucién de
siete principios, se deben diseflar e implementar programas prerrequisito para
garantizar un adecuado funcionamiento de las buenas practicas de manufactura
establecidas en los Principios Generales del Codex de Higiene de los Alimentos.
Dichos programas deben estar establecidos, desarrollados y verificados con el fin
de facilitar la aplicacion y la ejecucion exitosa del sistema HACCP, el cual tiene la
intencién de focalizar el control sobre puntos criticos de control que deben ser

revisado para hacer cambios necesarios cuando se introduzca alguna

20



modificacion en las areas y/o actividades de proceso (Carro Paz & Gonzélez
Gomez, 2012).

Andlisis de peligros: En este proceso se recopila y evalla la informacion
sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son
importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan
del sistema de HACCP.

Controlar: Se adoptan las medidas necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP.

Diagrama de flujo: En este se representan de forma sistematica de la
secuencia de operaciones llevadas a cabo en la produccion o elaboracion del

producto.

Limite critico: Es el criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del

proceso en una determinada fase.

Medida correctiva: Es la accion que hay que realizar cuando los resultados de

la vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso.

Medida de control: Es la medida y actividad que puede realizarse para
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad del producto o para reducirlo a

un nivel aceptacion.

Riesgo: Es el agente biologico, quimico o fisico presente en el producto, o bien
la condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la

salud.

Plan de HACCP: Es el documento disefiado de conformidad con los principios
del sistema de HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de

los peligros que resultan significativos para la inocuidad del producto.
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e Punto critico de control (PCC): Es la fase en la que puede aplicarse un
control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la

inocuidad del producto o para reducirlo a un nivel aceptable.

8.1.2. SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

El Sistema de gestion de la calidad es una serie de actividades coordinadas que
se llevaran a cabo sobre elementos como recursos, procedimientos, documentos,
estructura organizacional y estrategias para lograr la calidad de los productos que
influyen en la satisfacciéon del cliente y en el logro de los resultados deseados por

la organizacion.

e Ciclo PHVA Este ciclo esta asociado con la planificacion, implementacion,
control y mejora continua de los procesos con el proposito de permitirle a las
empresas una mejora integral de la competitividad, de los productos ofrecidos,
mejorado permanentemente la calidad, fue difundido por Edwars Deming. Por

esta razon, es conocido como el “Ciclo de Deming”.

Interaccién HACCP con norma ISO 9001

Un sistema HACCP y las normas del sistema de gestion de calidad 1SO 9001
puedan acoplarse en empresas de industria de alimentaria ya que puede ser una
excelente propuesta de valor de las compaiiias, sobretodo como es el caso de la
empresa bajo la cual se desarrolla este proyecto, siendo el caso de muchas
medianas empresas ya que se trabaja con fin de implementar un sistema de
gestion de inocuidad con la intencién que en el futuro cambie este sistema por un
sistema integrado con gestion de calidad, debido a que el ideal de un sistema

integral en la industria de alimentos es alcanzar una calidad total complementando
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inicialmente la buenas practicas de manufactura (BPM) con HACCP para luego
integrarlo a las normas ISO 9001, en este caso NTC ISO 9001:2015.

Tabla 1 Normatividad aplicable al proyecto

NORMATIVIDAD QUE APLICA COMO APLICA

NORMA NTC ISO 9001:2015 Numerales 4.1.-4.2-4.3.-6.1.1-7.1.1-7.1.2-

SISTEMA DE GESTION DE

CALIDAD

7.1.3-7.1.5-7.1.5.2-7.3-7.4-7.5.1-7.5.2-7.5.3-
8.1-8.2.2-8.2.3-8.3.2-8.3.4

Apoyando el Sistema
HACCP

DECRETO1500:2007

Reglamento técnico a través del cual se crea
el Sistema Oficial de Inspeccion, Vigilancia y
Control de la Carne, Productos Cérnicos
Comestibles y Derivados Carnicos
Destinados para el Consumo Humano y los
requisitos sanitarios y de inocuidad que se
deben cumplir en su produccién primaria,
beneficio, desposte, desprese,
procesamiento, almacenamiento, transporte,
comercializacién, expendio, importacion o
exportacion

En la parte de
Vigilancia y Control

RESOLUCION 240:2013

Requisitos sanitarios para el funcionamiento
de las plantas de beneficio animal de las
especies bovina, bufalina y porcina, planta de
almacenamiento y desposte,
comercializacion, expendio, transporte,
importacién o exportacion de carne y
productos carnicos comestibles.

Lineamientos
especificos para la
implementacién del
Sistema HACCP en
planta de Beneficio y
produccién de carne de
cerdo

DECRETO 60:2002

Decreto por el cual se promueve la aplicacion
del sistema de analisis de peligros y puntos
de control critico - HACCP en las fabricas de
alimentos y se reglamenta el proceso de
certificacion

Lineamientos para la
implementacion del
Sistema HACCP en
una planta de
produccién de
alimentos

DECRETO 3075:1997

Decreto que viene regulando al sector de
alimentos donde se establecen los principios
béasicos que deben cumplir en la cadena de
produccién de alimentos todo tipo de
industria de alimentos y restaurantes.

Lineamientos de LAS
Buenas Practicas de
Manufactura (BPM)
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8.2. MARCO CONCEPTUAL

Tabla 2 Marco Conceptual

realizan en la produccién de
carne de cerdo

Resolucion 240:2013

Diagrama de Flujo del Proceso
Plan HACCP

OBJETIVOS APLICACION RESULTADO VARIABLES
Sistema de Gestion de
Diagnosticar la situacion Formato de Evaluacion Inocuidad .
actual de la planta frente a Decreto 1500:2077 Sanitario para plantas de Dpcumentamon
los requisitos exigidos por la RESOLUCION Desposte Riesgos
S ; 240:2013 Evaluacién de Nivel Sanitario BPM
normatividad aplicable. o
Plan Gradual de Cumplimiento | Programas
prerrequisito
- Programas prerrequisito:
Disefiar y establecer . -
programas prerrequisito | HACCP Eg'\éls azg&a&\ge Gestion de
para el cumplimiento del| DECRETO 60:2002 Programas Complementarios Documentacion
plan HACCP basados en |BPM 9 P
las actividades que se |Decreto3075:1997 Equipo HACCP BPM
’ Ficha Técnica Producto Programas

prerrequisito

Detectar puntos criticos de
control (PPC) del proceso y
a través de medidas de
control 'y reducir sus
efectos.

Resolucion 240:2013
DECRETO 60:2002

Identificacion de Riesgos
E’untos Criticos de Control
Arbol de Decisiones

Sistema de Gestion de
Inocuidad

Riesgos

Puntos Criticos de
Control
Documentacién

Establecer limites criticos y
acciones correctivas, que
puedan llegar a presentar
una desviacion durante las
actividades de monitoreo y
documentaciones durante el
proceso y a la vez
establecer la mejora de los
procedimientos.

Resolucién 240:2013
DECRETO 60:2002

Limites Criticos de Control
Acciones Correctivas
Formatos de Monitoreo y
Verificaciéon

Sistema HACCP

Sistema de Gestion de
Inocuidad

Limites Criticos de
Control

Medida Correctivas
Documentacién

Disefiar un plan HACCP vy
realizar los respectivos
soportes bajo contexto de la
norma técnica colombiana
NTC ISO 9001:2015 para
apoyar el sistema HACCP
en un sistema de gestién de
calidad dentro del proceso
de produccion de carne de
cerdo

Norma NTC ISO
9001:2015
DECRETO 60:2002
Resolucién 240:2013

Sistema de Gestion de Calidad
Sistema Integrado de Gestion
de Calidad(HACCP- Sistema
de Gestidn de Calidad)

Sistema de Gestion de
Calidad

Sistema de Gestion de
Calidad
Documentacién
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8.3. MARCO CONTEXTUAL

LA COMPANIA

Este proyecto de desarrollo bajo la permisibilidad hasta determinado alcance de
informacién una empresa privada cuyo objeto principal es la comercializacion de carne de

cerdo en cortes frescos, congelados y procesados.

e Planeacién Estratégica

Mision: La Compafiia es una empresa que estd en constante proceso de
aplicacion de las innovaciones tecnolégicas del agro nacional e internacional, para
la comercializacién de carne de cerdo, con un cumplimiento estricto de las normas
ambientales y de salud para ofrecer, promover y garantizar, el consumo de carne
de excelente calidad que contribuya en el bienestar del consumidor garantizando

asi productos inocuos durante toda la cadena productiva.

Vision: La Compafia implementara, dia tras dia, los mejores procesos técnicos y
humanos para participar en el mercado local, nacional e internacional, con
productos tecnificados, que den cuenta de sus cualidades de procedimientos y
que contribuyan a su vez en una cultura del consumo con ofertas creativas y

balanceadas para sus potenciales consumidores.

Politica de Calidad: En la compafia buscamos el mejoramiento continuo de los
procesos cumpliendo con la normatividad actual vigente enfocando los esfuerzos

con calidad, medio ambiente y seguridad y salud ocupacional.
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Objetivos de Calidad

e Satisfacer las necesidades de los clientes, brindando productos refrigerados y

congelados inocuos, basados en un sistema de aseguramiento de calidad.

e Implementar buenas préacticas en el proceso productivo para mitigar los
impactos ambientales generados de la actividad mediante el uso eficiente de
los recursos naturales, minimizacion en la generacién de residuos solidos y

vertimientos y uso eficiente en el consumo de energia y agua.

e Generar un ambiente de trabajo sano y seguro y velar por preservar la salud de

los trabajadores previniendo los posibles riesgos que los puedan afectar.

e Organigrama

La Compafiia cuenta con una estructura organizacional que muestra las distintas
maneras en que puede ser dividido el trabajo dentro de la organizacién para
alcanzar luego la coordinacién del mismo orientandolo al logro de los objetivos,
teniendo en cuenta esto, se define el siguiente organigrama donde se puede ver la

conformacion de la compafiia por cargos.
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Figura 1 Organigrama de La Compaiiia.

e Distribuciéon en Planta

La planta cuenta con un proceso de produccién que va desde el recibo de canales
de cerdo como materias primas, hasta el despacho y comercializacién de producto
carnico fresco y congelado como producto terminado. Los procedimientos llevados
a cabo son: recibo de materias primas, inspeccion de materia prima, desinfeccién
de canales, almacenamiento de canales, desposte inicial, desposte secundario,
deshuese, descuerado manual 0 mecanico, desgrase, porcionado, empaque a
granel o al vacio, etiguetado, almacenamiento de productos, alistamiento de
pedidos, despacho y entrega de producto terminado. Cada paso del proceso de
produccion es de sumo cuidado y no menos importante que otro, pues no llevar a
cabo correctamente un procedimiento puede afectar la calidad e inocuidad del
producto, situacion que se ve reflejada en el producto terminado y si no es
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controlada a tiempo puede generar la devolucion de los pedidos realizados por los
clientes, quienes son restaurantes de reconocido prestigio de la ciudad de Bogota
y alrededores, clubes, colegios, almacenes de cadena, plantas procesadoras de

carnicos, planta de procesados y puntos de venta.

Los productos terminados que comercializa la planta de desposte son: tocino
carne, tocino dorsal, tocino pierna, papada, cabeza, cabeza de lomo, lomo, costilla
con lomo, costilla sin lomo, costilla especial, costilla san Luis, codos con piel,
coditos, ossobuco, pezufia, pernil, brazo, chuleta, loncha de pierna y brazo,

milanesa de pernil, entre otros productos frescos y congelados de carne de cerdo.

8.3.1. Marco Histoérico

Nacié en el aflo 2000 como respuesta a la necesidad de llegar al consumidor
ofreciéndole una carne de excelente calidad proveniente de una genética de poca
grasa y alimentando cerdos con una dieta balanceada. Iniciando con proceso de
una canal de cerdo semanal en planta de desposte y en la actualidad se procesan
600 canales aproximadamente. Pero a la vez, se inicié con la produccion de cerdo
en pie para poco a poco ir suministrando y satisfaciendo las necesidades de la
planta y en la actualidad se cuenta con diferentes proveedores que del territorio

nacional que abastecen el proceso.

8.3.2. Marco Geografico

En este momento la empresa cuenta con una planta de desposte cuya produccién
mensual promedio es de dos mil (2000) canales empleadas para cubrir las
necesidades de los clientes institucionales y particulares, dos plantas, una planta

de desposte que es en la cual se desarrolla el marco de este proyecto y una planta
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de productos carnicos procesados, ambas ubicadas en la ciudad de Bogota y 12

puntos de venta a nivel nacional.

Ademas, se cuenta con una cadena aliada de 5 de granjas que funcionan bajo la
misma razén social, ubicadas en la sabana de Bogota, el eje cafetero y los llanos

orientales.

8.3.3. Marco Legal

Actualmente se rige bajo el decreto 2278 de 1982 del ministerio de salud y
proteccion social bajo inspeccion vy vigilancia del INVIMA, pero ademas, esta en
proceso de acreditacion HACCP (analisis de peligro y puntos criticos de control),
siguiendo un desempefio del plan gradual de cumplimiento de la resolucion 240 de
2013 y el decreto 1500 de 2007 del ministerio de salud y proteccién social, la cual

comenzara a regir formalmente a partir de Agosto del afio 2016.

Pero ademas trabaja bajo lineamientos de:
- Decreto 3075 de 1997. Ministerio de Salud y Proteccién Social
- Resolucién 2115 de 2007. Ministerio de Salud y Proteccion Social
- Decreto 351 de 2014. Ministerio de Salud y Proteccion Social

- Resolucién 631 de 2015. Ministerio de Salud y Proteccion Social

LA CARNE DE CERDO

La carne de cerdo, producto final de la industria porcina, es considerada un
alimento bastante completo para la dieta humana debido a que es una fuente vital
de proteina, contiene vitaminas del complejo B, minerales, &cidos mono

insaturados que ayudan a reducir gradualmente indices de colesterol malo y
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aumentar el bueno y otros nutrientes necesarios, pero ademas por su composicion
y naturaleza esta dentro de los alimentos de mayor riesgo para salud publica, con
una probabilidad de generar enfermad al consumidor debido a contaminacion
fisica, quimica y/o biolégica que puede suceder en algdn momento de su proceso
de produccién.

Sin embargo, existen muchos mitos acerca del consumo de carne de cerdo, entre
los cuales estan; qué la grasa de este alimento es muy mala, que nos engorda,
qgue transmite cisticercosis; enfermedad causada por un parasito llamado Taenia
solium, que produce diferentes tipos de enfermedades bacterianas, entre otros.,
gque a nivel mundial productores y comerciantes porcicolas, organizaciones
gubernamentales y entes reguladores buscan eliminar mediante diferentes
campafas de concientizacién a la poblacion, ya que dicho producto cuenta con
numerosos beneficios nutricionales en comparacién con otros alimentos proteicos
y Si se garantiza todo el proceso de produccion, desde el nacimiento del cerdo,
cria, ceba, sacrificio, desposte de la canal, almacenamiento y transporte del
alimento, se puede lograr garantizar la calidad y lo mas importante la inocuidad del

producto, es decir, que no afecta la salud del consumidor.

e Consumo de Carne de Cerdo

El cerdo, es un animal altamente productivo y su mercado de carne es
considerado muy activo, debido al crecimiento demogréafico, la variacion en los
ingresos de la poblacion, la urbanizacién y las variaciones en los gustos,
tendencias y habitos alimenticios. De igual manera se ve influido por las politicas
gubernamentales y las preferencias del consumidor en cuanto a sanidad e
inocuidad alimentaria, bienestar animal y produccién organica y/o ecolégica, entre

otras.
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Segun datos de la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura (FAO) y la Organizacion Iberoamericana de la Porcicultura (OIPORC)
en el 2010, los cinco paises principales productores de carne de cerdo en el
mundo fueron: China 49,4%, Union Europea 21,8%, Estados Unidos 9,9%, Brasil
3,1% y Rusia 2,2%, como se observa en la figura 1. Sin embargo, estas mismas
organizaciones muestran que para el 2010 a nivel de consumo per capita los
paises lideres fueron: Hong Kong 69Kg, Unién Europea 40,5Kg, China 37,1Kg,
Estados Unidos 27,7Kg, y Chile 22,7Kg.
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Fuente: OIPORC (2012).
Figura 1. Produccién mundial de carne de cerdo del afio 1986 al 2010

China es el pais que a nivel general requiere mas carne de cerdo y su produccién
no es suficiente, por lo que importa desde otros paises como México, Canada,
Chile y La Union Europea, asi como también lo hacen otros paises que demandan

MAs carne para su consumo por la no suficiencia de su produccion para abastecer
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el mercado interno. Razén por la cual desde varios afios atras y hasta ahora, este
mercado ha obligado a los paises a mover sus métodos de importacion y
exportacion. Para el 2010 segun la FAO y la OIPORC los movimientos de
exportacion entre los paises que mas realizaron este tipo de negocio alcanzaron
alrededor de unos USD 1.300°000.000 siendo Estados Unidos el principal
exportador y a nivel de importacion se movieron aproximadamente USD
5.500'000.000 entre los principales paises importadores en ese afio, siendo
Alemania el de mayor demanda de producto de importacion. La figura 2. Deja ver
el movimiento de carne de cerdo entre los principales paises productores,

exportadores e importadores durante el afio 2010.
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Figura 1. Produccion mundial de carne de cerdo en 2010, B. Exportacién mundial de carne

de cerdo en 2010, c. Importacion mundial de carne de cerdo en 2010

e Producciény Consumo de Carne de Cerdo en Colombia

La produccion de carne de cerdo en Colombia es menor que la de la carne de res,
el pollo, la leche y los huevos. Durante la Gltima década se viene observando un
crecimiento cada vez mas sostenido en el beneficio porcino asi como de la carne
de cerdo disponible, segin La Asociacion Colombiana de Porcicultores
(ASOPORCICULTORES) y El Fondo Nacional de la Porcicultura que es una

cuenta nacional utilizada para el recaudo de la cuota de fomento porcicola.

En el Colombia, siguiendo los datos de la tabla 1, la produccién porcina ha
aumentado en 174,4% desde el afio 2001 hasta el 2014 y a su vez, el consumo
per capita de 2,7Kg a 7,2Kg, ver figura 3. Asi mismo, afio tras afio se observa un
crecimiento notable en la demanda de importacion de producto cérnico de cerdo y
el consumo de la poblacion nacional que a principios de los afios 2000 se
encontraba aparentemente en 111.199.439Kg y en el 2014 el DANE reporto un
consumo aparente de 342.050.228Kg, sin embargo, el pais actualmente no es un

exportador significativo de carne de cerdo y esto se debe en gran medida a las
33



barreras de tipo sanitario para

la exportacibn de este producto,

pues

internacionalmente existen lineamientos para evitar la introduccion y diseminacion

de enfermedades animales provenientes de productos importados.

ARO lK_|gx Produccién Import Kg Export i%g‘:’g::: Pobl_aci(’)n Crec % P'::(;t./
ab Kg Kg Nacional (Consumo)

Kg consumo
1997 3,2
1998 2,8 -12,8%
1999 2,7 -2,6%
2000 2,8 3,6%
2001 2,7 101.068.940 10.159.114 28.615 111.199.439 40.813.541 -2,7% 90,9%
2002 29 109.670.347 10.109.644 11.245 119.768.746 41.328.824 6,6% 91,6%
2003 3.1 123.885.616 7.246.161 13.725 131.118.052 41.848.959 7,9% 94,5%
2004 3.3 129.866.311 8.789.581 27.778 138.628.114 42.368.489 4,5% 93,7%
2005 3.3 129.152.280 10.896.313 55.261 139.993.331 42.888.592 -0,3% 92,3%
2006 3,7 149.518.689 11.413.294 62.196 160.869.787 43.405.956 13,8% 92,9%
2007 44 177.389.362 13.807.707 138.873 191.058.196 43.926.929 17,3% 92,8%
2008 4.3 170.487.811 20.679.849 48 191.167.612 44.451.147 -1,1% 89,2%
2009 4.2 172.229.422 17.617.436 340 189.846.517 44.978.832 -1,9% 90,7%
2010 4.8 194.585.164 22.549.806 4.441 217.130.529 45.509.584 13,0% 89,6%
2011 55  226.056.124 27.981.161 589 254.036.696 46.044.601 15,7% 89,0%
2012 6,0 243.037.832 36.691.702 3.737 279.725.797 46.581.823 8,9% 86,9%
2013 6,7 257.310.177 56.818.517 8.012 314.120.682 47.121.089 11,0% 81,9%
2014 7,2 277.575.638 64.497.707 23.117 342.050.228 47.661.787 7,6% 81,2%

Tabla 3Valores de consumo per capita, produccién, importacidn, exportacién y crecimiento de consumo

de carne de cerdo en Colombia de los afios 1991-2014.
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Consumo per capita de carne de cerdo en Colombia.
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Figura 2Consumo percapita de carne de cerdo en Colombia

En el dltimo analisis de datos realizado por ASOPORCICULTORES-FNP y El
DANE, desde el 2001 hasta el 2014 a nivel nacional y en los departamentos con
mayor demanda de producto, se refleja en la tabla 2 y figura 4 un aumento
exponencial en el consumo per capita, estando en los dltimos 5 afos
departamentos como Antioquia, Valle, Risaralda, Bogota y Quindio por encima del
promedio de consumo nacional. En esta tabla, también se puede destacar que los
departamentos donde la influencia de ganaderia bovina no es dominante
sobresalen sobre otros departamentos culturalmente y econdmicamente
ganaderos y que tienen un consumo menor de carne de cerdo, como es el caso de
Arauca, Sucre, Cesar, Magdalena, Caqueta, Cérdoba, Tolima Casanare y Meta,

entre otros.
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DEPARTAMENTO 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014
San Andres 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -0,03
Amazonas 0,08 0,07 0,84 0,57 0,65 1,08 0,68 0,74 0,44 0,80 0,31 0,00 0,00 0,00
Guajira 0,07 0,00 0,00 0,15 0,32 0,29 0,20 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Vaupés 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Vichada 0,52 0,22 0,24 0,60 0,34 0,21 0,21 0,13 0,07 0,09 0,01 0,00 0,00 0,00
Arauca 0,78 0,66 0,12 0,33 0,17 0,72 0,81 0,07 0,11 0,16 0,15 0,00 0,01 0,00
Guainia 0,42 0,22 0,07 0,10 0,14 0,12 0,22 0,05 0,00 0,21 0,28 0,16 0,12 0,00
Sucre 0,09 0,14 0,24 0,33 0,36 0,16 0,07 0,08 0,11 0,11 0,14 0,17 0,14 0,05
César 0,42 0,41 0,41 0,47 0,45 0,47 0,40 0,43 0,18 0,17 0,18 0,13 0,14 0,07
Magdalena 0,07 0,08 0,05 0,06 0,27 0,29 0,14 0,17 0,26 0,21 0,10 0,14 0,08 0,07
Cauca 0,62 0,64 0,95 0,87 0,78 0,55 0,54 0,51 0,46 0,52 0,63 0,36 0,27 0,12
N. de Santander 0,18 0,26 0,26 0,28 0,40 0,35 0,32 0,28 0,25 0,26 0,27 0,28 0,27 0,22
Caqueta 2,29 2,03 1,96 2,09 2,16 2,03 2,12 2,02 1,18 1,11 0,94 0,44 0,15 0,22
Caordoba 0,29 0,34 0,30 0,41 0,46 0,43 0,39 0,35 0,30 0,27 0,26 0,28 0,26 0,25
Guaviare 0,86 0,95 0,99 0,76 0,70 0,96 0,94 1,04 1,03 1,23 1,23 0,88 0,88 0,55
Tolima 1,88 1,94 2,06 2,11 2,19 2,56 2,71 1,72 1,30 1,23 0,97 0,89 0,77 0,60
Cundinamarca 2,61 2,63 1,93 2,33 1,72 1,47 1,46 0,51 0,51 1,64 1,94 2,36 0,88 0,69
Casanare 1,34 1,80 1,80 191 1,83 1,69 1,62 1,02 0,87 1,06 1,02 0,54 0,34 0,73
Boyaca 1,22 1,31 1,42 1,45 1,34 1,51 1,63 1,02 0,99 0,92 0,85 0,89 0,98 1,00
Putumayo 1,12 1,05 1,07 1,12 1,09 1,24 1,01 0,65 0,52 0,52 0,90 0,85 1,03 1,16
Meta 1,83 2,51 3,37 2,85 2,23 2,49 2,96 2,21 2,02 2,63 2,69 2,70 2,37 1,90
Narifio 1,15 1,18 131 161 1,73 2,11 2,16 1,87 1,47 1,69 1,97 2,05 1,92 1,97
Santander 1,12 1,25 1,38 1,32 1,18 1,25 1,23 0,96 1,06 1,58 1,93 2,04 2,16 2,06
Huila 1,82 2,18 2,42 2,28 2,34 2,66 2,71 2,16 1,72 2,03 2,15 2,11 1,76 2,24
Bolivar 0,09 0,13 0,11 0,03 0,16 0,12 0,03 0,09 0,13 0,15 0,12 0,92 2,51 2,50
Choco 0,55 0,65 0,80 1,04 1,08 1,22 1,38 1,36 1,55 1,96 2,65 3,05 3,05 3,04
Atlantico 0,89 1,02 1,02 1,42 1,58 1,46 1,38 1,35 1,49 2,57 3,08 3,88 4,41 5,04
Caldas 5,17 5,25 5,95 6,57 5,92 6,12 6,10 5,88 4,13 4,60 5,76 6,00 5,65 6,53
Nacional 2,72 2,90 3,13 3,27 3,26 3,71 4,35 4,30 4,22 4,77 5,52 6,01 6,67 7,18
Quindio 2,67 2,55 2,92 3,09 3,74 5,72 5,89 5,01 3,29 4,24 4,68 4,57 4,37 7,20
Bogota, 3,96 4,00 4,68 4,83 4,81 5,33 6,15 6,14 5,96 6,62 7,55 8,04 8,76 9,05
Risaralda 3,63 3,97 4,22 3,52 3,64 4,71 5,69 7,48 8,43 8,63 9,42 7,31 7,66 9,37
Valle 3,53 3,46 3,32 3,89 4,03 4,77 5,69 6,43 6,56 7,35 8,31 9,75 11,81 12,76
Antioquia 7,39 8,29 9,07 9,14 9,17 10,81 13,82 14,00 14,15 15,44 18,33 19,95 22,61 24,66

Tabla 4 Consumo per cdapita de carne de cerdo en Colombia por departamentos
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Consumo per capita de carne de cerdo por Dptos (Kg/ Hab)
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Figura 3 Consumo per capita de carne de cerdo en Colombia por departamentos en 2013 y 2014.

En el afio 2014, La Federacién Colombiana de Ganaderos (FEDEGAN) reporto un
analisis muy util que da conocer la evolucién del consumo de carnicos proteicos
con mas demanda en el pais desde el 2005 hasta el 2014, en donde se confirman
los datos anteriormente mencionados, ya que la carne de cerdo viene con un
crecimiento de consumo per capita de 3,3Kg a 7,18Kg, es decir, presenta un
aumento del 115,8%, mientras que la carne de res paso de un 18,67Kg a 19,3Kg
teniendo solo un aumento del 3,4% y el consumo de carne de pollo del 18,3Kg a
29,5 Kg lo que significa un aumento del 61,2%, tal como lo evidencian la tabla 3 y
la figura 5.

Estos datos, a pesar de demostrar que el consumo de carne de cerdo es mas bajo

que es del pollo y la carne de res, también revelan crecimiento a través del tiempo,

situacion que busca y permite aprovechar para aumentar los niveles de produccion

y comercializacion interna del producto y ademas, de que el consumo, produccién

y demanda en el pais viene en aumento, se puede mencionar que las campafias y
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concientizaciones han servido pero deben reforzarse aiun méas si se desea entrar

potencialmente a exportar. Para esto El Ministerio de Salud y La Proteccién Social,

el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA) y
ASOPORCICULTORES - FNP vienen trabajando e impulsando préacticas de
manufacturas y programas que garanticen la calidad e inocuidad de los productos

previniendo mediante sistemas y planes cualquier tipo de riesgo que cause

deterioro al producto y por supuesto al consumidor final, este es el caso del

sistema HACCP (en inglés: Hazard Analisis Control Critical Point) el cual es un

programa preventivo de andlisis de peligros y puntos criticos de control.

Carne de Carne de Carne de
ANO res pollo cerdo

(kg/hab) (kg/hab) (kg/hab)
2005 18,67 18,3 3,3
2006 18,88 20,1 3,7
2007 17,81 21,6 4,3
2008 17,38 23,3 4,3
2009 17,67 22,7 4,2
2010 18,94 23,4 4.8
2011 20,01 23,8 5,2
2012 20,76 23,7 6,04
2013 20 27,1 6,75
2014 19,3 29,5 7,18

Tabla 5 Consumo per cdapita de carnicos en Colombia
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Consumo aparente per capita anual
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Figura 4 Consumo per capita de carnicos en Colombia.
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9. METODOLOGIA

9.1. DIAGNOSTICO INICIAL FRENTE A HACCP

En Enero de 2013 inicio a regir la resolucion 240 de 2013 del Ministerio de Salud y
La Proteccibn Social, la cual establece “requisitos sanitarios para el
funcionamiento de las plantas de beneficio animal de las especies bovina, bufalina
y porcina, planta de almacenamiento y desposte, comercializacion, expendio,
transporte, importacién o exportacion de carne y productos carnicos comestibles”.
Esta resolucion ademas de establecer los requisitos sanitarios basicos para las
plantas de beneficio y desposte dispone lineamientos para que las plantas con
estas actividades logren dar cumplimiento a los requisitos HACCP y de esta forma
puedan certificarse, esto, también sujeto a los decretos 1500 de 2007 y 2270 de

2012 los cuales complementas los requisitos para la certificacion HACCP.

Para iniciar con el cumplimiento de la resolucion 240/2013, se realiz6 un
diagnéstico de de la planta frente a los requisitos de la normatividad, basados en
el formato de evaluacion del nivel sanitario de cumplimiento para las plantas de
desposte (FENSC), en donde se contemplan las instalaciones fisicas internas y
externas, equipos y utensilios, el personal manipulador de alimentos, programas
complementarios para cumplir con un sistema de gestion de inocuidad,
procedimientos operativos estandarizados de saneamientos (POES) y finalmente

el sistema de analisis de peligros y plan HACCP.

Segun los resultados de esta evaluacion, el equipo HACCP vy la alta direccién
deben establecer un plan de actividades de cumplimento segin y documentar su
gradualidad en un formato de acciones graduales de cumplimiento (FAGC) para
abarcar el acatamiento total de los requisitos normativos que daran aprobacion y

certificacion HACCP.
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9.2. DISENO DE SISTEMA HACCP

9.2.1. DISENO DE PROGRAMAS PRERREQUISITO

Para desarrollar estos programas es importante tener en cuenta lo requerido para
el desarrollo de un sistema HACCP y diseilar un programa de BPM, POES y
programas complementarios de tal forma que sean la base para el plan HACCP y

pueda desarrollarse y soportarse el sistema HACCP.

En este caso, la planta de la compafila cuenta con programas que se
desarrollaban para dar cumplimiento a un plan de saneamiento basico. Sin
embargo, se disefié un manual de inocuidad alimentaria cuyo objetivo es fijar los
criterios de disefio y los principios de Buenas Practicas de Manufactura que debe
cumplir la planta, con el fin de garantizar su condicion higiénico-sanitaria y la

inocuidad de los productos que se producen y comercializan en ella.

El Manual HACCP cuenta con un procedimiento de codificacion de documentos, el
cual especifica la forma de asignar los cédigos a cada uno de los documentos
generados dentro del sistema, el cual sera ajustado por procesos en el momento
gue se integren otros sistemas 0 que se integren sistemas de otras sucursales de

la compaidia.

Estructura del Codigo: XX —YYY —ZZZ - UU

XX: Proceso
PD: Planta de Desposte
PV: Punto de venta

PP: Planta Procesados
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YYY: Nombre documento

MIA: Manual Inocuidad Alimentaria

AAP: Abastecimiento de Agua Potable

CDP: Control Plagas

RSL: Manejo de Residuos Sélidos y Liquidos
MTO: Mantenimiento

LYD: Limpieza y Desinfeccion

MTR: Muestreo

CPV: Control de Proveedores

CAL: Calibracién

CAP: Capacién y Educacion

PHP: Practicas Higiénicas de Personal

TRZ: Trazabilidad

QYD: Quejas, Reclamos y Devolucion de Producto

VYA: Verificacién y Auditoria

ZZZ: Tipo de documento
MAN: Manual

PRO: Proceso

PRG: Programa

PRC: Procedimiento

INS: Instructivo
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FOR: Formato

TAB: Tabla (Fichas técnicas, tablas, planos)

UU: Consecutivo numérico

Asignacion de consecutivo numeérico iniciando a partir del 01 hasta el 99.

La totalidad de los documentos que se generen para el sistema de gestion de
calidad e inocuidad, se relacionaran y controlaran mediante un listado maestro de

documentos.

9.3. DISENO DE PROGRAMAS COMPLEMENTARIOS:

Dentro de los programas complementarios se integraran las BPM y los POES
segun su vinculacion a cada programa, dando asi cumplimiento a los programas
prerrequisito para el sistema HACCP, siguiendo los lineamientos indicados para

este. Los programas complementarios son:
> ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

Con este programa de sebe garantizar que el agua usada en todos los procesos
de produccion en la planta, cumple con las disposiciones normativas de calidad
del agua para consumo humano y que la calidad se mantiene en el sistema de
distribucion durante las diferentes actividades de la produccion y comercializacion

hasta que se entrega el producto al usuario.
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> CONTROL PLAGAS

Con este programa se busca minimizar la presencia de cualquier tipo de plagas,
ejerciendo todas las tareas necesarias para garantizar la eliminacion de los sitios
donde los insectos, roedores y otras plagas, puedan anidar y/o alimentarse; y
establecer los procedimientos de vigilancia, registro y verificaciéon de ausencia de

plagas, que permita evitar los dafios por contaminacion directa o indirecta.
> MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS Y LIQUIDOS

Las actividades que se programen y desarrollen en este programa deben
garantizar que se hace un manejo y disposicion adecuados de los residuos sélidos
ordinarios y de propiedad peligrosa, mediante su caracterizacion, segregacion y
almacenamiento para ser entregados a la empresa prestadora del servicio de
recoleccion, transporte y disposicion final; y de los residuos liquidos, para evitar

alterar la inocuidad del producto.
> MANTENIMIENTO LOCATIVO Y DE EQUIPOS

Se disefiard un programa cuyo objetivo sea realizar mantenimiento preventivo
periodico que garantice el buen funcionamiento de los equipos involucrados en las
diferentes etapas de produccién y el 6ptimo estado de las instalaciones locativas

de la planta y su cerco perimetral.
> LIMPIEZA Y DESINFECCION

Este programa debe establecer procedimientos para estandarizar las actividades
de limpieza y desinfeccion en la planta de desposte, con el fin de evitar la
contaminacion de los productos durante todo el proceso, de modo que estos no
entren en contacto con agentes bioldgicos, fisicos y quimicos que puedan alterar

su inocuidad.
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> MUESTREO

Aqui se buscara confirmar las condiciones sanitarias en la planta, para garantizar
la comercializacién de productos carnicos seguros para el consumo humano,
mediante la verificacion, control y evaluacion de la calidad microbiolégica en
materias primas, productos carnicos crudos, superficies, ambientes, personal
manipulador, material de empaque y agua potable desde que ingresa la materia
prima hasta que es distribuido el producto terminado.

> CONTROL DE PROVEEDORES

Este programa debe determinar los elementos necesarios que permitan vigilar y
verificar los proveedores de productos carnicos e insumos de la Planta, mediante
el cumplimiento de los criterios de aceptacion o rechazo con el fin de mantener un
control sobre los productos que ingresan y que pueden llegar a causar problemas
de contaminacion o de pérdida de calidad de los productos que finalmente se

entregan al cliente.
> CALIBRACION

El objetivo de este programa debe ser asegurar la veracidad y precision de las
mediciones de variables como temperatura y masa, que se efectdan en la planta,
por medio del control metrolégico de los equipos e instrumentos empleados en

ellos.
> CAPACITACION Y EDUCACION

Sera un programa que en donde se establecerd una metodologia de formacién
gue permita educar, capacitar y potencializar las competencias, enriguecer las
experiencias y fortalecer las capacidades técnicas y profesionales sobre inocuidad

alimentaria, preservacion de la calidad de los alimentos y del personal de la planta,
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vinculando su formacion técnica y metodoldgica con la garantia de calidad e

inocuidad de los productos que se fabrican y se comercializan.
> BUENAS PRACTICAS HIGIENICAS

En este programa de deben establecer los requerimientos de higiene y
comportamiento que debe cumplir todo el personal, proveedores, visitantes y
contratistas, con el fin de minimizar los riesgos de contaminacién cruzada hacia el

establecimiento y el producto por parte del manipulador.
> BUENAS PRACTICAS DE FABRICACION

En el programa de practicas de Fabricacion se deben establecer normas y
mecanismos que permitan asegurar que el proceso productivo de la planta este
enmarcado dentro de la calidad e inocuidad de los productos cumpliendo con

normatividad vigente.
> TRAZABILIDAD

Como su nombre lo indica, las actividades de este programa deben garantizar un
procedimiento seguro, eficaz y eficiente que permita realizar seguimiento al el
producto durante toda la cadena de valor en los procesos de que intervienen en la

produccion de carne de cerdo.
> QUEJAS, RECLAMOS Y DEVOLUCION DE PRODUCTO

Se debe implementar un procedimiento que permita a cada cliente presentar
guejas, reclamos solicitudes y sugerencias, a través de medios electronicos y/o
fisicos para lograr tomar acciones que permitan el mejoramiento continuo del

sistema de gestion de calidad y servicio al cliente.
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> VERIFICACION Y AUDITORIA

Este programa se empleara para identificar la efectividad del sistema de gestion
por medio de auditorias internas y determinar la conformidad o no de los
elementos que lo integran y ademas, evaluar la necesidad de introducir mejoras o
acciones correctivas para lograr satisfacer los requisitos del Sistema de Gestion

de la Inocuidad y con esto garantizar condiciones para el cliente y su satisfaccion.

9.4. PASOS PRELIMINARES DEL SISTEMA HACCP

Para dar inicio a la creacién y desarrollo del plan HACCP se deben implementar 5

pasos preliminares, los cuales se describen a continuacion:
> Integracion del equipo HACCP

Inicialmente se debe define y conforma el equipo que es el responsable de dar
gestion al sistema HACCP. Este equipo debe ser multidisciplinario, conformado
por personal capacitado del departamento de aseguramiento de la calidad,
representante de la alta direccion y funcionarios de diferentes areas de la
compafiia encargados de liderar o participara de diferentes procesos de apoyo,
misionales y estratégicos que conozcan cémo se despliegan las diferentes
actividades del desarrollo del producto. Este equipo elije un lider o coordinador del
equipo, quien es el encargado de guiar cada una de las actividades del plan
HACCP.

El equipo HACCP también puede tener asesores externos a la compafiia como
apoyo al desarrollo del sistema de inocuidad.
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Este equipo ejecuta reuniones con determinada frecuencia para efectuar cada uno
de los pasos preliminares, principios HACCP y monitorear estos mas los

programas prerrequisitos que apoyan el plan HACCP.
> Descripcion del producto y su distribucion

Se realiza descripcion del producto en donde se demuestran las caracteristicas
organolépticas y microbiolégicas del producto, sus propiedades quimicas vy fisicas,

vida util y forma de almacenamiento y embalaje.
> Descripcion del uso del producto y sus consumidores

Se detallara el uso final de los productos teniendo en cuenta las trasformaciones
segun su uso, coccion, almacenamiento y método de consumo que puede llegar a
hacerle el cliente, quien adquiere directamente el producto y lo ofrecen a sus
clientes quienes serdn los consumidores finales encargados de consumir el

alimento en su transformacion final.
> Elaboracion de diagrama de flujo del proceso

Se elaborara un diagrama de flujo del proceso de produccién de carne de cerdo,
donde se detallen cada uno de los procedimientos y actividades que se realizan
desde el recibo de la materia prima, todo el proceso de transformaciéon y el

despacho y entregado del producto terminado.
> Verificacion del diagrama

Una vez se elabore el diagrama de flujo del proceso, el equipo debera realizar
seguimiento durante las actividades de produccion y verificar que todas estan

contempladas y en caso contrario realizar las respectivas correcciones.
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9.5. PRINCIPIOS HACCP

Para crear, aplicar y mantener un plan de HACCP son necesarias siete
actividades conocidas como los principios HACCP segun las Directrices del Codex
Alimentario (1997), los cuales se basan en la creacion, implementacién y

mantenimiento del sistema de inocuidad.

> Principio 1: Realizar Analisis de Peligros

Se deben identificar los peligros y evaluar los riesgos fisicos, quimicos y biologicos
que se pueden presentar en cada actividad del proceso de produccion.

El equipo HACCP debe realizar seguimiento a cada etapa del proceso y mediante
una lluvia de ideas encontrar todos los posibles riesgos, quimicos fisicos y
biol6gicos que se pueden presentar para posteriormente evaluar si es considerado
un punto critico de control (PCC).

> Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC).

Los PCC son etapas en las que puede aplicarse un controly de esta forma

prevenir o eliminar el peligro que afectaré la inocuidad de los alimentos.

Para detectar cuales son los PCC se debe tomar cada riesgo identificado en la
lluvia de idease del principio 1 y aplicar un arbol de decisiones, en el cual se
determinara si es posible corregirlo o si es necesario determinar la actividad como

un PCC segun la frecuencia y la severidad del riesgo.
> Principio 3: Establecer limites criticos

Cada medida de monitoreo que se desarrolla sobre un PCC debe considerar un
limite critico que establezca un rango de aceptabilidad dentro de los parametros

de control.
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Una vez identificados los PCC, se deben también determinar los limites de

permisibilidad, segun la situacién, que no afectaran la inocuidad del producto.
> Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia

La vigilancia es el monitoreo u observacién programado sobre los PCC, con el
cual se busca evaluar si la etapa se encuentra bajo control o por el contrario
necesita una correccién de su desarrollo. Para esto, el equipo debe determinar

quién o quiénes son los responsables de dicho monitoreo.
> Principio 5: Establecer las medidas correctivas

Cuando el monitoreo identifiqgue una desviacion respecto a un limite critico
establecido, se deben implementar medidas correctivas que mejoren y estabilicen
el riesgo presente. Estas correcciones deben planearse antes que se sobrepase el
limite critico para poder estabilizarlo con facilidad y con una idea estandarizada y

planeada.
> Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion

Esta verificacién se debe realizar para confirmar que el sistema HACCP funciona
eficazmente. Para esto de desarrollaran procedimientos de auditoria en donde se
evalien las desviaciones y el destino de los productos, asi como muestreos,
dentro de los cuales aplican los microbiolégicos y comprobaciones aleatorios para

validar la totalidad del plan.
> Principio 7: Establecer un sistema de documentacién

Se debe documentar cada uno de los seguimientos de los principios HACCP con
Sus respectivos registros, pero ademas, los programas prerrequisitos y los pasos

preliminares que haran parte del Sistema HACCP.
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Para esto el equipo debe designar un encargado de esta documentacion, el cual
dara informe en cada reunion del equipo, donde se expondran los resultados en

tiempo determinado del plan HACCP.

9.6. DISENO DE UN SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD ISO 9001:2015

A continuacién se mencionaran los numerales de la Norma NTC I1SO 9001:2015
que seran aplicados dentro del sistema de Gestion de Calidad en el cual se
apoyara el Sistema HACCP.

9.6.1. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION
> COMPRENSION DE LA ORGANIZACION Y SU CONTEXTO

De acuerdo al numeral 4.1 de la Norma NTC 9001:2015 en la compafiia se realizara
un andlisis DO (Debilidades Vs Oportunidades) en donde se evaluaran las
debilidades que se tienen y las cuales se deben mejorar para cumplir con los
requerimientos establecidos en la Resolucién 240 la cual regira el funcionamiento
de las plantas productoras y comercializadoras de carne de Cerdo, ademas de esto
se tendra en cuenta las oportunidades que se tienen respecto al entorno externo

con nuestros competidores y consumidores.

> COMPRENSION DE LAS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE LAS
PARTES INTERESADAS

De acuerdo al numeral 4.2 de la Norma NTC 9001:2015 la compafiia al tener el
compromiso de satisfacer las necesidades tanto del cliente interno como externo
realizara un analisis de los requisitos establecidos por cada uno de ellos para

disefiar un sistema que cumpla con cada uno de estos requisitos realizando su
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respectivo seguimiento y revision para tener un sistema que funcione de forma

eficaz.

» DETERMINACION DEL ALCANCE DEL SISITEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD

De acuerdo el numeral 4.3 de la Norma NTC 9001:2015 el alcance del sistema de
gestibn se determinara de acuerdo a los resultados obtenidos del Analisis DO
(Debilidades Vs Oportunidades) y a las estrategias que se planteen en la
organizacién para la satisfaccion de los clientes tanto internos como externos
cumpliendo a cabalidad con la normatividad que rige a las empresas productoras y
comercializadoras de Carne de Cerdo para su funcionamiento.

9.6.2. PLANIFICACION
> ACCIONES PARA ABORDAR RIESGOS

De acuerdo al numeral 6.1.1 de la Norma NTC ISO 9001:2015 En la Compaiiia se
realizara un andlisis por parte de la alta gerencia para determinar los cambios o
las mejoras a realizar en los procesos de la Compafia con el fin de incrementar y
ampliar su mercado satisfaciendo las necesidades del cliente y de esta forma
llegar a cumplir con los requisitos exigidos por la normatividad dando mayor
confiabilidad al cliente en los productos que se realizan generando asi un
aumento de consumo de carne de cerdo y ponerse al nivel de varios proveedores

de Carne Cerdo a nivel Mundial.

Se establecera una planificacion en donde se hara un previo analisis de la norma
para evidenciar los procesos que se encuentran dentro del sistema de gestion de

calidad y su respectivo funcionamiento basados en la politica y los objetivos de
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calidad. Ademés de esto se revisaran y reevaluaran los procedimientos
establecidos para el seguimiento, y control en busqueda de las mejoras continuas
para los procesos, siempre cumpliendo con la normatividad establecida para el

tipo de producto que la empresa produce y comercializa.

9.6.3. RECURSOS

De acuerdo al numeral 7.1.1 de la Norma NTC ISO 9001:2015 La Compafia
contara con los recursos que son parte importante para el desarrollo del sistema
de Gestidn ya que a partir de ellos se crean y desarrollan estrategias las cuales
tienen como fin cumplir con los objetivos propuestos y las mejoras establecidas

para los procesos, dichos recursos son:

e Personas: De acuerdo al numeral 7.1.2 de la Norma NTC ISO 9001:2015 El
Recurso Humano con el que contara la Compafiia para realizar el desarrollo
del sistema serd gente capacitada la cual tenga actitudes y aptitudes que
permitan ayudar con el desarrollo de las estrategias establecidas por la alta
gerencia las cuales aporten sus conocimientos y a su vez adquieran algunos
mas para que se puedan alcanzar los objetivos propuestos por la organizaciéon
esto de una forma mancomunada y un trabajo en equipo que ayudara al

crecimiento de cada uno de los trabajadores y de la compafiia.

e Infraestructura: De acuerdo al numeral 7.1.3 de la Norma NTC ISO
9001:2015 La Compafia tendra la Infraestructura para el desarrollo de las
actividades del Sistema de Calidad, la cual se adecuara a lo establecido a la
norma y a los requisitos exigidos para llevar a cabo las actividades de
produccion y comercializacion de Carne de Cerdo cumpliendo con los
parametros de inocuidad del producto y calidad del producto y del servicio.

Ademas de la infraestructura se tendran recursos fisicos como lo son el
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hardware y software y otros mas que hacen parte importante como también
los son los recursos financieros con los cuales se logran conseguir los medios

para el desarrollo del Sistema de Calidad.

Recursos de Seguimiento y medicion: De acuerdo al numeral 7.1.5 de la
Norma NTC ISO 9001:2015 Para tener un control exhaustivo de las medidas o
programas que se estableceran después de que se ejecuten las acciones
para abordar los riesgos con las cuales se determinaran los procesos que
tendran cambios o mejoras segun el tipo de falencias que estos presenten, se
implementaran procedimientos en donde se estipularan el seguimiento y la
medicion que se hara a las diferentes actividades de los procesos para llegar a
determinar si se esta cumpliendo con las estrategias y plan de mejora
planteados, teniendo en cuenta los requerimientos exigidos por la normay las
diferentes resoluciones que regulan el proceso de Produccion vy
Comercializacion de Carne de Cerdo.

Trazabilidad de las mediciones: De acuerdo al numeral 7.1.5.2 de la Norma
NTC ISO 9001:2015 Se debera hacer un seguimiento de los datos obtenidos
correspondientes a las mediciones que se realicen dentro de los procesos
segun lo establecido, en donde se tendran en cuenta para ser analizados y a
su vez tener la veracidad de los mismos. Ademas de esto los implementos con
los cuales se realizaran dichas mediciones y con los cuales se obtienen los
datos que nos ayudan a determinar el buen funcionamiento del proceso
deberan tener un programa de calibracion el cual nos permita evitar cualquier
tipo de error en la herramienta de medicion lo cual nos puede llevar a tener

una medida errénea.
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9.6.4. TOMA DE CONCIENCIA

De acuerdo al numeral 7.3 de la Norma NTC ISO 9001:2015 El Recurso Humano
tendrd una inclusién y motivacion laboral haciéndolos participes con opiniones y
sugerencias gque tengan de acuerdo a los planes de desarrollo de los procesos y
de esta forma crear un sentido de pertenencia y compromiso ante la compafia
haciéndolos entender y conocer todas las decisiones que se toman para la mejora
continua del sistema lo cual ayudara al mejor funcionamiento de los procesos y del
sistema en general, concientizandolos sobre los requerimientos de los clientes y

de la normatividad para alcanzar los objetivos propuestos por la organizacion.

9.6.5. COMUNICACION

Dentro de la compafiia se manejara un programa de divulgacion de la informacion
De acuerdo al numeral 7.4 de la Norma NTC ISO 9001:2015 en donde se
comunicaran las nuevas estrategias y metas que se definieron por parte de la alta
gerencia para hacer participe a todo el personal buscando de esta forma una
mayor inclusion y compromiso por parte de los empleados , los cuales a su vez
realizaran sus actividades conscientes de los requerimientos del consumidor y del
cumplimiento de las normatividad y las diferentes resoluciones que regulan la

actividad principal de la empresa.

9.6.6. INFORMACION DOCUMENTADA

De acuerdo al numeral 7.5.1 de la Norma NTC ISO 9001:2015 Después de la
integracion de los recursos inicia la etapa de elaboracion de la documentacion,
programaciéon de auditorias internas de calidad en cada una de las areas de la

compafiia para establecer los procedimientos que se realizaran y las estrategias a
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seguir El proceso de Produccion de Carne de Cerdo el cual es un proceso
Misional es donde se implementa la parte de la Norma ISO 9001:2015 la cual
identifica seis situaciones especificas que requieren el levantamiento de

procedimientos documentados
Esta documentacion es:

e Control de documentos

e Control de registros

e Auditoria interna

e Control de no conformidades

e Accidn correctiva

Este tipo de documentacion es parte importante dentro del Sistema de Calidad el
cual genera un buen manejo de la informacion, razén por la cual la Compafia
realizara el mismo levantamiento en los procesos de Apoyo y Estratégicos en los
que aun no se realiza este proceso de documentacion y de esta forma hacer
mas dinamico el Sistema de Calidad y tener un mejor manejo de la informacién

dentro de la Organizacion.

e Creacion y actualizacion: De acuerdo al numeral 7.5.2 de la Norma NTC ISO
9001:2015 De acuerdo a la documentacién ya establecida dentro del sistema 'y
sSu respectiva actualizacion o creacion de nuevos formatos, fichas técnicas,
registros de control y todo lo que tiene que ver con el manejo de las
actividades, procedimientos y procesos que se realicen dentro del sistema, se

realizara de forma ordenada secuencial, clara y precisa para tener a través de
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esta un apoyo y evidencia en cuento a las decisiones de mejora que se lleguen

a emitir.

e Control de la informacion documentada: De acuerdo al numeral 7.5.3 de la
Norma NTC ISO 9001:2015 EI control de la documentacion debera ser conciso
y accesible para las diferentes finalidades o requerimientos que se solicite,
siempre procurando que esté en buen estado, teniendo ciertos parametros de
confidencialidad dependiendo el tipo de informacion que esta contenga y a su

vez controlando que se le dé un uso adecuado.

9.6.7. OPERACION

e Planificacién y Control: De acuerdo al numeral 8.1 de la Norma NTC ISO
9001:2015 Dentro de la compaiiia se identificaran los procesos que se realizan
dentro de la produccién y comercializacion de Carne de Cerdo para iniciar su
respectivo analisis obteniendo los mas significativos de acuerdo a las
actividades que se desarrollan en la compafiia y como influyen en el
cumplimiento de las metas y requerimientos que tiene la misma. Ademas de
este analisis se realizara una planificacion en la cual se observar la
interaccién que hay entre ellos llegando al mapa de procesos donde se define
cada uno de estos y su nivel de iteracién. Luego de esto se inicia su divulgacion
a todas las personas que hacen parte de los procesos y del sistema en general.
Al final de la planificacion donde se obtienen los resultados y se establecen
estrategias para la mejora y ponerlas en marchase realizara un seguimiento
tanto a los procesos como a la metodologia que se esta llevando a cabo para la
ejecucion de las mismas, en toda esta etapa en donde se verificara el
funcionamiento del Sistema se debera tener en cuenta un analisis constante de
las nuevas oportunidades, fallas y mejoras que se pueden ir dando durante el

desarrollo del Sistema de Calidad creando siempre un plan de mejora continua
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y basandose en el ciclo PHVA el cual realizara una retroalimentacion constante

del sistema.

e Requisitos paralos Servicios y Productos

e Determinacion de los requisitos para los productos y servicios

De acuerdo al numeral 8.2.2 de la Norma NTC ISO 9001:2015 De acuerdo al tipo
de consumidor que se encuentra establecido en la compafiia y el portafolio de
productos que se manejan se realizara un estudio a las propiedades y
caracteristicas de cada uno para de esta forma determinar los requisitos tanto
legales como reglamentarios para ser tenidos en cuenta a la hora de su

produccion y comercializacion.

e Revision de los requisitos para los productos y servicios

De acuerdo al numeral 8.2.3 de la Norma NTC ISO 9001:2015 De acuerdo a los
requerimientos del consumidor final se realizaran revisiones al productos para
determinar si estos cumplen con lo que se le suministrara a nuestro cliente interno
y externo los cuales son los puntos de venta de carne de Cerdo como nuestro
cliente interno y los diferentes restaurantes, supermercados de cadena, colegios, y

plantas de produccién de carnicos quienes son nuestro cliente externo.
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Disefio y Desarrollo de los Productos y Servicios

v Planificacion del disefio y desarrollo: De acuerdo al numeral 8.3.2 de la

Norma NTC ISO 9001:2015 Al realizar la planificacion de los diferentes
procesos que se encuentran en el Sistema de Gestion de Calidad se podra
identificar los diferentes etapas por los cuales debe pasar como su
duracion, el recurso humano requerido, las responsabilidades detectadas,
la informacién que se requiere se en cuanto los requisitos para el disefio y
desarrollo de los productos. Todo esto con el fin de visualizar un escenario
mas amplio buscando siempre cumplir con cada una de las normas y
resoluciones que regulan la actividad de la empresa y teniendo como
objetivo llegar a la excelencia y la innovacion que llevara a la compafia a
aumentar su competitividad y orientar todos sus esfuerzos a la satisfaccion
de las necesidades y expectativas de los clientes brindando un producto

inocuo.

Controles de disefio y desarrollo: De acuerdo al numeral 8.3.4 de la
Norma NTC ISO 9001:2015 Los controles permitiran a la empresa a
detectar si el disefio y desarrollo del producto se estan realizando de forma
correcta en cuanto a resultados a lograr, las revisiones que se realizan para
verificar el cumplimiento de los requerimientos establecidos para su uso
final, y dependiendo de los resultados que arroje el control se deberan
tomar cualquier accion que logre solucionar cualquier problema que se

presente en la fase del disefio y desarrollo.
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10. RESULTADOS

10.1. DIAGNOSTICO INICIAL FRENTE A HACCP

Durante el desarrollo inicial del formato de evaluacion del nivel sanitario de
cumplimiento para las plantas de desposte (FENSC) se evidencio un cumplimiento
del 60,7%, como se observa en la tabla 4, de los requisitos establecidos por la
normatividad para lograr dar acatamiento a los requisitos exigidos por un sistema
HACCP. En esta evaluacién, se encontré un alto cumplimiento en los estandares
de ejecucién sanitaria y la cadena de frio y almacenamiento, un mediano
cumplimiento en los procedimientos operativos de saneamiento y el plan de
muestreo, pero a la vez un nivel de bajo cumplimiento en todo lo que tiene que ver
directamente con las actividades del sistema HACCP como lo son: el sistema de
andlisis de peligros y plan HACCP, programas complementarios y estudio de vida

atil del producto.

FORMATO DE EVALUACION DEL NIVEL SANITARIO DE CUMPLIMIENTO PARA PLANTAS DE

DESPOSTE
: . . PUNTAJE
Disposicién reglamentaria ASPECTO MAXIMO Ene/l4 Ene/l5
Dec. 1500 de 2007 Art. 26 N. . . L o
1.1. Res 240 de 2013 Art. 4 Estandares de ejecucion sanitaria 148 121 130
Dec. 1500 de 2007 Art. 26 N. .
12 Programas complementarios 8 3 8
Procedimientos operativos
Res 240 de 2013 Articulo 33. estandarizados de saneamiento 11 5 10
(POES)
) Sistema de analisis de peligros y
Res 240 de 2013 Art 63-69 plan HACCP 45 1 25
Res 240 de 2013 Art 63 N. 2 Plan HACCP 13 0 6
Dec. 2270 de 2012 Art. 17 Plan de muestreo 8 4 8
Dec. 1500 de 2007 Art. 8 Res Cadena de frio y almacenamiento de 3 2 3
240 de 2013 Art. 129 carne y productos céarnicos.
Dec. 1500 de 2007 Art. 9 Vida utJI d_e la carne y_productos 1 0 0
carnicos comestibles.
PUNTAJE TOTAL 224 136 184
CUMPLIMIENTO 60,70% | 82,10%

Tabla 6Resultados de evaluacion del diagndstico del proceso de produccion de carne de cerdo frente a los
requisitos HACCP y resolucion 240 de 2013
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A partir de este diagnéstico inicial, se constituyeron acciones graduales de
cumplimientos estipuladas en el formato de acciones graduales de cumplimiento
(FAGCS) las cuales se establecieron con una gradualidad segun las necesidades
del proceso en la planta y segun los pasos para el desarrollo adecuado del

sistema.

Un afio después, en enero de 2015, se realiz6 nuevamente un diagndstico para
identificar la mejora y el cumplimiento de los requisitos frente a la normatividad, en
donde se identific6 un desempefio del 82,1%, evidenciando mejoras en las
acciones graduales establecidas, principalmente en las directamente implicadas

con los programas complementarios, POES, analisis de peligros y plan HACCP.

10.2. DISENO DE SISTEMA HACCP

Transversalmente al desarrollo de las acciones graduales de cumplimiento se
incluyé el manual de inocuidad, con un codigo dentro del sistema de gestién de
inocuidad, el cual trabaja con el fin de fijar los criterios de disefio y los principios de
buenas practicas de manufactura (BPM) que debe cumplir la planta de desposte y
de esta forma garantizar su condicién higiénico-sanitaria y la inocuidad de los
productos que se comercializan y paso a ser parte del sistema de gestién de
inocuidad contemplado en el plan HACCP el cual se disefidé con el objetivo de
desarrollar una herramienta eficaz de prevencion y control para la inocuidad de los
productos procesados en la planta de desposte, detectando y controlando los
puntos criticos de control en el proceso productivo, para mantenerlos bajo
vigilancia y asegurar el cumplimiento de los limites criticos establecidos,
apoyados bajo todo el desarrollo de los programas complementarios, BPM y
programas prerrequisitos HACCP.
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10.3. PLAN HACCP

Codificado dentro del sistema de gestion de inocuidad como PD-HCP-PLN-01,
este plan contempla el andlisis de cada una de las etapas del proceso de
desposte de canales de cerdo detectando los peligros y estableciendo medidas
preventivas para mantenerlos bajo control, de tal manera que la inocuidad del

producto sea garantizada.

De igual forma abarca el control que se realiza en las diferentes etapas del
proceso de desposte, que pueden generar riesgo para los productos de manera
que se prevenga, reduzca o elimine el peligro detectado. Asi mismo tiene en
cuenta los diferentes aspectos que enmarca la planta de desposte como
produccion, la administracion de la calidad del producto, la capacitacion en
principios de higiene, seguridad, técnicas de procesamiento y la concientizacion

de los empleados de la empresa en la obtencién de productos de alta calidad.
Ademas, se establecieron los siguientes objetivos especificos:

e Disminuir las posibilidades de alteracion microbiana del producto procesado
en la empresa mediante la aplicacion adecuada de las BPM “Buenas

Practicas de Manufactura”.

e Prevenir cualquier tipo de peligro de origen biolégico, quimico o fisico que

pueda influir sobre la inocuidad de la carne de cerdo.

¢ Identificar los posibles peligros presentes en el proceso y la probabilidad de

su ocurrencia evaluando sus efectos y severidad.

e Definir los Puntos Criticos de Control (PCC) del proceso y a través de

medidas de control reducir sus efectos.

e Establecer limites criticos y acciones correctivas, si se llega a presentar una

desviacion durante las actividades de monitoreo.
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e Adoptar la aplicacion del sistema de aseguramiento de la calidad sanitario

mediante el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

e Cumplir con lo establecido en los articulos 6, 7 y 8 del decreto 60 de 2002

respecto al contenido, implementacion y auditorias del Plan HACCP.

En este plan también se incluyen definiciones necesarias para una mejor
comprension de los procedimientos y toda la metodologia de desarrollo y forma de
operacion del programa con la identificacion de la empresa y estructura
organizacional, el alcance del sistema dentro del proceso de produccion y
comercializacion de carne de cerdo, estructura y control de la documentacion,
areas de la planta y caracterizacion de las instalaciones, descripcion del proceso
de operacion de la planta, programas prerrequisitos HACCP dentro de los cueles
estan los programas complementarios, politica de calidad, politica ambiental,
pasos preliminares para el desarrollo del sistema y la descripcion de la
metodologia de los 7 principios HACCP.

Manual de Inocuidad

Este Manual recopila todas las actividades que se realizan en la planta de

desposte y describe los pardmetros que debe con respecto a:

v Edificaciones e Instalaciones,
v Equipos y utensilios,
v Personal manipulador de alimentos,

v Proceso de Comercializacién: distribucion, transporte y recepcion de
materias primas, almacenamiento, condiciones de operacién, aseguramiento y

control de calidad, saneamiento.
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Y sirve como guia del sistema de inocuidad en los mismos, tendiente al
mejoramiento continuo y como estrategia para el cumplimiento de sus objetivos los

cuales son:

¢ Identificar la empresa, su estructura organizacional.
e Establecer el alcance del sistema de inocuidad de la compainiia.
e Describir el proceso de operacion.

¢ Identificar el personal (por cargos) que integra el equipo de trabajo y sus

responsabilidades frente a la inocuidad del producto comercializado.

e Asegurar que se dispone de una guia que reune las condiciones sanitarias
necesarias que se debe cumplir en todo momento para prevenir la
contaminacion de los productos que se comercializan para el consumo

humano.

Dentro del alcance del sistema de gestidon de inocuidad, de toda la compafiia se
estipula que la empresa cuenta con granjas, planta de desposte, puntos de venta
propios y planta de produccion de productos carnicos procesados; y paga el

servicio de beneficio (sacrificio + faenado) de los cerdos.

El manual de inocuidad y todos los documentos relacionados con el mismo aplican
exclusivamente para la planta de desposte y engloban los requisitos establecidos
por las BPM en el Decreto 3075 de 1997 y por los Programas de pre-requisito al
HACCP; tanto los puntos de venta como la de procesados carnicos procesados
tienen sistemas de calidad independientes, los cuales estan en proceso de ajuste
para ser unificados al sistema de la planta de desposte y lograr la integracion del

sistema de calidad de la empresa.

Por esta razon el objetivo inicial para la empresa es desarrollar el sistema HACCP

para la planta de desposte siguiendo la normatividad vigente antes mencionado y
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posteriormente expandir el sistema a la los demas puntos de proceso dando

cumplimiento a la normatividad estipulada.

10.4. DISENO DE PROGRAMAS PRERREQUISITO

El disefio y desarrollo de los programas complementarios esta basado
principalmente en los requisitos instituidos en la resolucion 240 e 2013 del
ministerio de la proteccion social y dando cumplimiento a normatividad vigente
especifica para cada tema segun el programa. En estos se incluyeron los POES
dentro de uno de los programas prerrequisito, programa e limpieza y desinfeccion,
y ademas las BPM estan integradas en los demés programas prerrequisito, los
cuales integran el sistema de gestion e calidad y se incluyen dentro del manual de
inocuidad y el plan HACCP.

A continuacion, se describen los objetivos y la forma de desarrollo de cada uno de

los programas.

> ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

Este programa, aplica a todas las unidades de distribucion de agua que se
encuentran en la planta, desde el tanque de almacenamiento hasta su disposicion
final en cada punto, para asegurar su potabilidad y aptitud para uso en las

diferentes labores para la produccion y comercializacion de los productos.

El agua que se utiliza en la planta de desposte es de calidad potable y cumple con
las normas vigentes, es obtenida de la empresa de acueducto y alcantarillado de

Bogota, tiene la presion requerida para realizar las labores de limpieza y
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desinfeccién de forma efectiva y su plan de contingencia es un tanque de 13m?®

con capacidad para abastecer la produccion de la planta por mas de 2 dias.
Sus objetivos son:

e Dar cumplimiento a los parametros de calidad fisicoquimico y microbiolégico
del agua para consumo humano de acuerdo a lo establecido en la

normatividad sanitaria nacional.

e Monitorear la calidad del agua mediante fisico-quimicos y organolépticos
para garantizar su estado y aprobar el uso en los procedimientos del

proceso de produccion y comercializacion e carne e cerdo.

Este programa describe como debe ser su operacidén dentro del proceso y el SGI,
definiciones importantes, las fuentes de agua y su uso dentro de la planta, sus
caracteristicas fisicoquimicas, microbiolégicas y organolépticas, el sistema de
almacenamiento, las pruebas de monitoreo que se realizan a diario, asi como las
pruebas de laboratorio, fichas técnicas y los responsables directos del monitoreo y

verificacion del programa.

> CONTROL PLAGAS

Las plagas entendidas como artrépodos y roedores son objeto de un programa de
control especifico, el cual involucra un concepto de control integral, esto apelando
a la aplicacibn arménica de las diferentes medidas de control conocidas, con

especial énfasis en las radicales y de orden preventivo.

El programa, comprende todas las areas e instalaciones fisicas del area de la

planta, mediante el control y monitoreo del ingreso y/o aparicion de plagas y
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vectores, y el deterioro que se pueda evidenciar en las instalaciones fisicas, ya

gue esto generara pérdida de la calidad e inocuidad de los productos.
En el sistema de gestion tiene como objetivos:

o Identificar las practicas necesarias para realizar un adecuado control de

plagas.

e Asegurar de forma preventiva el control de vectores que puedan alterar la
calidad e inocuidad de los productos.

e Mantener la proteccion y hermeticidad de las instalaciones ante el ingreso

de plagas.

¢ Eliminar las fuentes de alimentacion y anidamiento al interior de los puntos

de venta.

e Incorporar un proceso de capacitacion continuo incluyendo aspectos como
morfologia de las plagas, factores de anidamiento y multiplicacion,
bioseguridad, manejo de registros y analisis de la informacion con el objeto
de generar indicadores de desempefio.

Aqui se describe la forma de operacién del programa, el cual debe guiarse por un
diagnéstico inicial, monitoreo preventivo y seguimiento preventivo por un ente
especializado. También cuanta con definiciones especificas del programa,
descripcion de plagas en alimentos, medidas preventivas y de control y

responsables del monitoreo y verificacién.
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> MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS Y LIQUIDOS

El manejo de residuos liquidos dentro de la planta de desposte se realiza de
manera que impide la contaminacion de los productos o de las superficies de
potencial contacto con estos. Los residuos solidos son removidos frecuentemente
de las areas de la planta y se disponen de manera que se elimina la generacion de
malos olores, el refugio y alimento de animales y plagas y no contribuye al
deterioro ambiental.

El alcance que tiene este programa aplica para todas las areas de la planta de
producciéon y zonas comunes, con posibilidad de generar residuos soélidos y

liquidos.
Los objetivos del programa son:

e Minimizar de los impactos generados por los desechos en el medio

ambiente y la salud de la poblacion.

e Evitar la contaminacién cruzada de los alimentos por manejo inadecuado de
residuos sélidos y vertimientos liquidos generados en la comercializacion

de carnes y derivados.

e Disminuir el volumen de residuos liquidos y la presencia de residuos sélidos

sedimentables en la descarga al sistema de alcantarilla publico.

e Incorporar un proceso de capacitacién continuo incluyendo aspectos de
segregacion de residuos, bioseguridad, tipologia de los vertimientos
liguidos, manejo de registros y analisis de la informacion con el objeto de

generar indicadores de desempefio.

Este programa contempla, definiciones importantes, forma de operacion del

programa y la caracterizacion y métodos e manejo de los residuos solidos y
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liqguidos como lo indica las resoluciones 240 de 2013 y 361 de 2015 los cuales
indican manejo de vertimientos, separacion de residuos aprovechables

(subproducto), residuos ordinarios y residuos peligrosos.

> MANTENIMIENTO LOCATIVO Y DE EQUIPOS

Se disefid un programa que acoge el mantenimiento preventivo en cada uno de
los equipos y todas la areas existentes en la planta, con el fin de mejorar su
efectividad y capacidad en proceso; administrando de forma efectiva los recursos,
maximizando el capital invertido en instalaciones y equipos para disminuir los

costos asociados a paradas por dafios y reparaciones.
La finalidad del programa de mantenimiento es:

e Evitar deterioro de la planta fisica y de los equipos por falta o inadecuado

mantenimiento.

e Impedir las fallas de los equipos y obtener con ello una alta eficacia en los
procesos efectuados en planta.

e Garantizar el blindaje de la planta contra plagas y condiciones ambientales,
las cuales puedan representar peligro de contaminacion para el producto.

e Establecer planes de accion correctiva cuando se encuentren problemas en
la planta fisica o en los equipos, que involucren actividades de
mantenimiento para disminuir y eliminar los riesgos de contaminacion para

el producto.

e Definir parAmetros a cumplir por parte del personal de mantenimiento de
instalaciones y equipos, que permitan minimizar las circunstancias de

peligros para los alimentos.
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Por lo anterior, este programa de mantenimiento estd enfocado en el
mantenimiento preventivo para la planta de desposte con la idea de prever y
anticiparse a los fallos y defectos en areas locativas, maquinas y equipos,
utilizando para ello una serie de datos sobre los distintos sistemas y sub-sistemas
e inclusive partes; bajo esa condicion el programa incluye frecuencias calendario o
uso del equipo, para realizar cambios de sub-ensambles, cambio de partes,
reparaciones, ajustes, cambios de aceite, lubricantes, reparacion de instalaciones,
etc., a maquinaria, equipos e instalaciones y que se considera importante realizar

para evitar fallos y riesgos de contaminacién para los productos desarrollados.

> LIMPIEZA Y DESINFECCION

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion satisfacen las necesidades
particulares del proceso y de los productos que se manipulan en planta. Se cuenta
por escrito con los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento
(POES) y las operaciones sanitarias (OS), incluyendo los agentes y sustancias
utilizadas asi como las concentraciones y formas de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones y la periodicidad de

limpieza y desinfeccion.

El programa abarca todas las areas de la planta, alrededores, accesos,
instalaciones fisicas, almacenamiento de materia prima y producto terminado, area
de empaque, cuartos de conservacion, equipos, utensilios, personal, areas

comunes y vehiculos de transporte.
Entro de los objetivos para un adecuado desarrollo del programa esta:

e Identificar las zonas, areas y sus componentes estructurales para la planta

de desposte y los equipos y utensilios utilizados.
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e Definir las Operaciones Sanitarias (para infraestructura) y los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento para

superficies (equipos y utensilios), ambientes y manos de manipuladores.

e Confirmar que se haga correcto uso y dosificacibn de las sustancias
empleadas para la limpieza y desinfeccion.

e Asegurar una calidad 6ptima de los productos y prolongar su vida util

garantizando ausencia de sustancias quimicas y microbianas.

En el documento escrito se encuentra toda la forma de operacion del programa,
listado y descripcién de los POES para las superficies y equipos en contacto con
los productos y OS para las superficies que no tienen contacto con el producto,
caracteristicas y criterios de eleccion de los productos utilizados para la limpieza y
desinfeccidn, elementos utilizados para las actividades del programa, métodos e
desinfeccién e producto céarnico, es decir, materia prima y carnico caido y cana de
las responsabilidades y formas de monitoreo de los procedimientos descritos en

este disefo.

> MUESTREO

Este programa controla y monitorea la calidad microbiologica de los productos
carnicos crudos, desde que ingresa la canal de cerdo a la planta y durante el
proceso de produccion, almacenamientos, distribucion y entrega al consumidor

final.

Ademas, evalla practicas de limpieza y desinfeccion en superficies, manos de los
manipuladores y ambientes y la calidad microbiolégica y fisicoquimica del agua
gue es utilizada en los procesos de produccion en la planta de desposte. Todo con

el fin de garantizar la calidad e inocuidad de los productos.
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Sus objetivos son:

e Controlar y verificar la higiene del proceso de produccién determinando los

puntos de muestreo en la planta de desposte.

e Realizar seguimiento a los POES de superficies, ambientes y manos de

manipuladores, para su validacion.

e Evaluar la calidad microbiolégica de los empaques, materias primas y
productos terminados para verificar la estabilidad del proceso.

e Valorar la potabilidad del agua entregada por el proveedor del servicio en
los diferentes lugares puntos de distribuciébn dentro de las aéreas de

produccién y zonas comunes.

> CONTROL DE PROVEEDORES

Teniendo en cuenta la necesidad de brindar productos de O6ptima calidad, se
establecen diferentes procedimientos de seleccion y aprobacion de proveedores
gue son ejecutados y controlados desde la planta de desposte por el jefe de
compras. Este programa aplica para los proveedores de materias primas, es decir
de las canales de cerdo y postas de carne, asi como los insumos que intervienen

directamente en los procesos de la planta de desposte.

En este programa se especifica la operacion del programa y definiciones
importantes, se identifica todo tipo de materias primas (carnicos, insumos,
productos de limpieza y desinfeccion, equipos, utensilios, entre otros.) y sus
posibles proveedores y con estos las caracteristicas y condiciones que debe
cumplir cada uno de estos, el método de evaluacion y control de proveedores, y

los responsables del monitoreo y verificacion de cada una de estas actividades,
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con el fin de asegurar que los proveedores cumplen con los requisitos sanitarios
segun lo establecido en la normatividad vigente de tal forma que exista
compromiso para garantizar la inocuidad de los productos, definiendo parametros

sanitarios que deben cumplir segun la naturaleza de los productos provisionados.

> CALIBRACION

Este programa aplica a todos los dispositivos de medicion de temperatura y masa
que se utilizan en la planta de desposte, para el control en las actividades de
produccion; las basculas y balanzas que son empleadas para el recibo,
porcionado, control de despachos y diferentes actividades que las requieran objeto
del Sistema de Calidad e Inocuidad, y los termémetros son empleados para medir
la temperatura de los productos en el recibo de la mercancia, durante el proceso y

en el almacenamiento de los mismos.
Los objetivos de este programa son:
e Establecer el procedimiento para realizar la calibraciéon de termdémetros

patrén asi como de basculas y balanzas de la empresa

e Calibrar los diferentes equipos siguiendo un cronograma que abargue todos

los equipos que cobija el programa.
e Determinar el desempefio de los equipos realizando monitoreos periédicos.
Este programa de calibracion y verificacion de equipos documenta la forma de
operacion del programa, los requisitos y certificados de la calibracion, la

verificacion de termdmetros y maquinas de pesaje y el monitoreo y verificacion del

programa.
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> CAPACITACION Y EDUCACION Y BUENAS PRACTICAS HIGIENICAS

Todo el personal que realiza actividades de manipulacion de alimentos recibe
formacién sanitaria, especialmente en cuanto a buenas practicas higiénicas (BPH)
en la manipulacion de alimentos. Igualmente se le capacita en las funciones
especificas del cargo con el fin de que sepa adoptar las precauciones necesarias

para evitar la contaminacion de los alimentos.

Por este motivo, se redisefia un programa de capacitacion continuo y permanente
para el personal manipulador de alimentos desde el momento de su contratacion y
luego es reforzado mediante charlas, cursos u otros medios efectivos de
actualizacion. La capacitacion continua al personal esta bajo la responsabilidad del
departamento de calidad y gestion humana y podra ser efectuada tanto por la
persona a cargo como por personas naturales o juridicas contratadas y
autorizadas por las autoridades sanitarias. Cuando la capacitacibn en Manejo
Higiénico de Alimentos se realiza a través de personas naturales o juridicas, las
mismas cuentan con la autorizacion de la autoridad sanitaria competente. Para
este efecto se tiene en cuenta el contenido de la capacitacién, los materiales y

ayudas utilizadas, asi como la idoneidad del personal docente.

Para reforzar el cumplimiento de las practicas higiénicas, se ubican en sitios
estratégicos avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad de su observancia

durante la manipulacién de alimentos.

Los manipuladores de alimentos son entrenados para comprender y manejar el
control de los puntos criticos que estan bajo su responsabilidad y la importancia de
su vigilancia 0 monitoreo; ademas, conocen los limites criticos y las acciones

correctivas a tomar cuando existan desviaciones en dichos limites.
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En el programa de capacitacion se contempla un modelo para la educacion y
capacitacion que debe recibir el personal que labora en planta para el desarrollo y
cumplimento de las politicas de calidad y los lineamientos que se han establecido
para realizar un proceso en las diferentes areas de la planta de desposte, donde la
calidad y el mejoramiento continuo sean las herramientas propias para garantizar
la inocuidad de los productos y proteger la salud del consumidor. Abarcara cada
uno de los temas que se siguen para la capacitacion del personal, contando con
el material didactico para cada tema; especificando la metodologia, el contenido y
los capacitadores.

El programa de BPH, aplica para todo el personal operativo, administrativo,
proveedor, visitante y contratista, que ingrese a las instalaciones de la planta.

> TRAZABILIDAD

Este programa tiene un alcance para todas las etapas del proceso productivo en la
planta, desde el recibo de canales, produccion y distribucién de los productos
suministrados y ademas abarca la identificacion de proveedores y del usuario final

del producto terminado.
La finalidad de este programa es:

e Implementar un plan de trazabilidad que permita la identificacion de lotes de
producto y su relacion con registros de lotes de materias primas,

procesamiento y entrega tanto para canales como para postas.

e Establecer un sistema de codificacion de lotes de produccion, control de
etiquetado y una descripcion adecuada de la ruta de seguimiento de cada

lote en toda la cadena de valor.
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e Mantener un sistema de registros adecuados para el proceso, que permita
conocer toda la informacion referente al producto, almacenamiento y

despacho del mismo.

> QUEJAS, RECLAMOS Y DEVOLUCION DE PRODUCTO

También conocido como RICOL, este programa contempla procedimientos para
aplicar a todo aquel producto producido envasado, etiquetado y despachado por la
planta de desposte que haya sido comercializado y que no cumpla con el criterio

de no estar adulterado o alterado.

La operacion del programa esta integrada por los procedimientos de recepcion de
quejas y reclamos por cualquier medio de comunicacion, analisis de las
novedades; realizando seguimiento de la trazabilidad del producto y se clasifica
que tipo de peligro puede representar para la salud del consumidor, manejo de la
devolucion de productos; definido por un procedimiento para el manejo de
devoluciones en donde se dispone del producto de manera adecuada, retiro de
producto del mercado enviando una alerta a los puntos identificados donde se
encuentre el mismo lote de dicho producto y finalmente la investigacion de la
novedad aplicando la técnica de los cinco ¢ por qué?.

> BUENAS PRACTICAS DE FABRICACION

En el programa de buenas practicas de fabricacion (BPF), se establecen normas y
mecanismos que permitan asegurar que el proceso productivo de la planta este
enmarcado dentro de la calidad e inocuidad de los productos cumpliendo con

normatividad vigente. Ademas, se disefiard con un alcance para todas las
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operaciones realizadas en la planta de desposte, contemplando las diferentes
etapas de produccion desde la recepcién de materia prima hasta la entrega de

producto final al cliente.

El disefio del programa de BPF se hace con el propdsito de garantizar que los
productos obtenidos a través del proceso de desposte se manejen de manera
higiénica y que garanticen al consumidor un producto inocuo y de 6ptima calidad.
Teniendo en cuenta lo anterior se describen las diferentes etapas que se
desarrollan durante el proceso productivo en la planta de desposte, como lo son el
recibo de materia prima, almacenamiento de materia prima, desposte, porcionado,
empaque, rotulado, almacenamiento de producto terminado y en proceso,

alistamiento, empaque, distribucion y transporte de producto terminado.

> VERIFICACION Y AUDITORIA

Este programa se empleara para identificar la efectividad del sistema de gestion
por medio de auditorias internas y determinar la conformidad o no de los
elementos que lo integran y ademas, evaluar la necesidad de introducir mejoras o
acciones correctivas para lograr satisfacer los requisitos del Sistema de Gestidn

de la Inocuidad y con esto garantizar condiciones para el cliente y su satisfaccion.
Las verificaciones se realizan asi:

Verificacion Interna: A través de auditorias internas programadas por el
departamento de calidad, la revision diaria de registros, la revision, modificacion y
actualizacion del Plan HACCP vy la supervision diaria de las actividades realizadas

e involucradas con cada uno de los PCC
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Verificacion Externa: A través de auditorias externas programadas por el
departamento de calidad referente a: visitas de clientes, posibles nuevos

proveedores, laboratorio externo, asesores externos.

10.5. PASOS PRELIMINARES DEL SISTEMA HACCP

Como se habia nombrado anteriormente, trasversalmente a las acciones
graduales de cumplimiento y a los programas complementarios, también se dio
adelanto a los pasos preliminares del sistema HACCP desarrollandose de la forma

que se encontrara a continuacion.
> INTEGRACION DEL EQUIPO HACCP

El equipo HACCP que se formd, fue un equipo totalmente integral y
multidisciplinario, conformado por personal de todas las areas de la compafiia con
el propédsito de gestionar el sistema HACCP y todo el departamento del
aseguramiento de calidad, quienes son los directamente encargados de liderar el

equipo.

Este grupo, también cuenta con un asesor externo, el cual es un asesor HACCP
proveniente de la Asociacion Nacional de Porcicultores, encargado de guiar y
evaluar cada una de las actividades que realiza el equipo. Un asesor HACCP debe
de ser una persona con un perfil que acorde en cuanto a la formacion en sistemas
de gestion de inocuidad y la experiencia basica en disefio e implementacion de
HACCP.

Una vez conformado el equipo, se dieron los lineamientos en cuanto a la forma y

frecuencia de trabajo, los cuales se establecieron segun las oportunidades
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identificadas, con una periodicidad de reunion una vez al mes para disefar,

desarrollar y evaluar cada actividad realizada o a realizar.

Gerente y
Propietario

Integrante |

Asesorde
Asoporcicultores

Director de lefe de lefe de Jefe de Gestion

Calidad Produccion Mantenimiento Humana
Integrante _| Integrante | _| Integrante | Integrante
i |

| | ]
Coordinador de - Auxiliar de Auxiliar de

. Auxiliar de Planta .

Calidad Empague Saneamiento

_| Lider del Equipol Integrante | _| Integrante | _| Integrante |

Supervisor de
Calidad

_| Secretariol

Figura 5 Conformacidn y responsables del equipo HACCP

Capacitacién del equipo HACCP:

Establecido el equipo, el asesor externo impartidé una capacitacion denominada
“Curso de Implementacion HACCP” con una intensidad horaria de 12 horas, con el
objetivo de realizar una introduccién profunda de lo que sera el sistema HACCP

certificado por la Asociacién Nacional de Porcicultores.

Luego de esto durante cada reunion se realizaron aportes capacitando y

actualizando el equipo.
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A partir de aqui, el Equipo HACCP cont6 con la facultad necesaria para continuar

con el disefio del sistema, desarrollando cada uno de los pasos preliminares y los
7 principios HACCP.

> DESCRIPCION DEL PRODUCTO, SU DISTRIBUCION, SU USO Y SUS
CONSUMIDORES

Para realizar estos pasos preliminares del sistema, se decidio realizar la ficha

técnica del producto, con el animo de establecer la ficha y en esta, a la vez,

describir

el  producto, caracteristicas  organolépticos, fisicoquimicas,

microbiolégicas descripciones generales, empaque y todo lo respectivo a la

normatividad vigente. Pero ademas, se evidencia la forma de embalaje y

distribuciéon y recomendaciones de almacenamiento y uso para el consumidor

final.
PLAN HACCP Codigo: —
Fecha Actualizacion:
LOGO Version:
FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO — -
Pagina 1

CONDICIONES DE EMPAQUE Y EMBALAJE

Presentacién

Carne de cerdo empacada a granel o al vacio refrigerada, embalada en canastillas protegidas
con bolsa tina y con capacidad max de 20 - 25 kg. El empaque contiene una etiqueta con la
informacién minima del producto: informacién de la empresa, nombre del producto, peso del
producto, nimero de lote, fecha de empaque, fecha de vencimiento, indicaciones de
conservacion.

Carne de cerdo empacada a granel o al vacio congelada, embalada en canastillas protegidas
con bolsa tina y con capacidad max de 20 - 25 kg. El empaque contiene una etiqueta con la
informacién minima del producto: informacion de la empresa, nombre del producto, peso del
producto, numero de lote, fecha de empaque, fecha de vencimiento, indicaciones de
conservacion.

Empaque al vacio: Producto empacado al vacio en bolsa de polietileno y poliamida de grado

Material de alimenticio de primer uso.

Empaque Empague a granel: Rollos de precorte de baja densidad y/o bolsa tina de alta densidad de
primer uso.

Vida Util Empaque a granel: Refrigeracion: 7 dias / Congelacién: 8 meses

Empaque al vacio en refrigeracion: 12 dias / Congelacién: 8 meses

CONSUMIDORES POTENCIALES

Publico en general. De todos los estratos y todas las edades sin exclusion
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FORMA DE CONSUMO - USO DEL PRODUCTO

Forma de Preparacion y Para asar en parrilla Cocinar Elaboracién de embutidos

consumo Al horno Freir Asado

RECOMENDACIONES DE CONSERVACION, ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

La carne de cerdo en posta se debe conservar a temperatura de refrigeracion en canastillas con bolsa tina a
una temperatura de entre 0 a 4°C durante minimo 5 dias, también se conserva a temperaturas de congelacion
de entre -18 y -20°C durante aproximadamente cinco meses empacada al vacio. El transporte debe realizarse
en vehiculos con unidad de frio con el fin de mantener la temperatura interna del producto sin perder sus
propiedades, por un tiempo maximo de dos (2) horas.

REQUISITOS LEGALES Y NORMAS TECNICAS APLICABLES AL PRODUCTO

Resolucién 240 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social — Por el cual se establecen los
requisitos sanitarios para el funcionamiento de las plantas de beneficio animal de las especies bovina, bufalina
y porcina, planta de almacenamiento y desposte, comercializacion, expendio, transporte, importacion o
exportacion de carne y productos carnicos comestibles. Resolucién 4282:2007 del Ministerio de Proteccion
Social - Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios y de inocuidad de la carne
y productos carnicos comestibles de la especie porcina destinada para el consumo humano y las disposiciones
para su beneficio, desposte, almacenamiento, comercializacion, expendio, transporte, importacién o
exportacion. 5109:2005 - Industrias alimentarias. Rotulado o etiquetado.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Nombre Carne de Cerdo

Parte muscular esquelética de los animales de abasto, incluyendo tejido conectivo y adiposo
que haya sido declarada apta para el consumo humano por la inspeccion oficial antes y

Descripcion después del beneficio. Ademas, se considera carne el diafragma y los masculos maceteros
de cerdo, no asi, los demas subproductos de origen animal.
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO
CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS
Caracteristicas Criterio Aceptacion Rechazo
OLOR Caracteristico a carne Exento dg olores Presencia de olores extrafios
de cerdo fresca extrafios
Sin hematomas, pelos, Diferente a los criterios de
APARIENCIA Carne de cerdo fresca petequias o cuerpos s
~ aceptacion
extrafios
Agradable y Exento de aromas Presencia de aromas
AROMA P ~ ~
caracteristico extrafios extrafios
TEXTURA Blanda y firme al tacto Firme, S(Zldtggforetractar Babosa, pagajosa o seca.
COLOR Rosado cereza suave Coloracion cereza Color dlfer,en_te al
suave caracteristico
CARACTERISTICAS FISICO — QUIMICAS en 100g
Calorias 123 kcal Grasa Poliinsaturada 0,79 Agua 75 %
Proteina 229 Grasa Monoinsaturada 15¢g Selenio 13 mg
Grasa 49 Hierro 1 mg pH 6.1-5.7
Grasa saturada 149 Zinc 2mg Vitamina B12 1 mg
CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS
CARNICOS CRUDOS INVIMA
MICROORGANISMO LIMITE UNIDAD DE MEDIDA
Coliformes fecales 120 -1100 NMP/g
Esporas de Clostridium sulfito reductor 100 — 1000 UFCl/g
Salmonella sp. Ausencia Ausencia/25g
Estafilococo coagulasa positivo 100 — 1000 UFCl/g
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CANALES - RESOLUCION 4282 DE 2007 — Ministerio de Proteccion Social

MICROORGANISMO LIMITE UNIDAD DE MEDIDA RANGO
Escherichia coli 10- 10000 UFCl/g 3de 13
Salmonella sp. Ausencia Ausencia/25g 6 de 55

ELABORADO: EQUIPO HACCP REEADIE Cocog?i'&‘:gor 37 BliEien al2 APROBADO: Gerente

Tabla 7 Ficha técnica del producto, Carne de Cerdo

> ELABORACION DE DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

El siguiente diagrama de flujo, describe los pasos del proceso de produccion de
carne de cerdo, desde gque se transporta e ingresa la materia prima a la planta,
todos los procedimientos que se dan dentro de esta y la distribucién del producto

final.

El objetivo de la realizacion de este diagrama ademas de plasmar graficamente el
proceso es identificar cada procedimiento para evaluar los tipos de riesgos fisicos,
guimicos y bioldgicos que puedan adulterar la inocuidad del producto, durante la

ejecucion de cada actividad.

A continuacion, se observa en la tabla 6, la descripcion de cada una de los de los
procedimientos del proceso de produccion de carne de cerdo que se realizan en la
planta. Adicionalmente, las variables de control que se tienen durante el desarrollo
de dichas actividades con su rango de permisibilidad establecido segun la
resolucion 240 de 2013 y en algunos casos especificos son parametros internos
de la compafia. En cada una de estas variables se define el responsable de la

supervision y el registro o documento de control.
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TRANSPORTEDE

CANALES
v
RECIBO DE CANALESY PESAJE
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INSPECCION - VALORACION CORRECCION
\1/ i /I\

Cumple Sepuede _@ DEVOLUCIONO
inspeccion corregir RECHAZO
si
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W
no Requiere

retirode
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si \L
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\V Y
DESINFECCION CANAL LAVADOYY DESINFECCION DE
v
ALMACENAMIENTO
Producto con h ¥ Productosinh
roducto con hueso DESPOSTEL roducto sin hueso
Requiere Requiere retiro
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sierra
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Requiere

— no
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i
DESGRASE
v
Reqwere o
porcionado
si
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Requiere
empaqueal no
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e
SI
Cumﬁecon
REFRIGERACION < temperatura de
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! e
EMPAQUEALVACIO EMPAQUEA GRANEL
v
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. no
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| W
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no | . I no
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V
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Figura 6Mapa de procesos proceso de produccién carne de cerdo

P CONTROL
ETAPA DESCRIPCION VARIABLE RANGO RESPONSABLE | DOCUMENTO
Las canales Reg. Control
éﬂﬁ::;l)aie Temperatura | 2°C - 7°C Conductor ?e“;:;:?e?aeturas
recogen en la de producto.
central de
Transporte de sacr!ficio en
canal camiones
dotados de o o
termo king para | Limpieza'y Cumple/ No Reg. Limpieza
mantener la desinfeccién | Cumple Conductor y desinfeccion
temperatura de de vehiculos
refrigeracion
hasta la planta
de desposte
Las canales se Reg. Recibo
reciben en la Temperatura | 2°C - 7°C Coordinador de de materia
planta i Prima
verificando que Calidad /
cumplan con Superwsor de
los pardmetros | Aspecto Caracteristico Calidad
establecidos en
los criterios de
aceptacion y
rechazo de
materia prima.
> Si es aceptada Reg. Recibo
EZ?gﬁglgﬂrgg se pesay se de_ materia
(Inspeccién) desmfecta. Una Prima
vez ingresan Procedimiento
las canales a la para limpieza
planta se Peso 60Kg 110Kg | Jefe de Planta y desinfeccion
retiran las de cabezasy
cabezasy las pezufias
pezufias en el
area de
inspeccion y se
les realiza un
procedimiento
de Limpiezay
Desinfeccion.
Una vez Coc_)rdinador de Reg. Control
recibidas las Temperatura 0°C - 4°C Calidad / Diario de
canales son Supervisor de temperatura
Almacenamiento | almacenadas a Calidad en productos
42 MR, 2 tem_peratgr,a de Coordinador de Reg. Diario de
refrigeracion Temperatura | ., o Calidad / temperaturas
parasu del area 0°C - 10°C Supervisor de de cuartos
conservacion. Calidad frios
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Coordinador de Reg. Control
Temperatura 0°C - 10°C Calidad / Diario de
del producto Supervisor de temperatura
Desposte Calidad en productos
inicial: se
separa la canal
obteniendo las
postas Coordinador de Reg. Diario de
principales Temperatura 0°C - 10°C Calidad / temperaturas
(Brazo, pernil, del area Supervisor de de cuartos
Costilla, Lomo, Calidad frios
Espinazo,
Tocino carne, De acuerdo a
Tocino dorsal) la ficha
Magrado: se técnica de
retira el exceso cada Auxiliares de Fichas
gzrgreasa dela | Peso productoy a | produccién técnicas
Desposte ' la
P Deshuese: se especificacion
retira gl hueso del cliente
del masculo Re
) g.
obteniendo Inspeccion
carne como preoperativa
producto y Reg.
hueso como Limpiezay Cumple / No Auxiliares de Inspeccion
Spr'.rOdUCtO; desinfeccién | cumple saneamiento operativa
Pormo_nado. Reg.
se realizan los Inspeccion
cortes a la postoperativa
carne para POES
obtener
porciones Reg.
especificas. pH: 6 -7 Inspeccion
Potabilidad Cloro Auxiliares de preoperativa
del Agua residual: 0,3 — | saneamiento Reg.
2 mg/L Inspeccion
operativa
Refrigeracion: Refrigeracion: | Coordinador de Reg. Control
se almacenan Temperatura | 0°C - 4°C Calidad / Diario de
en refrigeracion | del producto | Congelacion: | Supervisor de temperatura
todos los <-18°C Calidad en productos
productos que
f&gggnagiodo Refrigeracion: Coqrdinador de Reg. Diario de
lo que va ser Temperatura 0°C - 4°C_ ) Calldad_ / temperaturas
despachado a del area Congelacion: Superwsor de de cuartos
. ; <-18°C Calidad frios
Almacenamiento | los clientes.
Congelacion:
se almacena
en congelacion
todos los -
productos que . Auxiliares de Control de
son de baja peso Inventario despacho y Jefe Inventarios
- de Planta
rotacion y se
les realiza
seguimiento
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diario a través
de un control
de inventario

Refrigeracion:

Empaque al Temperatura | 0°C - 4°C Auxiliar de gsg'mczmgg
vacio del producto | Congelacién: | Empaque al vaci% q

Empaquey <-18°C

Rotulado Empaque a
granel_ con Peso Segun orden | Auxiliar de (I?eege.ch;ntlch:
bolsatina de pedido Empaque al vacirc)) q
Reg. Control
Diario de

La distribucién temperatura
del producto se . en productos
realiza en Refrigeracion: gglci)(;c;g?dor de Reg. Control
camiones 0°C - 4°C Supervisor de despachos
dotados de Temperatura | Congelacion: CaFidad

Despacho y termo king para <-18°C Conductor Reg. control

A mantener la de

Distribucion
temperatura de temperatura
refrigeracion a de Thermo
lo largo del King
recorrido. Limpiezay Cumple/ No Reg. Limpieza

desinfeccién | Cumple Conductor y desinfeccion

de vehiculos

Tabla 8 Descripcion de los procedimientos desarrollados durante el proceso de produccion y

comercializacion de carne de cerdo

> VERIFICACION DEL DIAGRAMA

Posterior a la realizacién del diagrama de flujo del proceso, el equipo HACCP

realiz6 seguimiento a todos los procedimientos para verificar su coherencia y

veracidad con las actividades del proceso de produccion de carne de cerdo, para

al momento de hallar una no conformidad en el diagrama, hacer la correccion y de

esta forma dar inicio al disefio y desarrollo de los principios HACCP.

El siguiente diagrama, muestra uno de los ejemplos que se realizaron con los

productos pasando por cada uno de los procedimientos. El ejemplo se realizara

para el siguiente producto: Milanesa de Pernil empacada al vacio por 200g.
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sI
Recibo, pasaje e i
Transporte de pasaj requiere

| — inspeccion de —— Sl cumple — retiro de
cana canal cabezay
Zufi
N/
Desposte 1
Retiro de cabeza Desinfeccion de Almacenamiento
e — | — d | ——= eEstase obtiene del
Y peZunas cana e Cana pernil con hueso

v [

NO S| Sl
requiere . requiere
desposte > J:Sq#l';;z > Deshuese > retiro de

W \/ W

N/

Sl
Retiro de piel reqiliere 5 Magrado 5 requiere
manual - magrado g porciona
do
N7
S| Sl cumple
. requiere con .
Porcionado — EMDAGUE —> temperat —= Empadque al vacio
. ura
W e

W |

NO NO | )
requiere - requiere Almacenamiento
termoenc — Etiquetado — congelaci — en refrigeracién

ogido on

v [

NO
requiere

S Despacho

porciona
\(/

Figura 7 de seguimiento en el diagrama de flujo del proceso de produccién para el producto, milanesa, de

cerdo, empacado al vacio

10.6. PRINCIPIOS HACCP

Una vez cumplidos los pasos preliminares y los programas prerrequisito, se dio
inicio al desarrollo de los siete principios, obteniendo los resultados descritos a

continuacion.
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> PRINCIPIO 1: ANALISIS DE PELIGROS

El equipo realizo un dia de acompafamiento a todo el proceso de produccion,
donde cada integrante analiz6 los riesgos fisicos, quimicos y biolégicos que se
pueden presentar en cada etapa y posteriormente se procedido a evaluar de
manera grupal estos riesgos aportando una lluvia de ideas tal como se ve en el
anexo 1. Luego de tener identificados todos los riesgos que se pueden presentar
se procedi6 a analizar estos riesgos bajo la matriz de evaluacién de peligros tabla
xX, en donde se clasifican los riesgos segun su severidad y frecuencia y
dependiendo de su resultado se estipulan si son o no peligros significativos. Un

peligro es significativo cuando se clasifica como de mayor riesgo o0 riesgo critico.

N ALTA Satisfactorio Satisfactorio Mayor  [RNCTtiCONN
Pr%b abilidad MEDIA Satisfactorio Satisfactorio Mayor Mayor
Oil?#g BAJA Satisfactorio Satisfactorio | Satisfactorio | Satisfactorio
INSIGNIFICANTE Satisfactorio Satisfactorio | Satisfactorio | Satisfactorio
INSIGNIFICANTE BAJA MEDIA ALTA
Severidad de las consecuencias

Tabla 9 Matriz de evaluacion de peligros

> PRINCIPIO 2: PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC).

Segun la clasificacion de los riesgos, se soportan los significativos en la tabla 8,
donde también se evidencian los PPC, los cuales son determinados al responder

las preguntas del arbol de decisiones, ver figura 11.
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P1. Existe un peligro significativo en este punto? (Significativo: con suficiente
severidad y probabhilidad de ocurrir como para requerir su control)

4 |
v

Sl NO
! \l
P2. Existe en este punto una medida de No esun PCC
=

control para dicho peligro?

\[/ : \[/ Modificar el paso,
proceso ¢ producto
sl NO

l

Es necesario el control en este
punto para garantizar |z inocuidad? 2

l

NQ — = NoesunPCC

Sl

hY

P3. Es necesario el control en este paso para
prevenir, eliminar o reducir dicho peligro?

Sl NO
b -
PCC No es un PCC

Figura 8 Arbol de decisiones para establecer que cuales riesgos se clasifican como puntos criticos de

control
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Tabla 10ldentificacion de los puntos criticos de control seguin los resultados del arbol de decisiones.

IDENTIFICACION DE PCC PARA CADA PELIGRO

ETAPA

PELIGRO

MEDIDA PREVENTIVA

P1

P2

P3

PCC

Transporte de
canales

Proliferacion de
microorganismos
patégenos.

Control a través de registros de
temperaturas y calibracion de equipos de
los vehiculos en los cuales se transportan
las canales desde la planta de beneficio
hasta la planta de desposte. Nebulizacion
de vehiculos antes del cargue de canales.
Limpieza y desinfeccion (L&D) total del
vehiculo diario. A través del programa de
control de proveedores se garantizan las
BPM.

Sl

Sl

NO

NO

Recibo de
canales, retiro de
rifones y pesaje

Contaminacion por
microorganismos
patégenos en la
canal.

Desinfeccion inicial desde planta de
beneficio. Desinfeccion en planta de
desposte al recibo de canales.
Seguimiento de la cadena de frio a través
de monitoreo constante de temperatura.

SI

SI

NO

NO

Contacto de la
canal con el piso
del vehiculo y
plataforma.

Se establece un procedimiento para el
lavado y desinfeccion de botas antes de
subir al vehiculo. Lavado y desinfeccion
del vehiculo haciendo énfasis en las
estibas antes del cargue de las canales.
Desinfeccion ambiental del vehiculo antes
del descargue de las canales. Uso de
bolsa tina por parte de algunos
proveedores en las partes de la canal que
pueden tener contacto con el piso y
plataforma. Desinfeccion de las canales al
recibo.

Sl

Sl

NO

NO

Retiro de cabezay
pezufas

Contaminacion por
microrganismos
patdgenos

Realizacién de chequeos diarios al
personal operativo para evitar que se
genere un puente de contaminacion entre
este y el alimento, para ello se debe hacer
seguimiento constante al programa de
Buenas Practicas de Fabricaciéon y Buenas
Practicas Higiénicas, donde se asegure la
inocuidad del producto.

Sl

Sl

NO

NO

Desinfeccion de la
canal

Presencia de
Microorganismos
patégenos

Realizar un adecuado lavado de manos y
utensilios (bomba de aspersion) que se
van a utilizar en esta operacion, siguiendo
al pie de la letra el programa de practicas
higiénicas. Concentracién adecuada de
desinfectantes realizando un control
estricto al programa de L&D.

NO

NO

NO

NO
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Revisar fichas técnicas de productos de
limpieza y desinfeccion para realizar una
dosificacion permitida para alimentos,

Dosificacion control en la dosificacion de sustancias a
inadecuada del través de la tabla de dosificaciones SI | SI | NO | NO
desinfectante. estipulada en el programa de limpieza y
desinfeccion. Capacitacion constante a los
operarios en dosificacién, manejo y uso de
sustancias.
Proliferacion Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
Almacenamiento | microbiana por 9
de canales condiciones de temperatura del cuarto y 6 veces al S| Sl| Sl Sl
producto almacenado.
temperatura
Realizar un adecuado lavado de manos y
Microorganismos utensilios que se van a utilizar en esta
. - SI|sl|sl| Sl
patégenos. operacion. Agua potable en planta.
Aspersor
Limpieza y Seguimiento a las fichas técnicas para
Desinfeccion de realizar dosificaciones permitidas para
cabezay pezufias alimentos. Control de dosificaciéon de
Dosificacion del sustancias a través de la tabla de
. o e . SI | SI | NO | NO
desinfectante dosificaciones estipulada en el programa
de limpieza y desinfeccion. Capacitacion
constante a operarios en dosificacion,
manejo y uso de sustancias.
Almacenamiento | Profferacion de | 12 PR B S T SO
de pezufias y Microorganismos . SI|Sl|sl| Sl
. través del programa de BPF para que no
cabeza patégenos
aumente la temperatura.
E;?}f:tr:)%zge Se retira la parte afectada y se monitorea
’ el control a través del programa de SI | SI | NO | NO
abscesos y . -
. residuos sélidos.
ganglios en postas
Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
Desposte 1 temperatura del area de proceso el cual no
Proliferacion excede los 10°C segun resolucion
microbiana por 240/2013 y 6 veces al producto en linea de
P proceso, con el objetivo de evitar la Sl | SI [ NO | NO

perdida de la
cadena de frio

pérdida de temperatura y que esta se
eleve a méas de 10°C. Las canales no son
procesadas si su T no es igual o menor a
10°C.
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Desposte 2

Proliferacién
microbiana por
perdida de
temperatura

Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
temperatura del area de proceso y 6 veces
al producto en linea de proceso, con el
objetivo de evitar la pérdida de
temperatura y que esta se eleve a mas de
10°C

SI

Sl

NO

NO

Deshuese

Perdida de
temperatura

Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
temperatura del area de proceso y 6 veces
al producto en linea de proceso, con el
objetivo de evitar la pérdida de
temperatura y que esta se eleve a mas de
10°C

SI

Sl

NO

NO

Contaminacién por
condensado en
areas de cortes

Revisar constantemente el estado de los
condensadores, si hay presencia de
condensado. Seguimiento a traves del
programa de mantenimiento y a través del
programa de limpieza y desinfeccion.
Evitar choques térmicos, flujo correcto de
aire en la planta.

SI

Sl

NO

NO

Descuerado
mecanico

Perdida de
temperatura

Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
temperatura del &rea de proceso y 6 veces
al producto en linea de proceso, con el
objetivo de evitar la pérdida de
temperatura y que esta se eleve a mas de
10°C

SI

Sl

NO

NO

Descuerado
manual

Perdida de
temperatura

Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
temperatura del &rea de proceso y 6 veces
al producto en linea de proceso, con el
objetivo de evitar la pérdida de
temperatura y que esta se eleve a mas de
10°C

Sl

Sl

NO

NO

Magrado

Perdida de
temperatura

Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
temperatura del &rea de proceso y 6 veces
al producto en linea de proceso, con el
objetivo de evitar la pérdida de
temperatura y que esta se eleve a mas de
10°C

Sl

Sl

NO

NO

Porcionado

Perdida de
temperatura

Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
temperatura del area de proceso y 6 veces
al producto en linea de proceso, con el
objetivo de evitar la pérdida de
temperatura y que esta se eleve a mas de
10°C

Sl

Sl

NO

NO
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Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
Proliferacion temperatura del area de proceso el cual no
microbiana por excede los 10 C segun resolucion
Empaque al vacio erdida de |2 240/2013 y 6 veces al producto enlineade | SI | SI | NO | NO
Eadena de frio proceso, con el objetivo de evitar la
pérdida de temperatura y que esta se
eleve a mas de 10°C.
Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
Proliferacion temperatura del area de proceso el cual no
microbiana por excede los 10°C segun resolucion
Empaque a granel erdida de Ig 240/2013 y 6 veces al producto en lineade | SI | SI | NO [ NO
Eadena de frio proceso, con el objetivo de evitar la
pérdida de temperatura y que esta se
eleve a més de 10°C.
Proliferacién . o .
Almacenamiento | microbiana por Se realiza seguimiento 5 veces al dia a la
en refrigeracién | condiciones de temperatura del cuarto y 6 veces al SI|Sl| sl Sl
g temperatura producto almacenado.
Proliferacion de Controlar los registros de temperaturas y
microorganismos calibracién de equipos de Ios_ vehiculos en si | s Inol No
at6aenos los cuales se transporta el alimento de la
patog ' planta de desposte hasta el cliente
Residuos de Seguimiento al programa de limpieza y
Despacho dztrt;:jgeesnte (iesnoljilel desinfeccion con el fin de garantizar que SI [NO | NO | NO
?urgén yp no queden residuos de detergente.
Fragmento de -
metales y/o Mantenimiento adecuado de las ) st [nol no | No
aislamiento térmico estructuras internas y externas del furgon

» PRINCIPIO 3: LIMITES CRITICOS

Una vez identificados los cuatro PPC en el proceso de produccién de carne de
cerdo, se constituyeron los limites criticos de control y su forma de monitoreo, asi
como también las medidas preventivas para que estos PPC no excedan su limite
critico, ya que de esto dependera la garantia de la inocuidad de los productos y la
calidad de los procedimientos.
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Tabla 11 Limites Criticos de Control

PCC LIMITES CRITICOS DE CONTROL MONITOREO
ALMACENAMIENTO DE Temperatura de refrigeracion Monitoreo de temperaturas
CANALES menores a 4°C P

LIMPIEZA'Y DESINFECCION DE
CABEZA Y PEZUNAS

Concentracion del desinfectante de
acuerdo a fichas técnicas de los
productos empleados

Concentracion del desinfectante,
procedimiento de Limpieza y
desinfeccién

ALMACENAMIENTO DE
PEZUNAS Y CABEZA

Mantener la condiciones de
Temperatura de refrigeracion,
menores a 4°C

Monitoreo de temperaturas

ALMACENAMIENTO EN
REFRIGERACION CUARTO FRIO

Mantener la condiciones de
Temperatura de refrigeracion,

1Y2

menores a 4°C

Monitoreo de temperaturas

Tabla 12 Relacion de PPC, el riesgo que genera, cual es su medida preventiva y el limite critico establecido.

PPC

RIESGO

MEDIDA PREVENTIVA

LIMITES CRITICOS DE
CONTROL

ALMACENAMIENTO DE

Biolégica:
Proliferacién
microbiana por

Monitoreo constante de
temperatura en

Para equipos: Temperatura
de refrigeracion menor a 4°C

CANALES condiciones de ﬁlonrw:scenamlento cada 3 fea;;iag;ré%t;s%gﬁgr:%e;%tcura de
temperatura ' g
Limpieza y desinfeccion
LIMPIEZA Y Biolégica: efect|~va de cqbez_a}s y Con_centrauon del
. . pezufias. Validacion del desinfectante de acuerdo a
DESINFECCION DE Microorganismos S < ’ Lo
< . procedimiento a través del | fichas técnicas de los
CABEZA Y PEZUNAS | patdgenos S
programa de Limpieza y productos empleados
Desinfeccion.
Bioldgica: Monitoreo constante de

ALMACENAMIENTO DE
PEZUNAS Y CABEZA

Proliferacion de
Microorganismos
patdgenos

temperatura en
almacenamiento cada 3
horas.

Mantener la condiciones de
Temperatura de refrigeracion
menores a 4°C

ALMACENAMIENTO EN
REFRIGERACION
CUARTOFRIO1Y 2

Biologica:
Proliferacion
microbiana por
condiciones de
temperatura

Monitoreo constante de
temperatura en
almacenamiento cada 3
horas.

Mantener la condiciones de
Temperatura de refrigeracion
menores a 4°C

» PRINCIPIO 4: SISTEMA DE VIGILANCIA

La vigilancia es el monitoreo se ejerce sobre los PCC verificando que no se

sobrepasan los limites de control y si esto sucede iniciar una alerta y con esto una

medida correctiva para no alterar la inocuidad del producto. El sistema de

vigilancia también contempla en como, quien y cuando se establece este control.
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Tabla 13 Medidas de vigilancia durante las etapas de proceso en las que se dan los PPC

SISTEMA DE VIGILANCIA PARA PCC

MEDIDA DE

ETAPA VIGILANCIA COMO QUIEN CUANDO
Desplazarse hacia el
cuarto de maquinas a
los controles de
temperaturas de
cuartos fr!os. ) . Para equipos: de
Para equipos: revisar lunes a sadbado cada 3
constantemente el Coordinador horas las cuales se
Toma de control de temperaturas | de Calidad / revisan
temperatura en de cuarto gle canalgs 6 |Enla manapa constantemente en el
equipos 'y veces al dia a través del | desde las 6:00 control de
ALMACENAMIENTO productos ,6 formoato Contrc?'l diario am hasta las temperaturas de
veces al dia, de T° en planta" de 2:00 pm
DE CANALES : - cuarto de canales.
monitoreo manera que no supere | Supervisor de Para canales: de
constante de T°. |los 4°C. Calidad desde lunes a sébadb con
Control de Para canales: Con las 2:00 pm termémetro de punzén
documentacion | termOmetro de punzon | hasta las e P
verificar la temperatura | 10:00 pm verificando la
de las canales 6 veces - temperatura de las
p . canales 6 veces al dia.
al dia a través del
formato "Control diario
de T° en productos" de
manera que no supere
los 7°C.
Se vigila que el
personal a cargo del
e procedimiento de
Verificacion de L . L
P limpieza y desinfeccién
que la limpieza y | i i |
desinfeccion se o realice acorde con lo _
LIMPIEZA'Y realiza de escrito en el Coordinador En cada recencién de
DESINFECCION DE "Procedimiento para de Calidad / da recep
acuerdo a los . materia prima
CABEZA'Y rocedimientos lavado de cabezasy Supervisor de (canales) en la planta
PEZUNAS proc pezufias". Verificacion | Calidad P '
escritos. -
S de la concentracién del
Inspeccion . .
. desinfectante a través
visual. o ;
de cintillas que permiten
visualizar las PPM del
desinfectante usado.
Para equipos: revisar
constantemente el .
Coordinador
control de temperaturas .
Toma de de Calidad /
de cuarto de canales 6 ~
temperatura en : . En la mafiana
eqUinos veces al dia a través del desde las 6:00
quipos y formato "Control diario : Siempre que hallan
ALMACENAMIENTO | productos 6 de T° en planta" de am hasta las cabezas v pezuAas
DE PEZUNAS Y |veces al dia, p 2:00 pm | y dp
CABEZA monitoreo manera que no supere | o/ isor d almacenadas en
o pervisor de
. |los4°C. Para . cuarto de canales.
constante de T°. i Calidad desde
producto: Con )
Control de y . las 2:00 pm
L termometro de punzoén
documentacion g hasta las
verificar la temperatura .
10:00 pm

de pezufias y cabezas 6
veces al dia a través del
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formato "Control diario
de T° en productos" de
manera que no supere
los 4°C.

ALMACENAMIENTO
EN REFRIGERACION
CUARTOFRIO1Y 2

Para equipos: revisar
constantemente el
control de temperaturas
de cuartoN°1y 26
veces al dia a través del

Toma de formato "Control diario

temperatura en o "

caUinoS de T° en planta" de
quipos 'y manera que no supere

productos 6 los 4°C

veces al dia, Para producto: Con

monitoreo

constante de T°.

Control de
documentacion

termometro de punzon
verificar la temperatura
de productos al azar 6
veces al dia a través del
formato "Control diario
de T° en productos" de
manera que no supere
los 4°C.

Coordinador
de Calidad /
En la mafiana
desde las 6:00
am hasta las
2:00 pm
Supervisor de
Calidad desde
las 2:00 pm
hasta las
10:00 pm

Para equipos: de
lunes a sabado
revisando
constantemente el
control de
temperaturas de
cuarto N° 1y 2. Para
producto: de lunes a
sébado con
termometro de punzon
verificando la
temperatura de los
productos
seleccionados al azar
6 veces al dia.

» PRINCIPIO 5: MEDIDAS CORRECTIVAS

Al identificar algun tipo de desviacion respecto a un limite critico establecido, se

deben implementar medidas correctivas que mejoren y estabilicen el riesgo

presente estas correcciones deben estar planeadas

Tabla 14 Acciones correctivas para implementar durante la alteracion de un limite critico de control

ETAPA

LIMITES CRITICOS

REC DE CONTROL

ACCIONES CORRECTIVAS

REGISTROS

ALMACENAMIEN
TO DE CANALES

Biologica:
Proliferacion
microbiana por
condiciones de
temperatura

Para equipos:
Temperatura de
refrigeracion de 0° a
4°C

Para Canales:
Temperatura de
refrigeracion de 0° a
4°C

Para equipos: Sila
temperatura aumenta de 4°C se
reporta al departamento de
mantenimiento para verificar las
desviaciones del caso, si
transcurridas 2 horas no se ha
dado solucion al inconveniente
del equipo o se verifica que el
dafio se puede prolongar
durante varias horas, se
trasladan las canales al vehiculo
isotermo exclusivo para cargue
de canales. Se realiza una
limpieza y desinfeccion previa al
vehiculo y se realiza el cargue
de las canales en el menor
tiempo posible cuidando no
perder la cadena de frio.

Tomar la temperatura de los

Registro de
Recibo de
Materia Prima
Registro Diario
de
Temperaturas
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productos almacenados en el
cual se verifique que los
productos no aumenten de 4°C,
mantener cerradas las puertas
de los cuartos.

Para Canales: Las canales se
reciben a méaximo 7°C. Si la
Temperatura de la canal es
superior a 7°C no se realiza
proceso de desposte hasta
alcanzar la temperatura minima
ideal, es decir que las canales
permanecen almacenadas
hasta alcanzar una temperatura
minima de 7°C antes de ser
procesadas.

LIMPIEZA Y
DESINFECCION
DE CABEZA Y
PEZUNAS

Biologica:
Microorganism
0s patégenos

Concentracion del
desinfectante de
acuerdo a fichas
técnicas de los
productos
empleados.
Procedimiento de
L&D para cabezas y
pezufias. Andlisis
microbioldgicos con
resultado conformes
para los
microorganismos
establecidos para
céarnicos crudos
INVIMA.

Si se presenta una desviacion
en el limite de la concentracion
minima inhibitoria 0 maxima
tolerable, establecida por el
proveedor, se debe proceder a
realizar nuevamente la
preparacion del desinfectante y
si esta no es adecuada se
procederéa a contactar al
proveedor.

Si el desinfectante es aplicado
al producto y la concentracion
no alcanza un valor aceptable,
se debe proceder a desinfectar
nuevamente con una nueva
preparacion o con un
desinfectante provisional para
esta contingencia. Si el
desinfectante se excede en la
concentracion se debe realizar
nuevamente el lavado de las
postas y desinfectar con una
adecuada concentracion de
desinfectante

Registro de
Preparacion
de Diaria de
Desinfectantes

ALMACENAMIEN
TO DE PEZUNAS
Y CABEZA

Biologica:
Proliferacion de
Microorganism
0s patdgenos

Mantener la
condiciones de
Temperatura de
refrigeracion de 0° a
4°C

Si la temperatura aumenta de
4°C se reporta al departamento
de mantenimiento para verificar
las desviaciones del caso, si
transcurridas 2 horas no se ha
dado solucién al inconveniente
del equipo o se verifica que el
dafio se puede prolongar
durante varias horas, se
trasladan las cabezas y
pezufas a otro cuarto de
almacenamiento.

Registro Diario
de
Temperaturas
Registro Diario
de
Temperatura
en Productos
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ALMACENAMIEN
TO EN
REFRIGERACIO
N CUARTO FRIO
1Y2

Bioldgica:
Proliferacion
microbiana por
condiciones de
temperatura

Mantener la

4°C

condiciones de
Temperatura de 0° a

Si la temperatura aumenta de
4°C se reporta al departamento
de mantenimiento para verificar
las desviaciones del caso, si
transcurridas 2 horas no se ha
dado solucion al inconveniente
del equipo o se verifica que el
dafio se puede prolongar
durante varias horas, se
trasladan los productos a otro
cuarto de almacenamiento.
OB. Para fallas eléctricas la
planta de desposte cuenta con
planta eléctrica a la cual se le
realiza mantenimiento
preventivo de acuerdo al
“PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO Céd.: PD-MTO-
PRG-04".

Registro Diario
de
Temperaturas
Registro Diario
de
Temperatura
en Productos

Cada vez que se desarrolla una accion correctiva de debe diligenciar el formato de

acciones correctivas.

Tabla 15 Formato de registro de acciones correctivas en la alteracién de un limite critico de control.

PLAN HACCP Codigo: - —
LOGO Fecha de Actualizacion:
REGISTRO DE ACCIONES Version:

CORRECTIVAS Pagina

Fecha:

Hora:

Punto Critico de Control

Persona que reporta: Cargo:

Desviaciéon

Causa de la desviacion

Se eliminé la causa de la
desviaciéon a través de

Control del PCC después de la
aplicacion de las acciones
correctivas

Medidas Preventivas

Observaciones

Verificado Por:
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> PRINCIPIO 6: PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

Esta verificacion se debe realizar para confirmar que el sistema HACCP funciona
eficazmente. Para esto de desarrollaran procedimientos de auditoria en donde se
evallan las desviaciones y el destino de los productos, asi como muestreos,
dentro de los cuales aplican los microbiolégicos y comprobaciones aleatorios para
validar la totalidad del plan. Esto segun los establecido y los indicadores arrojados
en los programas prerrequisitos de muestreo microbioldgico, recoleccion del

producto, buenas préacticas de fabricacion y el de verificacion y auditoria.

> PRINCIPIO 7: SISTEMA DE DOCUMENTACION

Este sistema de documentacion esta anclado directamente al plan HACCP vy el
Manual de inocuidad, en donde estdn consignados todos los documentos que
establecen el sistema HACCP y donde se describe tanto la forma de operacion del
sistema, como el desarrollo que se contempla en cada uno de los programas
prerrequisito, los cuales son el soporte de funcionamiento del sistema de gestion

de inocuidad.

100



10.7. SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

10.7.1. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

> COMPRENSION DE LA ORGANIZACION Y SU CONTEXTO

Dentro de la compafia se realizaron varias investigaciones de cémo se
encontraban el mercado de Carne de Cerdo actualmente, determinando que este
ha tenido un crecimiento durante los ultimos afios razén por la cual se
establecieron estratégicas las cuales pueden detectar las fallas o debilidades que
se tienen en la parte de produccién y comercializacion de la carne para poder
mejorarlas o eliminarlas lo cual llevara a la empresa no solo a ser mas competitiva
frente al mercado sino a cumplir con el requisito de inocuidad del producto que

exige la norma para el funcionamiento de la misma.

> COMPRENSION DE LAS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE LAS
PARTES INTERESADAS

De acuerdo al andlisis que se establecié anteriormente se logré determinar que
tanto nuestros clientes internos como externos buscan productos de calidad donde
la principal garantia sea la inocuidad logrando con esto satisfacer su necesidad de

consumo como a su vez el cumplimiento de la normatividad.

> DETERMINACION DEL ALCANCE DEL SISITEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD

De acuerdo a los resultados obtenidos, el alcance del Sistema de Gestidon de
Calidad de la compafia abarcara todo el proceso de produccién vy
comercializacion de carne de cerdo desde el ingreso de la materia prima pasando

por la produccion, almacenamiento, distribucién y comercializacion del producto
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terminado, velando por la inocuidad del producto y aportando estdndares de

calidad que superen la satisfaccion del cliente.

10.7.2. PLANIFICACION
» ACCIONES PARA ABORDAR RIESGOS

Dentro de esta planificacion se desarroll6 el plan HACCP donde se determind y
analizo el funcionamiento de las actividades que estan dentro del proceso de
produccién y comercializacion de carne de cerdo, todo esto partiendo de la politica
y objetivos de calidad. Ademéas de esto se revisaron y reevaluaron los
procedimientos establecidos en donde se realizaron los seguimiento, controles
para la busqueda de las mejoras continuas en los procesos en donde se detecten
los riegos que estén generando el no cumplimiento del sistema, teniendo en
cuenta la responsabilidad que se tiene con los clientes, tanto en los requerimientos

como en la inocuidad del producto que se esta suministrando.

MAPA DE PROCESOS

ESTRATEGICOS
o — SATISFACCION
DEL CLIENTE

e g
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S
£
5
Y _APOYH

Figura 9 Mapa de Procesos
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La accion de abordar los riesgos que estan dentro del proceso se realizo
mediante el Analisis de Peligros en donde se analiz6 cada uno de los procesos
determinando la severidad del peligro y su nivel. Al obtener esta informacién se
realiza un segundo andlisis en donde se tiene en cuenta por medio de un arbol de
decisiones los Puntos Criticos de Control de acuerdo a los parametros
establecidos que logran determinar en un diagrama final los puntos criticos de
control los cuales estan afectando el cumplimiento del proceso. Cabe aclarar que
dentro del Mapa de Procesos de la Compafiia solo se abarcara el proceso
Misional de produccién de carne de cerdo el cual esta ligado directamente con el
Sistema HACCP disefiado

La organizacion debe planificar, de acuerdo a los puntos criticos detectados en la
parte de planificacion para abordar los riesgos se identificaron los siguientes

puntos criticos:

Almacenamiento de canales: Esta actividad durante el andlisis se determiné
como punto critico de control (PCC) debido a que puede generar un riesgo alto en
la materia prima si no se tiene un debido control y seguimiento de la temperatura
en el momento de su refrigeracién ocasionando una proliferacion bacteriana a la

materia prima causando la no inocuidad del producto

Limpieza y desinfeccion de cabezas y pezufias Esta actividad durante el
analisis se determin6 como punto critico de control (PCC) debido a que al no
realizarse la limpieza de estas partes del Cerdo siguiendo adecuadamente los
procedimientos y las recomendaciones que se especifican en el Procedimiento
Operativo Estandarizado de Saneamiento POES podrian generar en la materia
prima la presencia de Microorganismos Patdogenos lo cual podria causar

infecciones o intoxicaciones al consumidor. A su vez la mal dosificacion de los
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desinfectantes con los cuales se realiza el lavado de estas partes podria generar
también una intoxicacién, generando un alto riesgo en la no inocuidad del

producto.

Almacenamiento y refrigeracion cuarto frio 1 y 2: Esta actividad durante el
analisis se determindé como punto critico de control (PCC) debido a que el buen
estado de la materia prima depende del seguimiento y el monitoreo que se realice
a la temperatura en la que se encuentre almacenado y refrigerado el producto ya
gue si no se realiza un debido proceso en esta actividad como se encuentra
estipulado en el Programa de Buenas Practicas de Fabricacion donde se
especifica como se debe hacer el control de temperatura del producto para que
este no presente ningun dafio por una mala regulaciéon en la temperatura en el

momento en el que se encuentran refrigerado.

Como se puede evidenciar la gran causa de la no inocuidad y el no cumplimiento
del producto se debe al no control de la temperatura del mismo, a raiz de este
resultado obtenido se establecieron los Limites Criticos de Control loa s cuales no
ayudan a establecer parametros para realizar los respectivos monitoreo como se
pueden observar en la Tabla No Limites Criticos de Control. En donde se
determind que la temperatura de refrigeraciéon y almacenamiento de la materia
prima debe oscilar entre los 0° a 4 ° C realizando el respectivo monitoreo para

tener la certeza que se esta cumpliendo con lo establecido en la Resolucién 240

10.7.3. RECURSOS

Recurso Humano: El Recurso Humano se involucrara en la parte de la creacion
del Equipo HACCP el cual hace participe a todas las aéreas de la empresa
asignando varios miembros de las diferentes departamentos de la organizacion

estos son los representantes del personal de su dependencia, los cuales tienen la
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responsabilidad de trabajar mancomunadamente en el desarrollo de los diferentes
procesos de la organizacion los cuales hacen parte del desarrollo del producto y
de las estrategias de mejora continua para el mejor funcionamiento del Sistema.
Ademas de esto el equipo HACCP realiza la inclusion y motivacién laboral
dentro del departamento del cual es representante haciéndolos participes con
opiniones y sugerencias que tengan de acuerdo a los planes de desarrollo de los
procesos y de esta forma se hace una retroalimentacion al sistema logrando
concientizar al personal sobre los requerimientos del clientes y de la normatividad
para alcanzar los objetivos que se tienen propuestos por la organizacién en el
desarrollo del Sistema HACCP.

Infraestructura: En la parte de infraestructura se encuentra el programa de
Mantenimiento Locativo y de equipos el cual abarca todos los recursos que estan
involucrados directamente en el proceso de producciéon desde la infraestructura
de la planta hasta los equipos que intervienen dentro del proceso los cuales
ayudaran a que el proceso tenga un mejor funcionamiento previniendo cualquier
tipo de fallas o problemas que se puedan presentar tanto en la parte técnica como
en la parte de contaminacién del producto y de esta forma cumplir con lo
establecido en la norma y los requisitos exigidos para llevar a cabo las
actividades de produccién y comercializacion de Carne de Cerdo cumpliendo con
los parametros de inocuidad del producto y calidad del producto.

Recursos de Seguimiento y medicién: El programa de verificacién y auditoria en
donde se contemplan las auditorias internas para los procesos en donde se

determinaron los PCC
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Trazabilidad de las mediciones: Dentro del Sistema HACCP se desarrolla el
programa de Calibracion en el cual se estan los procedimientos que se realizaran
para asegurar que los equipos que se utilicen en cada uno de los procesos de
produccion de la empresa, especificamente en el caso de toma de temperaturas
el cual es uno de los Limites Criticos de Control, no se vean afectadas por una
falla en los equipos generando una medicion erronea la cual conlleve a la

contaminacion de la materia prima y esto afecte la inocuidad del producto.

10.7.4. TOMA DE CONCIENCIA

Mediante el programa de capacitacion y educacion de buenas practicas Higiénicas
se buscé que todo el personal esté capacitado de acuerdo a las diferentes
actividades que se realizan dentro del proceso de produccién de forma global y
aun mas especificamente en las actividades que cada uno desarrolla para que
estén documentados e informados de los diferentes procedimientos que se deben
realizar al momento de ejecutar cierta actividad, enfatizando la parte de los Puntos
Criticos de Control detectados dentro del Sistema HACCP haciéndolos
responsables de las acciones correctivas que se determinaron para tener un
control de las mismas cumpliendo con los requerimientos del consumidor final

haciendo entrega de un producto de calidad y apto para su consumo.

10.7.5. COMUNICACION

Dentro del programa Capacitacion y Educacion de Buenas Practicas Higiénicas
también se encuentra establecido los medios por los cuales se informara al
personal de los diferentes programas de capacitacion ademas se ubicara

estratégicamente en los sitios concurridos por el personal las practicas de higiene
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para que estos lo tengan presentes al momento de realizar las actividades
asignadas y de esta forma tener el pleno conocimientos de los planes y
estrategias que se estan desarrollando para el cumplimiento del Sistema de
Gestion. Toda esta informacion se hard de forma general para todas las areas de
la compafiia para que el personal este sintonizado con lo que busca la empresa

de acuerdo a la calidad e inocuidad de sus productos.

10.7.6. INFORMACION DOCUMENTADA

Creacion y actualizacion: Dentro del manual de Inocuidad creado en el se
encuentra dentro del disefio del sistema HACCP estdn las diferentes
codificaciones que deberan tener los documentos generados segun sea Su
procedencia y con los cuales se determinaran los diferentes procesos que se
realicen dentro del sistema, esta codificacion se actualizara de acuerdo a como se

vayan incluyendo las diferentes areas de la compafiia en el sistema.

Estructura del Codigo: XX - YYY —ZZZ — UU

XX: Proceso
PD: Planta de Desposte
PV: Punto de venta

PP: Planta Procesados

YYY: Nombre documento

MIA: Manual Inocuidad Alimentaria
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AAP: Abastecimiento de Agua Potable

CDP: Control Plagas

RSL: Manejo de Residuos Sélidos y Liquidos
MTO: Mantenimiento

LYD: Limpieza y Desinfeccion

MTR: Muestreo

CPV: Control de Proveedores

CAL: Calibracién

CAP: Capacion y Educacién

PHP: Practicas Higiénicas de Personal

TRZ: Trazabilidad

QYD: Quejas, Reclamos y Devolucion de Producto

VYA: Verificacion y Auditoria

ZZZ: Tipo de documento
MAN: Manual

PRO: Proceso

PRG: Programa

PRC: Procedimiento
INS: Instructivo

FOR: Formato

TAB: Tabla (Fichas técnicas, tablas, planos)
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UU: Consecutivo numeérico

Asignacion de consecutivo numérico iniciando a partir del 01 hasta el 99

Control de la informacion documentada: Este control se realiza por medio del
programa de Verificacion y Auditoria en donde se efectlan la auditorias internas
por parte del area de calidad las cuales controlan la documentacion y registro de
todas las revisiones, actualizaciones que se realizan dentro del plan HACCP para
cada una de las actividades que se encuentran involucradas en los Puntos Criticos
de Control PCC detectados, asegurando de esta forma un seguimiento mas eficaz

de los procesos.

10.7.7. OPERACION
PLANIFICACION Y CONTROL

Para la planificacion y control se disefio el Plan HACCP en donde se determinaron
las etapas de los procesos y se establecido los objetivos y el alcance que tendra
dentro del sistema el cual nos ayudara a crear estrategias de acuerdo a los
resultados arrojados para de esta forma tomar medidas preventivas sobre los
puntos criticos de control detectados PPC, identificar los Limites Criticos con los
cuales se van a Controlar, realizando un monitoreo a las medidas adoptadas todo
esto basado en el cumplimiento con lo establecido en los articulos 6, 7 y 8 del
decreto 60 de 2002 respecto al contenido, implementacion y auditorias del Plan
HACCP.
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10.7.8. REQUISITOS PARA LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS
Determinacion de los requisitos para los productos y servicios

Al establecer los requisitos de los diferentes productos que se comercializan en la
compafiia se disefian las fichas técnicas un ejemplo de estas se puede observar
en la tabla No Ficha Técnica Producto donde en las se describen todas las
caracteristicas del producto, estas fichas técnicas estan sujetas a los
requerimientos de cada cliente el cual tendra una ficha técnica especifica de
acuerdo al tipo de producto que adquiera dentro del portafolio de productos y su
destino final debido a que se tienen dos tipos de clientes, los cuales son los puntos
de venta de carne de Cerdo como nuestro cliente interno y los diferentes
restaurantes, supermercados de cadena, colegios, y plantas de produccién de
carnicos quienes son nuestro cliente externo a los cuales se les garantizara la

productos inocuos y de calidad.
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Revisidon de los requisitos para los productos y servicios

Esta revision se realiza antes de la salida de los productos de la planta hacia el
cliente de acuerdo a las fichas técnicas antes establecidas se realiza un
seguimiento del producto por medio del formato Registro de Control de Despachos
el cual le da via libre a los productos para ser entregados a nuestros clientes.
Ademas de esto dentro del sistema HACCP se desarrolla el programa de Quejas,
Reclamos y Devolucién de producto en donde se hace un andlisis post venta de
acuerdo a las quejas que se reciben de los clientes para hacer el respectivo
seguimiento y trazabilidad del proceso para detectar el no cumplimiento del

producto y generar las acciones correctivas pertinentes.

10.8. Integracién de HACCP con NTC ISO 9001:2015

NORMA NTC SO 9001:2015 SISTEMA HACCP

4.1. Comprensioén de la

Organizacién y su Contexto Diagndstico y pasos preliminares

4.2. Comprension de las Clientes internos como externos satisfaciendo su
necesidades y expectativas de | necesidad de consumo como a su vez el
las partes Interesadas cumplimiento de la normatividad.

4.3. Determinacion del Alcance Desde el proceso de produccion hasta la
del Sistema de Gestion de P P

. comercializacion de carne de cerdo
Calidad

Analisis de Peligros mediante un arbol de

6.1.1 Acciones Para Abordar decisiones detectando los puntos criticos de

Riesgos control

7.1.2 Personas Creacion del Equipo HACCP

7 1.3 Infraestructura Programa de Mantenimiento Locativo y de
Equipos

7.1.5 Recursos de Seguimiento
y medicién

7.1.5.2 Trazabilidad de las
Mediciones

Programa de Verificacion y Auditoria

Programa de Calibracién

Programa de Capacitacion y Educacion de

7.3. Toma de Conciencia . N
Buenas Practicas Higiénicas
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7.4. Comunicacion

programa Capacitacion y Educacion de Buenas
Practicas Higiénicas

7.5.2 Creacion y Actualizacion

Manual de Inocuidad

7.5.3 Control de Informacion
Documentada

Programa de Verificacion y Auditoria

8.1 Planificacion y Control

Plan HACCP, Limites Criticos

8.2.2 Determinacion de los
requisitos para los productos y
servicios

Fichas Técnicas de los Productos

8.2.3 Revision de los requisitos
para los productos y servicios

Fichas Técnicas de los Productos y Registro de
Control de Despachos

8.3.2 Planificacién del Disefio y
Desarrollo

Sistema HACCP

8.3.4 Controles de Disefio y
Desarrollo

Programa de Verificacion y Auditoria
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11. CONCLUSIONES

Inicialmente la situacion de la Compafila  presentaba solamente un
cumplimiento del 60,7% de la norma, debido principalmente a que no existian
documentos para el plan HACCP, habian inconsistencias en los estandares
de ejecucion sanitaria Gtil y faltas de garantia si se presentaban desviaciones
en la cadena de frio, haciendo clara la necesidad de la adopcion de un sistema
de gestion de la calidad basado en los requisitos de la norma 1SO 9001:20015
apoyado en el Sistema HACCP.

Con el disefio de los programas prerrequisitos los cuales se basaron en las
actividades que se ejecutan en el proceso de produccion de carne de cerdo,
se inicio con el Sistema HACCP el cual nos ayudo a determinar los riesgos
criticos especificos que se presentaban en el proceso y los cuales nos
generaban el no cumplimiento al 100% de la Normatividad.

Al disefiar el Sistema HACCP se detectaron los puntos criticos de control, los
cuales pueden afectar la inocuidad del producto y por ende el no cumplimiento
de calidad de acuerdo a lo establecido en la resolucion No 240 de 2013. De
acuerdo a esto se evidencio que el principal factor generador de puntos

criticos de control es la temperatura de refrigeracion.

Se establecieron los Limites Criticos de Control de acuerdo a los resultados
arrojados generando asi estrategias para prevenir la alteracion de os Puntos

Criticos de Control, mediante un monitoreo establecido que detecta dicha
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desviacién y a la vez se deben tener acciones de correccion rapida para

estabilizar el Limite Critico.

Al realizar el diagnostico inicial del Sistema HACCP se evidencio un
cumplimiento del proceso y al ir desarrollando las acciones graduales de
cumplimiento que involucran los programas prerrequisito, pasos preliminares
y principios HACCP se realizo un comparacion con el diagnostico inicial en
donde se evidencio un aumento en el nivel de cumplimiento del Sistema
HACCP. Todo esto ligado a la Norma Colombiana NTC 9001:2015 la cual
determinara el Sistema de Gestidén de Calidad apoyado en el Sistema HACCP
ya implementado, logrando con esto cumplir con la parte de inocuidad del

producto y la calidad del mismo.

Lo mas importante de la integracién de estos dos sistemas es que se logra
reforzar la calidad de las BPM, ya que tanto HACCP como ISO 9001:2015 se
basan en analisis de riesgo y analisis de modos y efectos de fallas potenciales
(AMEF), lo que hace que juntos interactien como un sistema de gran utilidad
para aumentar la confiabilidad y dar solucién a los problemas que se pueden

presentar en el desarrollo de los procedimientos.
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