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RESUMEN

En Colombia el Decreto 1500 de 2007 establece los requisitos sanitarios y de
inocuidad que deben ser aplicados en la produccion primaria, beneficio, desposte,
desprese, procesamiento, almacenamiento, transporte, comercializacion,
expendio, importacion o exportacion de carne y sus derivados y la Resolucién
2674 de 2013, regula todas las actividades que puedan generar factores de riesgo
por el consumo de alimentos, y regula la implementacion de las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) para que los productos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas disminuyendo los riesgos inherentes a la produccion, en
todas las fabricas y establecimientos donde se procesan los alimentos. Con el
proposito de cumplir con la normativa vigente, se estableci6 como objetivo del
presente trabajo disefiar el plan de saneamiento para la empresa “Sabor... es
Factoria” y capacitar al personal manipulador de alimentos respecto a las practicas
higiénicas que deben tener en cuenta para ofrecer un servicio de calidad. Para tal
fin, se llevé a cabo el diagndstico inicial de las condiciones en que se encuentra
cada area, posteriormente se establecio el plan de mejoramiento y se disefiaron
los programas de limpieza y desinfeccion, residuos solidos, abastecimiento de
agua y control de plagas en cada proceso. De igual manera, se socializdé y se
capacitd a los manipuladores de alimentos para generar una cultura de buenos
hébitos higiénicos. La empresa se comprometio a implementar los programas del
plan de saneamiento y cumplir con las exigencias de la normativa vigente y
garantizar productos de calidad minimizando los riesgos de contaminacion por
alimentos.

Palabras clave: saneamiento, buenas practicas de manufactura, calidad, plan de
mejoramiento.
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INTRODUCCION

Existen normas Internacionales y nacionales obligatorias relacionadas con calidad
e inocuidad que son exigidas a las empresas procesadoras de alimentos, cuya
documentacién e implementacion también les permite generar confianza en el
consumidor y demostrar el compromiso de inocuidad por medio de buenas
practicas higiénicas y mejorar sus estandares de calidad. La FAO, en colaboracion
con sus paises miembros, otras agencias del sistema de las Naciones Unidas, al
igual que organizaciones nacionales e internacionales, gubernamentales o no
gubernamentales, durante mas de cincuenta afios ha trabajado en la mejora de la
inocuidad y de la calidad de los alimentos. Este trabajo se ha realizado en todas
las etapas de la cadena alimentaria, desde la produccion agricola de las materias
primas, asi como también en los escalones intermedios como la preparacion,
industrializacion, almacenamiento, transporte y comercializacion del producto.
(FAO, 2008)

De acuerdo con la normatividad vigente, exigida por el INVIMA como autoridad
sanitaria y quienes realizan la inspeccién, vigilancia y control a la carne, productos
carnicos comestibles y derivados carnicos destinados para consumo humano,
exige que los establecimientos como las plantas de derivados carnicos
procesados deben cumplir los requisitos sanitarios y de inocuidad establecidos en
el Decreto 1500 de 2005 y Resolucion 2674 de 2013.

La empresa “Sabor... es Factoria”, funciona en Bucaramanga desde el afio 2012
realizando actividades de distribucién y comercializacion de productos alimenticios
de diferentes marcas y empresas nacionales. En el afio 2015, por competitividad
del mercado surge la necesidad de incursionar en la produccion de alimentos y
marcas propias, pero solo en el mes de marzo de 2016 se consolida el proyecto y
se inicia con la linea de productos carnicos marca “Magras”. Actualmente cumple
parcialmente con los requisitos exigidos por la autoridad sanitaria en dicha
normativa, requiriendo la documentacion e implementacién de los programas de
saneamiento especialmente.

En este sentido la planta de producciéon de alimentos “Sabor... es Factoria”,
consiente de la necesidad de cumplir con las normas vigentes referentes a la
produccion de alimentos de calidad, seguros y que no causen ningun dafio al
consumidor, requiere del disefio e implementacion de un Plan de Saneamiento

13
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como herramienta para dirigir y controlar lo relativo a las condiciones higiénico
sanitarias de las instalaciones y la manipulacion de alimentos, teniendo en cuenta
gue el desarrollo de productos carnicos son de alto riesgo para la salud publica.

En el presente trabajo se muestra el disefio y documentacién de los programas de
saneamiento exigidos para este tipo de industria como son: limpieza y
desinfeccion, control integrado de plagas, disposicion de residuos Yy
abastecimiento y suministro de agua potable de acuerdo a lo ordenado en el
decreto 1500 de 2005 y la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de la Proteccién
Social enfocados en el eje de calidad e inocuidad de Seguridad Alimentaria.

14
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1. ESTADO DEL ARTE

1.1 MARCO CONTEXTUAL

La empresa “Sabor... Es Factoria es fundada en el afio 2012 y se dedicaba a la
prestacion de servicios de venta y distribucion de productos alimenticios dirigido a
establecimientos comerciales en Bucaramanga y su area metropolitana tales
como: tiendas, supermercados, independientes, entre otros. Al inicio se contaba
con alrededor de 15 colaboradores que se encargaban de las ventas y
distribucion.

Inicialmente se contaba con una sede ubicada en la Plaza Guarin Local 2B, sin
embargo, se vio la necesidad de crear un producto propio que identificara a la
empresa y es cuando, en el afio 2015 nace la idea de empezar a expandirla, pero
sé6lo en el julio de 2016 se comienza a materializar.

Sabor... es Factoria, es una empresa manufacturera, que se dedica a producir,
comercializar y distribuir productos alimenticios. Actualmente se encuentra
ubicada en la carrera 13 # 75-113 Barrio Vegas de Villamizar en el Municipio de
Girén. La empresa cuenta con 40 colaboradores, entre directos e indirectos.

Su objetivo principal es distribuir alimentos para consumo humano en la linea de
dulces y hasta el afio pasado se tomo la decisién de realizar la transformacién de
alimentos especialmente de productos céarnicos, lo que generd la necesidad de
crear la linea de derivados carnicos la cual actualmente se denomina Magras y a
la linea de dulces se le denomina Dulce Maria. Hoy en dia la empresa esta
conformada de la siguiente manera: 7 operarios en la linea de produccion de
carnes, 3 operarios en la linea de dulces, 3 personas en el area administrativa y
alrededor de 30 personas para comercializar y distribuir el producto.

15
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Empresa Sabor ....es Factoria: carrera 13 #
75-113 Barrio Vegas de Villamizar

Fuente: Atlas de Santander Municipios, Provincias y Veredas.
https://atlasdesantander.blogspot.com.co/2010/06/giron.html - https://mobile-
web.world.waze.com/en _GB/meetup/location?h=d37briltlc

1.2 MARCO TEORICO

1.2.1 Plan de Saneamiento. La industria de alimentos es uno de los sectores
que exige rigurosidad y control en todos sus procesos para poder asegurar esta
calidad y permitir elaborar productos con confiabilidad ante sus clientes, por eso
actualmente se cuenta con una normatividad en el cual se establecen las
condiciones higiénico sanitarias minimas para poder lograr este objetivo. El
Decreto 1500 de 2007 y la Resolucion 2674 de 2015 contemplan como requisito
fundamental el plan de saneamiento como medida de prevencion en la
contaminaciéon y alteracion del alimento; la proliferacion de microorganismos
indeseables en el alimento; y el deterioro del mismo.
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Las plantas que procesan alimentos deben implementar y desarrollar un plan de
saneamiento con objetivos claramente definidos y con procedimientos requeridos
para disminuir los riesgos de contaminacion de los alimentos, este plan debe ser
responsabilidad directa de la direccion del servicio. (Ranken, 1993).

1.2.1.1 Programa de Limpieza y Desinfecciéon. La Limpieza y desinfeccion en
los lugares donde se preparan alimentos tiene especial importancia dentro de las
acciones para el aseguramiento de la calidad de los productos procesados. En
cortos periodos, los residuos que se forman en las instalaciones, en las superficies
que entran en contacto con los alimentos, en los pisos, en los equipos, etc. tienen
repercusiones en localidad higiénica de los alimentos que se procesen lo que
planteo la necesidad de ejercer acciones de limpieza y desinfeccién. (Maldonado
et al, 2009)

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben satisfacer las necesidades
particulares del proceso y del producto de que se trate. Cada establecimiento debe
tener por escrito todos los procedimientos, incluyendo los agentes y sustancias
utilizadas, asi como las concentraciones o formas de uso, tiempos de contacto y
los equipos e implementos requeridos para efectuar las operaciones y periodicidad
de limpieza y desinfeccion. (Ministerio de Proteccién Social, 2013)

En toda planta de alimentos debe establecerse un sistema de limpieza y
desinfeccion programado y periédico, que incluya todas las instalaciones,
maquinaria y demas equipos, determinando aquellos equipos y materiales
considerados como mas criticos, con el objeto de prestarles una mayor atencién.

e Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de
alimentos u otras materias extrafias o indeseables. Debe ser un paso previo a
la desinfeccion y se define como el proceso de remover, a través de medios
mecanicos y/o fisicos, el polvo, la grasa y materia organica que pueden servir
de nutrientes a los microorganismos, en superficies, equipos, materiales,
personal, entre otros. Este proceso, junto con un adecuado proceso de
desinfeccion, es indispensable para controlar la presencia de microorganismos
en el ambiente. (Jiménez et al, 2000)

e Desinfeccion: es un proceso que consiste en destruir la mayor parte de los
microorganismos de las superficies mediante agentes quimicos. Un
desinfectante es una sustancia quimica que destruye un amplio margen de
microorganismos, pero no necesariamente las esporas bacterianas. Un

17
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desinfectante bueno debe ser de amplio espectro, no téxico, no ser corrosivo,
no alterar las propiedades organolépticas de los alimentos, ser altamente
eficiente en el tiempo, biodegradable, soluble facilmente, ser estable
guimicamente y ser econdmico con buena relacion costo —beneficio-
efectividad. (Armada L, 2006).

Es recomendable establecer por escrito un Programa de Limpieza del material e
instalaciones de los locales, en el que se especifique la frecuencia,
procedimientos, productos utilizados y personal responsable. Los productos
empleados en la limpieza y desinfeccion dependeran de la clase de suciedad a
tratar, asi como el tipo de material. Estos procedimientos deben realizarse de
rutina, ya que el trabajador con alimentos exige que se tomen medidas para evitar
la contaminacion de ambiente, del material de vidrio y del personal.

En las diferentes etapas de un proceso de preparacion de alimentos, hay que
controlar el desarrollo de microorganismos actuando sobre los factores que hacen
posible su crecimiento en los alimentos; éste mismo criterio debe ser aplicado a
todas las superficies que entren en contacto con los alimentos para evitar que
sean fuente de contaminacion de las materias primas o los productos. (Maldonado
et al, 2009)

1.2.1.2 Eleccion del Método de Limpieza. La naturaleza y el grado de
contaminacion dependen de las materias primas que se utilicen en la elaboracién
del alimento y del esmero en la limpieza de todo cuanto entra en contacto con
aguellas, por lo cual debe tenerse en claro cuales son los principales
contaminantes que se generan en los sitios de preparaciéon y las posibilidades de
eliminarlos para evitar la contaminacion de alimentos. Por tanto, se requiere la
aplicacion de métodos que en forma periddica, remuevan esos residuos y eviten
que estos se conviertan en fuente de contaminacion, métodos estos que seran
aplicados dependiendo de los planes establecidos poro limpieza y desinfeccion,
las facilidades con que se cuente, etc.

e Detergentes. Son sustancias que modifican las propiedades fisicas y quimicas
del agua de tal forma que ésta pueda penetrar, desalojar y arrastrar residuos que
se pegan a los utensilios; reducen la tension superficial y son buenos agentes
espumantes, humidificantes y emulsionantes. La eleccion de un buen detergente
dependera de la sustancia que se tenga que remover, del material can que esta
construido el utensilio. la superficie, de su composicién en términos que no afecte
las monos en caso que éstas deban entrar en contacto con el detergente, y

18
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naturalmente de las caracteristicas quimicas del agua corno su dureza. En su
mayoria los detergentes son agentes limpiadores con propiedad bactericida
escasa o0 nula; sin embargo algunos de ellos cambian la sustancia limpiadora con
hipoclorito lo que hace posible la limpieza y desinfeccion utilizando un soélo
producto, mezclas que son entonces muy Utiles en establecimientos de escaso
tamafio como es el coso de las ventas callejeros, que poseen Instalaciones de
lavado muy reducidas y sirven ademas para el lavado de las manos.

e Detergentes sintéticos. Son sustancias por lo general alcalinos que sirven
en formo eficaz para eliminar lo suciedad de suelos, paredes, techos,
equipo y utensilios. Los detergentes mas poderosos son fuertemente
alcalinos y tienen utilidad para eliminar la cera y la graso quemado en los
recipientes de freida especialmente; los que se utilizan para maquinas de
lavado de platos son fuertemente alcalinos, no asi los destinados al lavado
de monos que deben ser neutros, adicionados de sustancias que los
suavizan, pero no sirven para eliminar ciertos tipos de suciedad como las
manchas de herrumbre o el deslucimiento sobre el cobre olas materiales
metdlicos, metales usados ampliamente en establecimientos de venta
callejera.

e Jabdn. Es un detergente simple que suele utilizarse para la limpieza
personal, sin que posea la intensa accion humidificodora de los detergentes
sintéticos ni las intensas propiedades disolventes de los alcalis; en aguas
de mucha dureza pueden formar una copa y dificilmente hacer espuma, la
gue se disuelve con facilidad.

e Limpiadores abrasivos. Son utilizados cuando la grasa se adhiere
Fuertemente a una superficie en forma que ni los limpiadores alcalinos ni
acidos la eliminan; algunos do ellos contienen silice muy finamente
granulado, pero deben utilizarse con cuidado pues su caracter abrasivo los
hace dafinos para algunas superficies o las manos.

Cualquiera que sea su forma de usar, un detergente debe poder:
e Humidificar a fondo la superficie a limpiar.
o Extraer la suciedad de lo superficie.

e Mantener en suspension la suciedad eliminada.
e Enjuagarse con facilidad.

19
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Antes de elegir un detergente es preciso analizar algunos aspectos como son sus
propiedades bactericidas, su caracter corrosivo, si previene lo formacion de
incrustaciones y naturalmente su costo.

e Desinfectantes. La desinfeccion como debe reducir el ndamero de
microorganismos Vvivos; por lo general éstos no matan las esporas bacterianos y
del mismo modo, no puede esperarse que un procedimiento de desinfeccion sea
totalmente eficaz si no ha estado precedido de una cuidadoso limpieza.

e Hipocloritos: Son buenos desinfectantes poro ser usados en instalaciones
de alimentos por su bajo costo y porque apenas dejan olor o sabor,
utilizados a las concentraciones correctas. Su actividad microbicida es muy
amplia y actian frente a algunas esporas bacterianas, propiedad de la que
carecen la mayor parte de los demas desinfectantes. Tienen el
inconveniente que ciertos materiales organicos los inactivan y. en
soluciones concentradas pueden corroer metales, sobre todo aleaciones de
aluminio. EIl hipoclorito (limpido, blancox, clorox, etc.) es un buen
desinfectante para uso general y en el caso de establecimientos como las
ventas callejeras su economia, facilidad de uso y facil consecucion lo hacen
un desinfectante muy apropiado para limpiar y desinfectar las superficies,
los utensilios, la vajilla y las manos de los operarios, utilizando soluciones
que contengan entre 100 y 200 mg/litro (ppm) de cloro disponible.

e Desinfectantes Yodados, Se trata de desinfectantes a base de yodo
mezclados con un detergente, son menos eficaces contra los esporas que
los hipocloritos y ademas son mas costosos, teniendo como ventaja el no
dejar sabor u olor en los alimentos, el cual es muy escaso; sin embargo,
son también inactivados por los materiales organicos.

e Compuestos de Amonio Cuaternario. Este tipo de desinfectantes es
menos eficaz contra las bacterias que los hipocloritos o los desinfectantes
yodados y sus soluciones deben ser preparadas cada dia en recipientes
limpios tratados por el calor.

e Calor: Constituye el mejor medio de desinfeccion y el méas eficaz por lo cual

debe ser el desinfectante de eleccién para vajilla, cubiertos, equipo y
utensilios.

20
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El uso de desinfectantes quimicos debe reservarse sélo para cuando no es posible
utilizar el calor y en todo caso deben elegirse los que tengan el mejor espectro de
actividad antibacteriana y sus soluciones deben prepararse cada dia o en el
omento en que vayan a utilizarse, en recipientes limpios, secos y ojala tratados por
el calor,

1.2.1.3 Programa de Desechos Solidos. Debe contarse con la infraestructura,
elementos, areas, recursos y procedimientos que garanticen una eficiente labor de
recoleccién, conduccion, manejo, almacenamiento interno, clasificacion, transporte
y disposicion final de los desechos sdlidos, lo cual tendra que hacerse observando
las normas de higiene y salud ocupacional estable-cidas con el propésito de evitar
la contaminacion de los alimentos, areas, dependencias y equipos, y el deterioro
del medio ambiente. (Ministerio de Proteccion Social, 2013)

El manejo inadecuado de residuos sélidos es uno de los factores que mas produce
problemas de contaminacion y pone en riesgo la salud de los trabajadores. Se
entiende por residuos solidos cualquier objeto, material, sustancia o elemento
resultante del consumo, o uso de un bien en actividades domiciliarias, industriales,
comerciales e institucionales.

El sistema de manejo de residuos sélidos se compone de cuatro subsistemas:

e Generacion: Cualquier persona u organizacion cuya accién cause la
transformacion de un material en un residuo. Una organizacién se vuelve
generadora cuando su proceso genera residuo, o cuando lo derrama o
cuando no utiliza mas de un material.

e Transporte: Es aquel que lleva el residuo.

e Tratamiento y Disposicién: Incluye la seleccion y aplicaciéon de
tecnologias apropiadas para el control y tratamiento de los residuos
peligrosos o de sus constituyentes.

e Control y Supervision: Este subsistema se relaciona con el control
efectivo de los otros tres subsistemas. (Rincén, 2008)

La eliminacidon de los materiales solidos o semisolidos sin utilidad que generan las
actividades humanas y animales. Se pueden separar segun su origen en cuatro
categorias: residuos agricolas, industriales, comerciales y domeésticos. Los
residuos comerciales y domésticos suelen ser materiales organicos, ya sean
combustibles, como papel, madera y tela, o no combustibles, como metales, vidrio
y cerdmica. Los residuos industriales pueden ser cenizas procedentes de
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combustibles sélidos, escombros de la demolicion de edificios, materias quimicas,
pinturas y escoria; los residuos agricolas suelen ser estiércol de animales y restos
de la cosecha.

Es fundamental conocer el tipo de residuos (organicos e inorganicos) que se
puedan producir durante todo el proceso, para de esta forma evaluar el perjuicio
que puede llegar a causar en la inocuidad del producto y definir frecuencias,
procedimientos y sitios de almacenamiento asi como también la mejor forma de
evacuacion.

Las operaciones de manejo de los desechos dentro de la produccion empiezan
con la recoleccion y almacenamiento de los residuos. Por lo tanto de la buena
aptitud aplicativa por parte del personal depende el éxito del programa, que
incluye la proliferacidon o no insectos, como resultado de un mal manejo de estos
residuos. (Rodriguez, 2011)

1.2.1.4 Programa de Control de Plagas. Las plagas deben ser objeto de un
programa de control especifico, el cual debe involucrar el concepto de control
integral, apelando a la aplicacion armonica de las diferentes medidas de control
conocidas, con especial énfasis en las radicales y de orden preventivo. (Ministerio
de Proteccién Social, 2013). El programa de plagas constituye una actividad que
debe aplicarse a todos los sectores internos y externos de la planta, que incluyen
las zonas aledafias a la misma, la zona de recepcion de mercaderia, de
elaboracion, el sector de empaque, los depdsitos y almacenes, la zona de
expedicion y vestuarios, cocinas y bafios de personal. Se debe tener en cuenta
otros aspectos fundamentales donde pueden originarse problemas, como por
ejemplo, los medios de transporte y las instalaciones o depdésitos de los
proveedores. Los insectos y roedores no se generan de la nada, sino que llegan a
las instalaciones ingresando a las mismas desde el exterior, o bien con
mercancias o insumos desde los depoésitos de almacenamiento.

El control de plagas se orienta a la combinacién de tratamientos quimicos con los
sistemas fisicos, métodos ecoldgicos y técnicas de control biolégico junto a
medidas de saneamiento del medio y preventivas. El control integrado de plagas
representa un cambio en las estrategias de accion y en el control tradicional,
porque se manejan diversos factores que influyen de manera permanente en el
ingreso, distribucion, desarrollo y establecimiento de las plagas. Ademas de
controlar las especies no deseadas en la planta, el objetivo de este sistema es
mantener una vigilancia que prevenga y proteja las areas del ingreso o aparicion
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de las plagas y evite los dafios que puedan generarse por su presencia. (Romero,
1999)

La estrategia del control de plagas esta basada en tres principios fundamentales:
e Controlar sin perjuicios.
e Prevenir antes que curar.
e Programar antes que actuar.

Los grupos de plagas sobre los que se van a dar orientaciébn de control son
insectos, roedores y microorganismos nocivos y a quien van dirigidas las cuatro
principales lineas de accién:

e Desratizacion: dirigida al control de roedores.

e Desinfeccion: su objeto es la eliminaciébn de microorganismos nocivos.
(Contemplado en el programa de limpieza y desinfeccion)

e Desinsectacion: orientada al control de insectos.

e Saneamiento del medio: Conjunto de medidas aplicadas al medio ambiente
con el objeto de ejercer presion sobre las plagas para evitar su expansion.
(Contemplado en los programas de residuos sélidos y residuos liquidos).

Existen grupos de plagas que solo causan molestias en los ambientes como:
avispas, abejas, tijeretas, cucarrones, escorpiones, cucarachas etc., otras son
portadoras de microorganismos 0 especies patdgenas para la materia prima o
para el consumidor final. Otras especies causan dafio o deterioro del producto o
materiales como madera (termita), cueros y pieles (escarabajos), papel
(perforadores, hongos), granos y alimentos (gorgojo), textiles etc., pudiendo
ocasionar pérdidas de caracter irreparable.

La infestacion es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o
deteriorar los alimentos y / o materias primas. Se refiere al nimero de individuos
de una especie considerados como nocivos en un determinado lugar. Para lo cual
se deben tomar medidas preventivas, es decir, desarrollar todas aquellas
actividades encaminadas a reducir la probabilidad de aparicion de un suceso no
deseado. El portador o Individuo enfermo, convaleciente o sano que lleva en su
cuerpo el germen de una enfermedad actuando como propagador de la misma,
debe erradicarse en su totalidad, ya que puede actuar no sélo como portador sino
como reservorio que puede desencadenar organismos o sustancias que albergan
gérmenes patdégenos, propagadores de infecciones. Puede ser el hombre,
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animales, plantas, materia organica, el suelo, etc. Alli el microorganismo vive y se
multiplica, pudiendo transmitirse a un huésped susceptible.

La transmision, se realiza por un mecanismo en virtud del cual un agente
infeccioso pasa del Reservorio al huésped susceptible por contacto directo,
indirecto, diseminacion en goéticas, por medio de vehiculos como agua, alimento,
mediante el vector o a través del aire.

Los actores pueden ser un Artrépodo u otro invertebrado que transmite infecciones
por inoculacién en piel y/ 0 mucosas o por siembra de microbios transportados
desde una fuente de contaminante hasta un alimento u objeto. El vector puede
estar infectado o ser simplemente un portador pasivo o mecéanico del agente
infeccioso.

Dentro de los métodos de control de plagas que se sugieren, se encuentran los
siguientes:

e Saneamiento del medio. Acciones preventivas apoyadas en medidas de
higiene y saneamiento del medio, también interviniendo en factores béasicos
para la plaga (alimento, vivienda, refugio, agua) para la supervivencia y
desarrollo bioldgico.

e Métodos Quimicos. Se basa en el empleo de plaguicidas. Los tratamientos
estan decididos sobre aspectos ecoldgicos, la plaga, manejo del medio o
area, toxicologia, riesgos para los procesos y alimentos, finalmente se
combina con una técnica de aplicacion o de control, apropiada.

e Métodos Fisicos. Hace uso de medios mecanicos como trampas,
modificacion de temperatura, humedad, barreras fisicas con mallas y
tecnologias como microondas y luz con variada longitud de onda en el
control de la plaga, empleo de aislamiento arquitectdnico y la interposicion
de estructuras que favorezcan la seguridad de las instalaciones.

e Meétodos Bioldgicos. Consiste en el empleo de sustancias naturales que
interfieren con el comportamiento o desarrollo del ciclo biologico de estas
especies como hormonas juveniles, inhibidores de quitina y feromonas.

Manejo de Insectos.

e Medidas Pasivas. Las medidas pasivas implementadas guardan relacion
con la eliminacibn permanente de basuras y focos de suciedad e
incorporacion de barreras fisicas que impidan el ingreso de insectos al
interior del establecimiento tales como: tapar huecos, puertas de acceso
permanentemente cerradas, telas mosquiteras en ventanas u otros.
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e Medidas Activas. Las medidas activas implementadas guardan relacion
con la aplicacion de productos quimicos para la desinsectacion.

Manejo de Roedores.

e Medidas Pasivas. Las medidas pasivas implementadas guardan relacién
con la eliminacibn permanente de basuras y focos de suciedad e
incorporacion de barreras fisicas que impidan el ingreso de roedores al
interior del establecimiento tales como: tapar huecos, puertas de acceso
permanentemente cerradas u otros.

e Medidas Activas. Las medidas activas implementadas guardan relacion
con la aplicacion de productos quimicos (rodenticidas) para la eliminacion
de los roedores.

Plaguicidas y Clases. Los plaguicidas comprenden una diversidad de sustancias
gue se emplean en el control de plagas (roedores, insectos, microorganismos,
etc.), que afectan los diversos sistemas productivos como la industria de alimentos
y se emplean para proteger la sanidad de las instalaciones. Hay diferentes grupos
de plaguicidas segun su funcion. En la industria de alimentos los mas utilizados
son: Insecticidas, Rodenticidas y Desinfectantes.

Los plaguicidas pueden aplicarse solos o junto a otras sustancias que faciliten su
manejo o favorecen sus caracteristicas. Pueden agruparse en dos grandes
grupos: Sélidos:

e Polvos, Cebos, Polvos mojables, tabletas fumigantes.
e Liquidos: Emulsiones concentradas, Suspensiones concentradas, Liquidos,
Aerosoles, etc.

1.2.1.5 Abastecimiento o0 Suministro de Agua Potable. Todos los
establecimientos de que trata la presente resolucion deben tener documentado el
proceso de abastecimiento de agua que incluye claramente: fuente de captacién o
suministro, tratamientos realizados, manejo, disefio y capacidad del tanque de
almacenamiento, distribucién; mantenimiento, limpieza y desinfeccién de redes y
tanque de almacenamiento; controles realizados para garantizar el cumplimiento
de los requisitos fisicoquimicos y microbiologicos establecidos en la normatividad
vigente, asi como los registros que soporten el cumplimiento de los mismos.
(Ministerio de Proteccion Social, 2013)
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1.3MARCO REFERENCIAL

1.3.1 Trabajos realizados en Empresas de Alimentos. La calidad e inocuidad
de los alimentos ha tomado gran importancia, siendo asi de consideracion en el
ambito de salud publica, el control de todos los procesos que se llevan a cabo
dentro de los establecimientos encargados de la elaboracién, manipulacion,
empaque, envase, almacenamiento y distribucion de los alimentos.

Peran et al, (2014) desarrollaron un proyecto piloto de la FAO/OMS bajo el
contexto de la revision del documento de la Comision del Codex Alimentarius
"Principios para el Establecimiento y la Aplicacion de Criterios Microbiologicos
CAC / GL 21/1997" teniendo en cuenta siete ejemplos referentes a la aplicaciéon de
criterios microbiolégicos que fueron desarrollados para ayudar a ilustrar los
diferentes contextos en los que podrian utilizarse dichos criterios microbioldgicos.
El proyecto describe las Buenas Practicas de Higiene (BPH) a base de criterios
microbiolégicos (CM) siguiendo la estructura acordada por la FAO / OMS. Los CM
basados en las BPH es un criterio utilizado para monitorear el proceso de
produccion de un establecimiento, para verificar si estd funcionando como se
esperaba y que las BPH se implementan correctamente. 31 autores eligieron los
preparados de carne como el producto alimenticio de interés y la Escherichia coli
como un indicador de la eficacia de las BPH durante la produccién. El plan de
muestreo, el tamafio de la unidad de analisis, el método de andlisis, la
interpretacion de los resultados y las acciones correctivas en caso de no-
conformidad fueron basados en el conocimiento empirico y sobre las normas
legislativas en los paises de origen de los autores. Este ejemplo es para ilustrar el
enfoque general que se puede tomar para establecer estos criterios y se puede
aplicar a otros alimentos y para otros contaminantes microbiol6gicos.

En la planta faenadora de pollos Broiler “IPROCA S.A” ubicada en el Km 26 via a
Chone en la provincia de Santo Domingo de los Tsachilas, se disefid, aplico y
evaluo las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos
Estandar de Sanitizaciéon (POES).Se realizé la auditoria inicial a la empresa de
acuerdo al reglamento de las BPM. Mediante la cual se detect6 que IPROCA tenia
algunos incumplimientos con los requisitos para lograr el cambio, se desarroll6 e
implemento los POES, registros e instructivos, y el manual de las BPM incluyendo
las capacitaciones. Para los analisis del pollo faenado se realiz6 en el Laboratorio
de Biotecnologia y Microbiologia Animal de la Facultad de Ciencias Pecuarias de
la ESPOCH, encontrando Escherichia coli 333,33 UFC/g, aerobios totales
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86333,33 UFC/g, coliformes totales 1333,33 UFC/g. Al implementar los BPM y
POES se logro reducir la carga microbiana en superficies inertes, superficies vivas
y producto terminado asi: Escherichiacoli; coliformes totales de ausencia; aerobios
333,33 UFC/g, con esto se mejord la calidad y presentacién del pollo faenado
obteniéndose mejores ingresos econémicos menor merma en el faenamiento y se
incrementd la vida atil de los productos a 8 dias, garantizando su inocuidad y
calidad. Se recomienda continuar aplicando los BPM y POES en la planta IPROCA
SA. (Meneses, 2013)

En San José de Costa Rica se llevd a cabo el disefio de un programa de buenas
practicas de manufactura (BPM) en la planta de proceso de productos cérnicos la
Porchetta M&M. el cual permitié facilitar la certificacion de la empresa mejorando
los procesos de inocuidad, calidad y sostenibilidad en el mercado. Se plante6
como metodologia un diagnostico del grado de aplicacion de BPM en la planta
procesadora. A partir de esta informacion, se establecié la documentacion del
programa de BPM. De igual manera, se realiz6 la estimacion de costos de
implementacion y culminé con una serie de sugerencias a la administracion. El
producto final de esta tesis fue el disefio de cinco programas complementarios,
recomendaciones para la adecuacion de algunas instalaciones e infraestructura e
implementacion de capacitaciones y algunas conclusiones generales. (Galindo M,
2013)

La Empresa de alimentos LAM S.A.S se implementé un plan de saneamiento
basico y desarrollo de productos en donde se recomendd que era necesario
elaborar un plan de manejo de materias primas que tuviera los requerimientos que
se deben tener en cuenta al momento de la recepcion, como fecha de vencimiento
0 caracteristicas organolépticas; ademas del uso debido que debe darseles al
interior de la empresa y de los procesos productivos, poniendo especial cuidado
en el manejo de la leche cruda. Por otra parte, se deben mantener contra
muestras de todos los productos con el fin de comparar variables como la
viscosidad o el color en caso de que haya cambios de materias primas o
circunstancias ajenas al proceso normal de produccion. (Sanchez, 2013)

Se han realizado diferentes trabajos en empresas de alimentos carnicos donde se
evidencia la importancia del disefio e implementacion de un plan de saneamiento
teniendo en cuenta los diagndsticos (inicial y final) de la aplicacion del perfil
sanitario, realizacion de planes de mejoramiento que evidencien lo indispensable
de tener implementadas las buenas practicas de manufactura en las empresas
segun lo exige la normatividad colombiana y que las empresas cuenten con los
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procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES) los cuales
forman parte de las actividades diarias que describen las tareas de limpieza y
desinfeccién destinadas a mantener o restablecer las condiciones de higiene de
un local alimentario, equipos y procesos de elaboracion para prevenir la aparicion
de enfermedades transmitidas por alimentos. Ademas garantizan la puesta en el
mercado de alimentos aptos para el consumo humano y son una herramienta
imprescindible para asegurar la inocuidad de los alimentos. (Romano et al, 2012;
Webster, 2011; Quiroga, 2008; Guzman, 2008; Carcamo, 2005;)

El trabajo realizado por Figueroa A, y Ledn B (2012), tuvo como principal objetivo,
disefar el plan de Saneamiento de la planta de extraccion de Miel de Abeja (Apis
Mellifera) de la Cooperativa Multiactiva de produccién y comercializacion de
Sardinata, Cooprocosar Ltda. Con el fin de dar cumplimiento a la normatividad
legal vigente. Para tal fin realizaron el perfil sanitario de la planta apicola,
posteriormente establecieron acciones de mejoramiento para la planta de
envasado de miel, disefiaron los programas que abarca el plan de saneamiento
segun el decreto 3075 de 1997 y finalmente socializaron los programas disefiados
en el plan a las directivas de la Cooperativa Cooprocosar Ltda. Obtuvieron como
conclusion un plan de saneamiento que contribuyo a mejorar la eficiencia
productiva, dando cumplimiento a las exigencias establecidas por la hormatividad
legal vigente.

En los almacenes Carulla Vivero S.A.-EXITO de Cucuta se disefié un plan de
saneamiento en el area de alimentos para el mejoramiento y preservacion de las
condiciones sanitarias y la disminucion del riesgo de contaminaciéon de los
alimentos tanto en la produccién como en las unidades de venta. Para el disefio
del Plan se evalu6 el perfil sanitario de acuerdo a los lineamientos del decreto
3075 de 1997 el cual arrojé un 61,33%. Posteriormente se establecié un plan de
mejoras tendientes a la calidad e inocuidad alimentaria y finalmente se disefio6 el
plan de saneamiento junto con la elaboracion de la documentacion (registros,
planes y programas) en el area de alimentos basados en la normativa vigente.
Como resultado se disefio un documento que facilitara el aprendizaje de lideres,
coordinadores, auxiliares y operarios en cuanto a orientaciones y normas basicas
de un programa de Limpieza y Desinfeccion, un programa de Desechos soélidos y
un programa de Control de Plagas, que fue disefiado por la Jefe de Control de
Calidad para su posterior implementacién. (Carrillo, 2012),

Mantilla et al, (2012). Disefiaron el plan de saneamiento para las plantas de Fruver
y de Cacao del Centro de Atencion al Sector Agropecuario SENA C.A.S.A ubicado
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en el municipio de Piedecuesta Santander. Realizaron un diagnéstico del estado
de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en las plantas de Fruver
y de Cacao del SENA C.A.S.A, obteniendo como resultado un 65,27% de
cumplimento de las BPM. Estos resultados dieron paso a la Elaboracion de los
programas de limpieza y desinfeccion, programa de control de plagas, programa
de agua potable, programa de manejo de residuos sdlidos y liquidos para las
plantas de Fruver y de cacao, y finalmente socializaron los programas del Plan de
Saneamiento con el equipo de instructores del SENA C.A.S.A. Como principal
conclusién se evidencio un aumento en el cumplimiento de las BPM al realizar
nuevamente la evaluacion del perfil sanitario con un 78,24% de las exigencias
sanitarias dadas por el decreto 3075 de 1997.

En el Asadero y Restaurante El Bracero Calefio de Bogotd, se realizd el Plan de
saneamiento basico donde se especifica que en la Capital existen gran cantidad
de establecimientos dedicados a la elaboracion, transformacion, manejo y
suministro de alimentos, como pueden ser: microempresas, fabricas, restaurantes,
comedores, cafeterias, entre otros; donde el mayor compromiso es ofrecer sus
productos con las mejores condiciones en cuanto a sanidad se refiere. Por
consiguiente, la empresa se vio en la necesidad de implementar «planes de
saneamiento basico» (PSB) que mejoraran las condiciones generales de sanidad,
se propuso aplicar metodologias y disposiciones necesarias segun el PSB, que se
ajusten a las necesidades especificamente del establecimiento, ya que éste no
contaba con una estructura sistémica, conforme y precisa frente a las
disposiciones del PSB. (Vanegas, 2012).

Sanchez, (2011) document6 los programas de saneamiento basico, capacitacion a
los manipuladores y disefio del servicio de alimentacion Pedregal S.A.S”
recomiendd Implementar los programas de saneamiento basico con el fin de
mantener las condiciones Optimas de funcionamiento e inocuidad. Para tal fin,
realizd varias sugerencias citadas a continuacion: tener una persona idénea que
verifique los diferentes registros y operaciones de cada uno de los programas, que
el personal que ingrese al servicio de alimentacion debia cumplir con las normas
basicas del manipulador de alimentos tales como uniforme completo y sin
accesorios con el fin de prevenir cualquier contaminacion de los alimentos con
agentes extrafio, que se debia ajustar el servicio de alimentacion en cuanto al
disefio estructural de las instalaciones, teniendo en cuenta los flujos, equipos y
separacion de zonas, realizar capacitacion continua a los manipuladores de
alimentos para proporcionar y establecer las normas basicas de manipulacion
consiguiendo un manejo seguro de los productos e implementar un sistema de
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gestion de la calidad teniendo en cuenta factores importantes como la inocuidad,
el servicio, las caracteristicas organolépticas del producto y el cumplimento de la
normatividad. De igual manera concluyé que se debia implementar cada uno de
los formatos e instructivos sugeridos, para contribuir hacia al buen desempefio de
la organizacion.

Ramirez, (2010) trabajo en la estandarizacién y control de la calidad en procesos
de recibo, almacenamiento, distribucion y servida de alimentos Para lograr este
objetivo, realizé un perfil sanitario evaluando las condiciones higiénico — sanitarias,
de igual forma, documentd e implemento las etapas de cada una de los procesos
productivos realizados en la empresa. Posteriormente, inspeccioné la calidad de
los alimentos desde la recepcion, almacenamiento, despacho de los alimentos.
Verifico el estado de empaque y rotulado de los alimentos segun la resolucion
5109 y el cumplimiento de las normas higiénico sanitarias de la bodega por medio
de auditorias internas. Como resultado se obtuvo un porcentaje final de
cumplimiento del 95% en comparacion con el 81% que arrojo el perfil sanitario
inicial, este resultado fue muy representativo ya que se logré un aumento en el
indice global de inocuidad.

Maldonado et al, (2009) realizaron un plan de mejoramiento de las condiciones
higiénico sanitarias de los expendios de carne de la plaza de mercado del
municipio de Pamplona — Norte de Santander. Llevaron a cabo un diagnéstico
inicial, posteriormente diseilaron el plan de mejoras, el cual implementaron,
reforzando la capacitacion de los manipuladores de alimentos. De igual manera,
realizaron exadmenes a los operarios, se tomaron muestras para estudio
bacteriologico, parasicologico y micético de los manipuladores de alimentos.
Finalmente se capacitaron a los expendedores de carne, mejorando las
condiciones higiénico sanitarias de los establecimientos.

Serna-Cock et al., (2009) diseiiaron e implementaron un plan de saneamiento
siguiendo los lineamientos de decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Proteccion
Social de Colombia, con el fin de disminuir los factores de riesgo de ETA a una
poblacion de nifios y adultos mayores. Realizé un plan de capacitacion dirigido al
personal manipulador implicado en los procesos de recepcion, almacenamiento,
empaque y distribuciéon de materias primas en una distribuidora de alimentos. El
plan de saneamiento y la capacitacion permitieron incrementar los porcentajes de
cumplimiento en buenas practicas de manufactura, BPM, del 40 al 70 %, estos
resultados fueron una base sélida para garantizar la inocuidad de los alimentos y
la disminucién del riesgo de adquirir ETA en la poblacién objeto de estudio.
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Hernandez, (2009) implementd los planes de saneamiento basico en granjas de
alimentos FRIKO S.A. Caldas (Antioquia). Durante su investigacion logrd
implementar, distribuir, difundir 26 procedimientos para la implementacion del plan
de saneamiento en granja y 11 se dejaron listos para distribuir y solamente 2 no se
realizaron debido a que no cumplian con las condiciones Optimas para realizar el
procedimiento de saneamiento basico en granja. No obstante, llegd a un
importante avance en la cultura y la concientizacion ambiental con todas las
charlas y capacitaciones que le brindd al personal que trabaja en las granjas al
servicio de alimentos FRIKO S.A. con el fin de generar un reconocimiento ante
otras empresas y entidades lo cual los ha posicionado frente al compromiso de
generar menos impactos con sus procesos productivos.

En la planta de alimentos Productos Rapido LTDA se implementé y desarrollé un
plan de saneamiento. Se inici6 con un plan de saneamiento que a futuro seria la
base de las BPM. Elabor6 formatos de monitoreo para comprobar las condiciones
higiénico sanitarias. Posteriormente disefidé los manuales de cada programa;
limpieza y desinfeccion, residuos sdlidos, control de plagas y control de agua
potable, ademas del control de agua residual. Como resultado de todas las
medidas tomadas, los Productos Rapido es una productora de alimentos que se
rige a una parte de los reglamentos exigidos y da la posibilidad de que sus clientes
estén satisfechos llevando productos de calidad. (Rodriguez, 2009)

Custodio, (2008) desarrollé un plan de buenas practicas de manufactura y control
de puntos criticos para la planta de produccion de una industria de alimentos
balanceados para aves en Guatemala. En lo que se refiere a las BPM y el sistema
HACCP, se describieron las bases legales y regulaciones dentro del pais, su
alcance, el papel que juegan referente al aumento de la eficiencia de los procesos
y el mantenimiento de la inocuidad de los alimentos, asi como su relacion con
sistemas de aseguramiento de la calidad, que brindan mayor competitividad a todo
nivel comercial. El alcance o meta primordial que alcanzo la empresa fue la
implementacion de este Plan y abrir las puertas a la mejora continua de su imagen
ante la sociedad guatemalteca y el mercado. Se desarrollé un diagndstico de la
situacion actual de la empresa,

Avila, (2007) documento los procedimientos basicos del “plan calidad actuemos
Carrefour Colombia” para el aseguramiento de las buenas préacticas y el control
continuo de los procesos para la comercializacién de los alimentos” recomienda
gue con respecto al manejo del programa de limpieza y desinfeccion es importante
que le den un seguimiento no solo con las auditorias realizadas por Asinal y Sake
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Key, sino que exista un proceso constante de capacitacion, para asegurar las
buenas practicas de los procesos implementados ya que los empleados de las
tiendas tienden a tener un alto indice de rotacién y por ende las capacitaciones se
pierden si no son continuas. Por ende se recomienda tener en cuenta la utilizacién
de nuevos productos desinfectantes para exista un rotacién con un mayor nimero
de productos y de esta manera no exista resistencia de los microorganismos a la
eficiencia de los desinfectantes.

Como se puede evidenciar en el estado del arte, asegurar la calidad de los
alimentos implica tener documentado e implementado un plan de saneamiento
que coadyuve, conjuntamente con las buenas practicas de las personas
manipuladoras a reducir al minimo el peligro de contaminacién y por lo tanto
permita garantizar la inocuidad de los productos.

1.4AMARCO LEGAL

Ley 9 de 1979, Se dictan las medidas sanitarias, necesarias para preservar,
restaurar y mejorar las condiciones sanitarias en lo que se relaciona a la salud
humana, y el control de descargos de residuos y materiales que afectan o pueden
afectar las condiciones sanitarias del ambiente.

Resolucion 2674 del 2013, La presente resolucidn tiene por objeto establecer los
requisitos sanitarios que deben cumplir las personas naturales y/o juridicas que
ejercen actividades de fabricacion, procesamiento, preparacién, envase,
almacenamiento, transporte, distribucibn y comercializacion de alimentos y
materias primas de alimentos y los requisitos para la notificacion, permiso o
registro sanitario de los alimentos, segun el riesgo en salud publica, con el fin de
proteger la vida y la salud de las personas.

Decreto 1500 del 2007, por el cual se establece el reglamento técnico a través del
cual se crea el Sistema Oficial de Inspeccion, Vigilancia y Control de la Carne,
Productos Carnicos Comestibles y Derivados Carnicos, destinados para el
Consumo Humano y los requisitos sanitarios y de inocuidad que se deben cumplir
en su produccion primaria, beneficio, desposte, desprese, procesamiento,
almacenamiento, transporte, comercializacién, expendio, importacion o
exportacion.
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2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Diseflar los programas de saneamiento en la empresa de procesamiento de
carnes “Sabor... Es Factoria”, del municipio de Giron Santander con el fin de
cumplir con los requisitos exigidos por la norma.

2.20BJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar el diagnéstico higiénico sanitario de la empresa bajo los parametros
exigidos por la resolucion 2674 de 2013 y decreto 1500 de 2005

e Establecer el plan de mejoras para la empresa “Sabor... es Factoria”.
e Disefiar y documentar los programas de saneamiento exigidos para este tipo

de industria como son: limpieza y desinfeccién, control integrado de plagas,
disposicion de residuos y abastecimiento y suministro de agua potable.
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3. METODOLOGIA

El presente trabajo corresponde a un estudio descriptivo a conveniencia de la
investigacion. La poblacion estudio sera la empresa Sabor... Es Factoria”, ubicada
en la carrera 13 # 75-113 Barrio Vegas de Villamizar el Municipio de Giron
(Departamento de Santander).

A continuacidon se relacionan las actividades que se llevaron a cabo para dar
cumplimiento a cada uno de los objetivos planteados.

3.1 DIAGNOSTICO HIGIENICO SANITARIO

Se realiz6 un diagnostico higiénico-sanitario en cada una de las areas de la
empresa objeto estudio basado en los lineamientos del decreto 1500 del 2007 y
en la Resolucion 2674 de 2013 (aplicacion del perfil sanitario), el cual establece
los requisitos minimos de cumplimiento de las BPM en el area de produccion. Esta
evaluacion se realiz6 de forma visual para conocer el estado actual de los
establecimientos mediante el porcentaje de cumplimento presentado a
continuacion segun la escala de valores:

Tabla 1. Calificacion del perfil sanitario.

RANGO (%) CALIFICACION
Cumple completamente 2
Cumple Parcialmente 1
No Cumple 0
No Aplica NA
No Observado NO

Para dar cumplimiento a este objetivo se llevaron a cabo las siguientes
actividades:

o Inspeccion areas de produccion: Se ejecutaron visitas de inspeccion en
el area de produccion de alimentos con el propésito de conocer e identificar los
puntos criticos y los controles que se aplican para la elaboracion de alimentos en
la empresa. Para la diagnostico se inici6 con la creacién de un formato con
realizacion del preguntas cerradas teniendo en cuenta los criterios ya establecidos
segun el Decreto 1500 de 2007 y siguiendo los criterios de la Resolucion 2674 de
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2013, una vez disefiado el formato diagnostico se aplicd en todas las areas para
verificar las condiciones iniciales de produccién de alimentos.

o Tabulacién y analisis de datos. Luego de registrar los datos en el formato
diagnéstico, se agruparon las preguntas correspondientes a cada item evaluado:

v Instalaciones fisicas, condiciones de saneamiento (abastecimiento de agua
potable, manejo y disposicion de residuos liquidos y sélidos, control de
plagas, limpieza y desinfeccion, instalaciones sanitarias),

v' Personal manipulador de alimentos (practicas higiénicas y medidas de
proteccion, educacion y capacitacion),

v" Condiciones de proceso y fabricados (disefio y construccion, equipos y
utensilios),

v" Requisitos higiénicos de fabricacion (materias primas e insumos, envases y
embalajes, operaciones de fabricacién, operaciones de envasado y
empaque, almacenamiento de producto terminado, condiciones de
transporte),

v' Aseguramiento y control de la calidad (sistemas de control, laboratorio).

Posteriormente se graficaron los resultados utilizando el programa Microsoft office
Excel version 2008, empleando diagramas de Pareto y se determinaron los
porcentajes de cumplimiento de cada una de las condiciones evaluadas.

3.2 PLAN DE MEJORAS

De acuerdo a los resultados obtenidos en el perfil sanitario, se elaboro un plan de
mejoras con las actividades correctivas necesarias para dar cumplimiento a los
lineamientos establecidos por la normatividad vigente.

En el plan se relacionaron los siguientes aspectos:

Aspecto a verificar,

ftem,

Hallazgo,

Accion preventiva y/o correctiva.

Costo de adecuacion (costo de material, mano de obra, costo total,
Tiempo estimado de desarrollo

ASENENENENEN
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Posteriormente, se llevara a cabo la socializacion del plan de mejoras con los
operarios, jefe de produccion y el propietario de la empresa con el fin de empezar
a aplicar las actividades propuestas.

3.3PROGRAMAS DEL PLAN DE SANEAMIENTO

Se disefiaron los programas del plan de saneamiento: limpieza y desinfeccion,
control de plagas, manejo de residuos sélidos y agua potable; con los registros y
documentacién necesaria siguiendo los parametros de la Resolucion 2674 de
2013 y del Decreto 1500 de 2007 segun las actividades diarias desarrolladas en
los servicios de alimentacion objeto estudio.

Estos programas cuentan con los siguientes aspectos:

v Titulo: Corresponde al programa que se va a describir.

v Introduccion: en esta se realizara una descripcion breve de la importancia e
influencia del almacenamiento de materias primas para su conservacion

v' Objetivos: describira el fin que se desea cumplir con el disefio de este
programa.

v' Alcance: se explicara para qué la empresa aplica el programa de
almacenamiento.

v" Marco Legal: Descripcion de la normativa vigente.

v' Definiciones: se harda una descripciobn de algunos de los términos
empleados en el desarrollo del programa.

v Consideraciones generales: se plasmaran las operaciones del programa.

v" Procedimientos.

v' Documentos y registros

e Capacitacion a los manipuladores. Luego del disefio de los programas se
llevé a cabo la capacitacion de los operarios que manipulan los productos con
el fin de concientizarlos en la importancia del cumplimiento e implementacion
del Plan de Saneamiento.

La capacitacion se realiz6 de manera magistral y posteriormente practica. Los
temas estuvieron relacionados con BPM y los programas de saneamiento que
incluye limpieza y desinfeccion, manejo de residuos sélidos y liquidos, control de
plagas y abastecimiento de agua. Se realiz6 un seguimiento para verificar el
cumplimiento e impacto de la capacitacion.
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4 RESULTADOS Y DISCUSION

SABOR ...ES FACTORIA esta ubicada en el municipio de Girén y actualmente
cuenta con dos lineas de produccion, una dirigida a la produccion y
comercializacion de dulces (Dulce Maria) y la otra dirigida a la produccion y
transformacion de productos carnicos (Carnes Magras). Actualmente la empresa
cuenta con el siguiente personal: 3 operarios en la linea de dulces, 7 operarios en
la linea de carnicos, 3 personas del area administrativa y alrededor de 30
personas encargadas de la comercializacion y distribucién del producto.

A partir del aflo 2015 se tomoé la decision de procesar productos carnicos, lo que
genero la necesidad de adecuar y ampliar la empresa por consiguiente en area de
produccion. En la actualidad se cuenta con una capacidad instalada para procesar
1,5 tonelada semanales de carne, obteniendo tres tipos de salchicha con nombres
de fantasia como: Vara, Super buena y Trio. El objetivo proyectado es aumentar la
capacidad de produccion a 6 toneladas semanales de producto e incluir la
produccion de chorizo, salchichon variedad cervecero y salchicha variedad
ranchera.

Para tal fin, se adquirieron equipos de mayor capacidad y actualmente se
encuentran en instalacion, de igual manera, se realizd un diagndstico higiénico
sanitario para evaluar las condiciones iniciales de la empresa y posteriormente se
establecio un plan de mejoras que incluye el disefio de los programas de
saneamiento requeridos por la norma y necesarios para el buen funcionamiento de
la linea de produccién céarnica. El objetivo para este afio es implementar lo
establecido en el plan de mejoramiento y los diferentes lineamientos establecidos
por la Resolucién 2674 de 2013.

4.1 INTERPRETACION DE RESULTADOS.

4.1.1 Diagnéstico Higiénico Sanitario. La evaluacion de las condiciones
higiénico sanitarias de la empresa objeto estudio se llevé a cabo a partir del
diligenciamiento del acta de inspeccion sanitaria aplicada por el INVIMA a las
fabricas de alimentos. (Anexo 1), teniendo en cuenta los lineamientos e items de
la resolucion 2674 de 2013 y del Decreto 1500 de 2007.
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A continuacion se describen los resultados obtenidos en el diagndstico realizado
por cada item evaluado:

4.1.1.1 Instalaciones Fisicas. En este item se analizaron aspectos generales
relacionados con la ubicacion y funcionamiento de la planta, su edificacion,
secuencia de las areas de proceso y construccion de las instalaciones. Al
realizarse el diagnostico higiénico sanitario de las instalaciones se pudo observar
gue la planta cumple en un 50% con las exigencias dadas por el INVIMA. Lo
anterior se debe a que se encontraron algunas inconformidades como: objetos en
desuso alrededor de la planta (rejas, bandas transportadoras descompuestas,
entre otros), inadecuado disefio en la construccion de la planta ya que permite el
ingreso de plagas y polvo, no existe un proceso secuencial en el proceso ni
separacion de las areas de produccion, no se facilita la operacion de limpieza y
desinfeccidon y no existe un sitio definido ni exclusivo para el consumo de
alimentos y descanso de los operarios.

4.1.1.2 Condiciones de Saneamiento. En este item se evalud el abastecimiento
del agua potable, manejo de residuos liquidos y sélidos, control integral de plagas
(artrépodos, roedores y aves), la limpieza y desinfeccion de las areas, equipos,
superficies y las condiciones de las instalaciones sanitarias.

Como se observa en la siguiente grafica, la empresa objeto estudio cumple en un
27.77% con los items requeridos por la norma, indicando que su estado es
desfavorable en las condiciones de saneamiento de las areas. Se encontr6 que los
establecimientos no cuentan con un plan de saneamiento escrito acorde con su
actividad a realizar, no se evidencian soportes y/o registros del cumplimiento del
plan de saneamiento, no existe programa, procedimientos ni evidencia de analisis
(fisicoquimicos y microbiol6gicos) sobre manejo y calidad del agua, no se
evidencia sefalizacion de las areas ni de los recipientes donde se almacenan los
residuos, no existen los procedimientos descritos para los programas de limpieza y
desinfeccién, manejo de residuos liquidos y sélidos, control de plagas, se
evidencia presencia de roedores y moscas y no existe nada implementado para
este programa, las instalaciones sanitarias no cumplen con los requerimientos
minimos por la norma (no existe vestieres, lokers, elementos para el secado de
manos, no cuenta con lavamanos) y no hay sefializacion sobre lavado y
desinfeccién de manos y botas.
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Grafica 1. Porcentaje de cumplimiento en las Condiciones de Saneamiento.
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4.1.1.3 Personal Manipulador. En este item se evalud las practicas higiénicas,
educacion y capacitacién de los manipuladores de los alimentos que laboran en
las instalaciones de la empresa. En la gréfica se observa que hay un cumplimiento
del 50% de los items requeridos; encontrandose que no existe un plan continuo y
permanente para las capacitaciones a los manipuladores de alimentos, algunos
operarios utilizan accesorios y maquillajes, se evidencia falencias en el lavado de
manos y uso de la dotacion. De igual forma, faltan avisos alusivos a la
obligatoriedad y necesidad del cumplimiento de las practicas higiénicas y su
observancia durante la manipulacién de alimentos.

39



Gerson Montarfiez - Alirio Angarita

TiMAGRAig Plan de Saneamiento en la empresa “Sabor.....es Factoria”

Grafica 2. Porcentaje de cumplimiento en el Personal Manipulador.
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4.1.1.4 Condiciones de Proceso y Fabricacion. Se evaluaron los aspectos
referentes a disefio y construccion de las areas de procesamiento de alimentos y
los equipos y utensilios utilizados para preparar los alimentos. Se obtuvo un
porcentaje de cumplimiento del 40.47% en total. Se evidenciaron las siguientes
inconformidades (imagen 2):

Imagen 2. Condiciones actuales de Proceso y Fabricacion de la empresa

|

Fuente: Autores.

v' El piso no se encontraba en buen estado, la pintura aplicada presentaba
desprendimiento, se observaron grietas y no contaba con la pendiente
adecuada ya que habia emposamientos.

v" No existen techos falsos o doble techo.
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v' La puerta de ingreso al cuarto frio presenta corrosion

v' Existe por la parte superior del area de produccion espacio no protegido
gue permite el ingreso de insectos

v' Inadecuado procedimiento de higiene de las areas de procesamiento de
alimentos.

v" Los sifones permiten el ingreso de plagas.

v" No todas las paredes son de material resistente a los procesos de limpieza
y desinfeccion.

v" La unién entre pared y pared y entre techo y pared permite la acumulacion
de suciedad.

v' Se encontré que el techo era consideradamente alto y su construcciéon no
permitia realizar estas labores de limpieza y desinfeccion. Las lamparas no
estan protegidas para evitar la contaminacién en caso de ruptura, tampoco
se evidencia que se encuentren limpias

v La temperatura de la sala de produccion no es adecuada para el
procesamiento de carnes y derivados

v No existe un sistema de ventilacion y se permite el flujo de aire de una zona
contaminada a una zona limpia

v' La embutidora no esta fabricada con materiales resistentes al uso y a la
corrosion, ademas presenta defectos y grietas que impide limpiar y
desinfectar correctamente.

v" Los equipos y las areas de procesamiento de alimentos no se encuentran
identificadas.

v No existen tuberias para la conduccion de alimentos.

v' Los equipos no estan ubicados segun la secuencia logica del proceso
tecnoldgico.

v' La puerta de acceso se encuentra con corrosion y en mal estado que
dificulta el correcto cierre de la misma.
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Gréfica 3. Porcentaje de cumplimiento de las Condiciones de Proceso.

60
50

o)

E 4

§ m DISENO Y

= CONSTUCCION

a 30 -

S

o

WL, B EQUIPOS Y

° UTENSILIOS
10 -
O .

CONDICIONES DE PROCESO

Fuente: Autores

4.1.1.5 Requisitos Higiénicos de Fabricacion. Se evaluaron los procedimientos
y registros escritos para el control de calidad de las materias primas e insumos,
igual que el rotulado, conservacién y almacenamiento de los mismos. De igual
manera, se analizdé el material de fabricacion de los envases y embalajes, las
operaciones de fabricacion, las operaciones de envasado y empaque, el
almacenamiento del producto terminado y las condiciones de transporte.

Se obtuvo un porcentaje de cumplimiento en términos generales del 42%
encontrdndose falencias en los procedimientos y registros escritos para el control
de calidad de materias primas e insumos, las condiciones de recepcion no evitan
la contaminacion y proliferacion microbiana, los insumos no son sometidos a
controles de calidad establecidos y su almacenamiento no es el adecuado, no se
evidencia control de temperaturas de congelacion, n en un area independiente, el
proceso de fabricacion del alimento no se realiza en O6ptimas condiciones
sanitarias. No se evidencian registros de trazabilidad de las materias primas y en
cuanto al transporte, algunos vehiculos no cumplen las condiciones de
refrigeracion que requiere el producto. El sitio de almacenamiento de producto
terminado no cuenta con elementos que permitan colgar el alimento, se mantiene
en el piso sobre plasticos, ademas se almacena producto crudo con procesado, lo
gque puede ocasionar contaminacion cruzada y por consiguiente generar
problemas en la calidad e inocuidad del producto. EI empaque no se realiza en
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condiciones que eliminen posibilidades de contaminacion y no se encuentra con
las areas requeridas para el proceso

Grafica 4. Porcentaje de cumplimiento de los Requisitos Higiénicos de
Fabricacion.
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4.1.1.6 Aseguramiento y Control de Calidad. Se evaluaron los sistemas de
control que se llevan a cabo en la empresa para asegurar la calidad e inocuidad
de los productos elaborados (16,66%) y el plan de muestreo que utilizan o si
cuenta o no con un laboratorio que realice los servicios de muestreo. En este
altimo item el porcentaje de cumplimiento general fue del 12,5% debido a que no
existen manuales ni instrucciones escritas sobre equipos y procedimientos para la
elaboracion de los productos, no se evidencian fichas técnicas de los equipos, ni
programas y procedimientos escritos de calibracion de equipos e instrumentos de
medicion. De igual manera, la empresa no cuenta con laboratorio de control de
calidad (0%).

Como se puede observar en la gréafica 5, el estado de la empresa en desfavorable
con un porcentaje de cumplimiento en general del 37.12% y por tal motivo se hace
necesario intervenir todas las areas y procedimientos para mejorar las condiciones
de calidad e inocuidad de los alimentos preparados y las condiciones higiénico
sanitarias del establecimiento.
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Gréafica 5. Consolidado de las condiciones Higiénico- sanitarias de la empresa
objeto estudio.
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4.1.2 Plan de Mejoramiento. Con los resultados obtenidos en el diagnostico
Higiénico-sanitario se encontrd deficiencias en el plan de saneamiento como la
ausencia de manuales que incluyen el programa de limpieza y desinfeccion,
manuales de manejo de residuos soélidos, control de plagas y agua potable, de
igual forma, se evidencio falencias en equipos y utensilios, instalaciones y en
capacitacion de los manipuladores de alimentos. Por tal razén se elaboré un plan
de mejoras para la empresa acorde a los aspectos encontrados. En la siguiente
tabla se relaciona el plan de mejoramiento y se describen las acciones correctivas
gue se deben tomar para mejorar las condiciones del establecimiento.
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Tabla 2.Plan de Mejoramiento de la Empresa “Sabor...es Factoria”.

ASPECTOS A ACCION PREVENTIVO COSTO MANO DE | cos710 TOTAL .
VERIFICAR ITEM HALLAZGO Y/O CORRECTIVA MATERIALES | OBRA (EN (EN PESOS) DESARROLLO | RESPONSABLE
PESOS) (DIAS)
Se encuentran objetos en
11 desuso a!rededor_de la planta | Retirar elementos y 80.000 80.000 8 Operarios y
como rejas, estibas, banda | escombros Gerente
transportadora, entre otros.
La construccién no impide el Lgsrﬁ%“gre] ?Qgiﬁg:’ Operarios y
1.3 |ingreso de plagas, no evita la |. . 9 ' 350.000 150.000 500.000 30 Gerente
instalacion de
entrada de polvo
puerta
INSTALACIONES no hay una adecuada | Divisiones en
FISICAS DE LA > _ . o .
EMPRESA separacion fisica de | cortinas, puertas perarios y
1.4 |aquellas areas de |falsas y 480.000 210.000 690.000 30 Gerente
produccion susceptibles de | demarcacion de
ser contaminadas areas.
La construccion de la _
edificacion no facilita las|Resane y Operarios y
1.5 |operaciones de limpieza vy |aplicacion pintura 850.000 150.000 1.000.000 20 Gerente
desinfeccién, ademas permite | epoxica de pisos
el acceso de plagas
No existe programa, _
procedimientos ni evidencia | Disefio el programa Operarios y
2.1.1 | de andlisis (fisicoquimicos y|de abastecimiento 30 Gerente
microbiolégicos) sobre | agua potable
ABASTECIMIENTO manejo y calidad del agua
AGUA POTABLE .
El agua llega dlrectamente.del o Operarios y
acueducto, pero no existe |disefio de formato
2.1.2 8 Gerente

control diario de cloro residual
ni se llevan registros

de registros
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Tabla 2. Continuacion.

ASPECTOS A ACCION PREVENTIVO COSTO MANO DE | 65710 TOTAL EngElngo
VERIFICAR U= A HEAZAED) Y/O CORRECTIVA | MATERIALES | CBRA BN |~ e\ pESos) PEGARREE | NorONAEE
PESOS) (DIAS)
lone 1 capacidad ni el diseno | rajila - en acera Operarios y
MANEJO Y 222 para manejar correctamente |inoxidable de 180000 60000 240.000 30 Gerente
DISPOSICION DE estos residuos mayor capacidad
RESIDUOS — _
LIQUIDOS Cuenta con trampa de grasa, | Reubicacion de la Operarios y
2.2.3 | pero no esta bien ubicada ni|trampa de grasa y 30000 40000 70.000 15 Gerente
se le realiza limpieza hacer limpieza
No _eX|ste. programa de | Disefio del Operarios y
231 |Manejo y disposicion de los | programa de 30 Gerente
"~ | residuos solidos, ni se llevan | manejo de residuos
MANEJO Y los registros solidos
DISPOSICION DE : —
RESIDUOS Existen recipientes de .
SOLIDOS recoleccion interna de los|Compray ubicacion Operarios y
2.3.2 | residuos sdlidos o basuras, no |adecuada de un 120000 40000 160.000 20 Gerente
estan identificados, ni bien | punto ecolégico
ubicados
No existe programa N hicefio del Operarios y
procedimientos  especificos )
24.1 . programa manejo 45 Gerente
para el control integrado de intearado de plagas
CONTROL DE plagas 9 plag
PLAGAS ;
. . . Ap||car_ . Operarios y
2492 Se evidencia presencia de |procedimiento y 45 Gerente
"7~ | moscas y roedores llevar registros para
el control de plagas
No existe procedimientos Disefio del
ifi impi Operarios
UMPIEZAY | 5 ¢ ) | GoBimteccion ne las diferentes | PIOgiAMa  de 60 Gerente
DESINFECCION | <> limpieza y erente

areas de la planta, equipos,
superficies y manipuladores

desinfeccion
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Tabla 2. Continuacion.

MANO DE TIEMPO
ASPECTOS A ACCION PREVENTIVO COSTO COSTO TOTAL ESTIMADO
VERIFICAR ITEM HALLAZGO Y/O CORRECTIVA MATERIALES OE;;‘OfN (EN PESOS) DESARROLLO | RESPONSABLE
)
(DIAS)
Se realiza inspeccion visual | Disefio de formatos
por parte del tecndlogo de|para registrar la Operarios y
LIMPIEZAY | 2.5.2 | control de calidad, pero no se | aplicacion de 60 Gerente
DESINFECCION o . e
llevan los registros, no hay |limpieza y
evidencia de la inspeccion desinfeccién
No cuenta con lavamanos de | Instalar un lavamos Operarios y
2.6.3 |accionamiento no manual en|en acero inoxidable 900.000 45.000 945.000 30 Gerente
INSTALACIONES las &reas de elaboracion con accionar de pie
SANITARIAS Es requerido el filtro sanitario || .\ ae o Operarios 'y
2.6.4 |y la planta no cuenta con él o 450.000 50.000 500.000 60 Gerente
S sanitario
(pedilubio, lava botas)
Ee relz(\)llrgler:jcel? grn?useerzl;)etlganu? Capacitacion en Operarios y
3.13 . Buenas Practicas Gerente
restaurante contiguo a la
fabrica, con parte del uniforme de Manofactura.
PERSONAL a ) p
MANIPULADOR _ _
e, S o | Capactacion _en
314 |P Buenas Practicas Gerente

manos ni la periodicidad que
corresponde

de Manofactura.

Fuente: Autores.
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4.1.3 Programas del Plan de Saneamiento. Se elaboraron los programas de
limpieza y desinfeccion, manejo de residuos solidos y liquidos, abastecimiento de
agua y control de plagas el cual se le socializ6 a los manipuladores de alimentos y
al propietario de la empresa. (Anexo 2).

4.1.4 Capacitacion a Manipuladores. Se llevo a cabo una charla magistral
(anexo 3) a los empleados con el fin de socializar la evaluacién higiénico sanitaria,
el plan de mejoramiento y capacitarlos sobre cada uno de los programas del Plan
de saneamiento y la condiciones de BPM. Durante el ciclo de capacitacién basica
se presentaron los siguientes temas:

¢ Normas y habitos higiénicos

e BPM

e Limpiezay desinfeccion.

e Manejo de residuos solidos y liquidos.

e Control de Plagas.

e Saneamiento basico.

Cada ciclo de capacitacion se complementé con actividades ladicas (folletos,
videos y juegos (Anexo 4)) los cuales fueron un medio de refuerzo para cada uno
de los temas vistos. De igual manera, se realizO el seguimiento a las
manipuladoras sobre las normas de almacenamiento, manipulacion y condiciones
higiénicas, tal y como se muestra en la imagen 3.

Imagen 3. Capacitacion a Manipuladores de Alimentos de la empresa objeto
estudio.

Fuente: Autores
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4.2 DISCUSION DE RESULTADOS

La seguridad alimentaria se ha constituido en una exigencia social prioritaria y los
fracasos en esta area son juzgados con un alto nivel de intransigencia, tanto por
los ciudadanos como por los mercados propios de las sociedades occidentales
que reclaman la consecucion para esta y otras areas del “riesgo cero®,
consecuentemente alcanzar esos niveles requeridos se ha convertido en un
objetivo estratégico tanto para los operadores econémicos que compiten en el
mercado como para las instancias administrativas que tienen la obligacion de
garantizar la seguridad. La seguridad no es el espontaneo fruto de hacer lo obvio
sino la meritoria consecuencia de planificar un resultado, se necesita el
compromiso de la alta direccién, de los operarios y manipuladores de alimentos,
entre otros actores, sino que ademas, se precisa de instrumentos de gestion, para
organizar los objetivos de la seguridad alimentaria. (Rodriguez, 2011). Primero se
debe plantear un plan de mejoramiento tal y como lo define Sanchez (2013) en su
trabajo donde considera que gracias al plan de mejoramiento y mediante el
desarrollo de la practica de las actividades planteadas en el mismo, se logra
establecer e implementar programas de calidad con registros necesarios que se
requieren en una empresa de alimentos, al igual que se logra concientizar al
personal manipulador de la importancia de actualizarse en los parametros que
dictan las normas de buenas préacticas de manufactura. De igual manera,
Rofriguez Webster (2011) expone que las medidas de control de la inocuidad y la
calidad, varian segun la etapa en que se encuentra el alimento y también segun
las caracteristicas de dicho alimento, Esto comprende desde las llamadas "buenas
practicas agricolas" (BPA);buenas practicas de manufactura (BPM), al uso de
pesticidas, control de plagas, manejo de residuos, limpieza y desinfeccion, entre
otros; asi como el sistema de control de la higiene en la manipulacién de
alimentos, un sistema adoptado internacionalmente y obligatorio en la unién
europea desde enero 2004.

Por los argumentos anteriores, es necesario que las empresas de alimentos
cuenten como minimo con un plan de saneamiento documentado e implementado
gue permita garantizar que los productos elaborados cuentan con un régimen de
calidad e inocuidad que permite que el consumidor se sienta seguro del producto
que esta adquiriendo. Para tal fin, es importante la aplicacibn de cuatro
componentes para poder implementar un sistema BPM efectivamente en una
planta y que éste sea efectivo. Estos componentes son: el compromiso de la
gerencia el cual es lo mas importante para que el sistema BPM pueda ser aplicado
en una empresa. Si la gerencia no esta convencida de los beneficios que puede
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traer la implementacion de este programa, no se puede pretender que los
empleados u operarios lo estén. El rol de la gerencia es muy importante en todo el
proceso de mejoramiento de una empresa, ya que se traduce en proporcionar los
recursos econdmicos y humanos necesarios y ser el guia en todo momento
ensefiando con el ejemplo. En este caso. El propietario y los manipuladores de
alimentos de la empresa son clave para que el plan de mejoramiento y los
programas del plan de saneamiento puedan ser desarrollados y a su vez se
realicen las modificaciones pertinentes en las instalaciones, se lleven a cabo las
practicas higiénicas y contar con el equipo técnico, tecnolégico y humano para
garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos que se elaboran en el
establecimiento. (Ledezma ,2003).

Es necesario que los programas estén documentados y registrados, ya que
representan un componente necesario para determinar el correcto funcionamiento
de una empresa y para determinar si estd cumpliendo con todos los requisitos
como monitoreo de los factores que pueden afectar la calidad del producto
(almacenamiento de los productos, temperatura, ph, humedad relativa, tiempos de
coccion, refrigeracién entre otros); registro de capacitaciones, enfermedades y
cumplimiento de las medidas higiénicas, manejo preventivo de los equipos y su
mantenimiento, control de llegada y salida de materias primas, control de las
fechas de elaboracién y vencimiento de los productos almacenados, entre otros
aspectos importantes que permitan evitar contaminacion de los alimentos e
intoxicaciones por su consumo. Asimismo, es de vital importancia la capacitacion
del recurso humano, ya que en ellos recae la mayoria de responsabilidad del
cumplimiento de las BPM. Se debe establecer un programa de capacitaciones que
sirva como retroalimentacién. Se recomienda realizar una capacitacién cada seis
meses, pero el programa de capacitacion dependerd mas de la rotacién del
personal y el nivel de deficiencia que exista en la aplicacion de las normas del
sistema

Arispe (2007), describe que en la industria de alimentos, la inocuidad es un
componente esencial de la calidad tota y la inocuidad de los productos debe
considerarse sin ninguna duda, la prioridad maxima. Un alimento debe ser inocuo
y no este requisito no es negociable, a diferencia de otras caracteristicas del
producto (como el aspecto, el sabor o el costo). Los consumidores demandan y
confian en que la inocuidad esté presente en todo tipo de alimento, sea
manufacturado, tratado con minimo proceso, o fresco y la industria alimentaria
tiene la responsabilidad legal y moral de cumplir con esas expectativas. En la
actualidad la industria de los alimentos requiere un enfoque integrado y profesional
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para el desarrollo del negocio, para asi asegurar la satisfaccion del cliente, la
calidad y la inocuidad de los productos y procesos. La elaboracion de productos
alimenticios inocuos necesita que el sistema de garantia de inocuidad se edifique
sobre cimientos sélidos. La implementacién de un sistema de Analisis de Peligros
y Puntos de Control Criticos, HACCP por sus siglas en inglés (Hazard Analysis
and Critical Control Points), actualmente constituye un sistema fundamental para
cumplir con estos requisitos de inocuidad, e idealmente deberia vincularse a un
sistema de gestion de la calidad integral. Sin embargo, es importante comenzar
implementando la cultura de las buenas préacticas higiénicas y BPM con
integracion de los programa del plan de saneamiento, para que los manipuladores
de alimentos de las pequeiias empresas se concienticen de la importancia de
mantener la calidad e inocuidad de los productos que se elaboran, tal y como lo
concluye Jarrin (2012) en el trabajo realizado en los expendios de carne de los
mercados municipales de ecuador donde observé que las personas conocen
sobre el tema de manipulacion de alimentos y buenas practicas de manufactura
pero no lo practican , eso resta calidad y confiabilidad a los productos, siendo una
posible fuente de enfermedades transmitidas por los alimentos. Con el afan de
mejorar estos malos habitos, implementd el programa de capacitacion el cual dio
soluciones a todos los problemas existentes y comprobd que al ponerlos en
practica por parte de los comerciantes en los mercados municipales, bajo el indice
de contaminacién y mejoré las condiciones de calidad de los alimentos alli
distribuidos.

En la empresa “Sabor...es Factoria”, se establecio el plan de mejoramiento y
capacitacion de los manipuladores, los cuales son conscientes de la necesidad de
implementar los programas del plan de saneamiento y es compromiso del gerente
que esto se lleve a cabo con el fin de cumplir con la normatividad vigente y
proporcionar al consumidor un producto de calidad.
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5. CONCLUSIONES

Se determind por medio del diagndstico higiénico sanitario que la empresa se
encontraba en un nivel desfavorable ya que no cumplia con los requerimientos
descritos por el acta de inspeccion sanitaria y exigidos por la norma (Res.
2674/2013) con un porcentaje de cumplimiento general del 37.12%.

Las no conformidades mas relevantes fueron la proliferacion de plagas,
instalaciones locativas no apropiadas, manipulador de alimentos no calificado,
manejo inadecuado de residuos y falencias en el aseguramiento de la calidad.

Se adquirieron equipos y utensilios necesarios para la elaboracion de los
productos carnicos, se llevdé a cabo mejoras locativas como separacion de areas
de produccion, sefalizacion, proteccion de techos, instalacion de redes de agua
potable, cambio de rejillas, trampas de grasa y modificacién en los pisos del area
de produccion.

Se elaboraron los documentos que describen los programas de limpieza vy
desinfeccién, manejo de residuos sélidos y liquidos, el programa de control de
plagas y abastecimiento de agua potables con los diferentes procedimientos,
alcance e instructivos con el fin de llevar a cabo su ejecucion e implementacion.

Se sensibilizé a los manipuladores de alimentos en cuanto al uso adecuado del
uniforme, los elementos de proteccion personal, los habitos higiénicos y el manejo
de las buenas practicas.

Como impacto social en el desarrollo del proyecto se logré la generacion de siete
(7) empleos directos para la linea de produccion carnica e incluyendo mujeres
cabeza de hogar, contribuyendo de esta manera al bienestar y calidad de vida de
siete hogares en el area metropolitana de Bucaramanga.
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RECOMENDACIONES

Implementar los programas del plan de saneamiento en la empresa “Sabor... es
factoria” con el fin de cumplir con lo establecido por la norma y mejorar las
condiciones higiénico sanitarias del establecimiento.

Implementar y llevar a cabo cada una de las actividades planteadas en el plan de
mejoramiento.

Realizar las adecuaciones necesarias en infraestructura, adquisicion de equipos y
utensilios necesarios y requeridos para el buen funcionamiento de la empresa.

Continuar con un plan de capacitacion constante a los manipuladores de alimentos
y al propietario de la empresa para que se sensibilicen de la importancia de las
BPM en el desarrollo y buen funcionamiento de la misma.

Realizar monitoreo y seguimiento a los procesos de limpieza y desinfeccion,
manejo de residuos sélidos y liquidos, control de plagas y abastecimiento de agua,
con el fin que se lleve a cabo correctamente su implementacion.

Establecer un plan de inversion con proyeccion a corto plazo con el fin de realizar
las adecuaciones y mejoras pertinentes a la empresa y cumplir con lo exigido por
la norma y con lo que requieren los consumidores.

Que el programa de especializacion en seguridad alimentaria continte formando
especialistas que trabajen con las empresas brindando la asesoria pertinente para
Su mejoramiento continuo.

Para asegurar la inocuidad de los alimentos se debe controlar la contaminacion
foranea que llega con la materia prima, mantener una capacitacion constante del
personal acerca de la importancia de la implementaciéon de las buenas practicas
de manufactura y del cumplimiento de los procedimientos descritos en los
manuales del plan de saneamiento.
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ANEXO 1. ACTA DE INSPECCION SANITARIA APLICADA PARA FABRICAS
DE ALIMENTOS.
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[ ASPECTOS A VERIFICAR cumcacon | OBSERVACIONES

1.~ INSTALACIONES FISICAS

La planta esta ubicada en un lugar aslejado de focos de
insalubridad o contaminacion y sus accesos y alrededores se)
1.1 |encuentran limpios (maleza, oqems en desuso, estancamiento
de agua, basuras) y en buen estado de mantenimiento. frusamdes

1.1y 1.3 ol avticado 6, Reselusidn 2674 de 2013)
12 El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la salud y
= bienestar de la comunidad. g 1.2 d aticws & R s 2674 do 2013

La edificacion esta disefiada y construkda de manera que protege
1.3+ |los ambientes de produccién y evita entrada de polvo, lluvia e
ingreso de plagas y animales domésticos u otros contaminantes.|
(rmerates 2.1y 2.7 dal astieuls 6, Rusoheisn 2674 do 2013)
La edificacion esta construsda en proceso secuencial (recepcion
insumos hasta almacenamiento de producto terminado) y existe
una adecuada separacion fisica de aquellas areas donde se
14 |(reafizan operaciones de producciddn susceptibles de ser
contaminadas, evitan la contaminacion cruzada y se encuentran
claraments seNalizadas. fumerales 2.2 y 2.3 oul wnicub 6, Rusoledo 2674 de
2013)
La edificacion y sus instalaciones estan construidas de manera
1.5 |que faclite las operaciones de limpéeza, desinfeccion y control de
Plagas. (rumad 2.¢ ouf aticul &, Resckuidn 2674 de 2015
Las areas de la fabrica estan totalmente separadas de cualquier
16° tpodeviviendaymson utilizadas como dormitonio. (numend 2.5 ol
atiecds 6, , Rusolseite 2574 do 2013)

Existe un sitio adecuado e higiénico para el consumo de
1.7 |alimentos y descanso de los empleados (area social). puwmew 28
daf wmicado 6, , Ry 2674 de 2013)

2.-  CONDICIONES DE SANEAMIENTO

21 ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE
Existe programa, procedimientos, andlisis (fisicoquimicos y
2.4.1 |microbiolégicos) sobre manejo y calidad del agua, se ejecutan

oonfonnealopmwsbyselwanloaraglsm (s 4 oW articdo 25,
ity 2674 e 2013

El agua utilizada en la planta es potable, existe control diario del
2.1.2° |cloro residual y se Bevan registros. jumenl .1 du aticuls & Resobese
2674 de 2013)

El suministro de agua y su presion es adecuado para todas las
OPEraCiONES. (numasd 3.2 dw atics & Rescluotn 2574 de 2013

El agua no potable usada para actividades indirectas (vapor,
214 |refrigerscion indirecta, u otras) se transporta por fuberias
independientes e identificadas por colOres. (nuswal 23 ow wtico &
Resckacstn 2674 8« 2013)
Cuenta con tangue de almacenamiento de agua, construido con)
materiales resistentes, identificado, esta protegido, es de|
2.1.5 |capacidad suficiente para un dia de trabajo, se Empia y desinfecta
ente y se llevan registros. fumwel 315 oo ameulo §, Resolicitn

perddicam
2674 de 2013)
2.2  MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS

Se dispone de sistema sanitario adecuado para la recoleccion,
221 |tratamiento y disposicion de aguas residuales. fmumerns £ 1 du atuo &
Resetucitn 2674 de 2013

El manejo de los residuos liquidos dentro de la planta no
222+ |representa riesgo de contaminacion para los productos ni para las
:.uge’;ﬁuesencomameonesbs. {oumeval 4.2 Sol articut 6, Resolucidn 2674
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ASPECTOS A VERIFICAR

L35 Mampas 0o Qrasas W0 SOBOCE (S 56 MeQURIen) esian hien
mugchmmm.—uunl

Y RESIDUOS
Exsie programa, procedimienios Solre maneio y dsposichn de
08 residuds S0800G, 5S¢ ejeculan confoma a lo previsio y se
Bovan 105 10010, {swmt 2 ow stols i% Resiccs X67¢ e 2t

232

Exigion suicentes, adecuados, ben ubicados @ denificacos
recigientes para la recoleccidn interna de ios residuos sdidos o
DASUas ¥ NO pIeSentan riesgo pan la contamnaciin del alimanio
¥ Ol ambianie. sumee S 1 o anicus & Reschadn 24 o 319

Son remowcas s Dasuras con B frecuendia necesana pata
evitar genaacion de clores, mokstas sanitaris, proliferacion de
&gu‘ L) 200 & Rekstacion 1604 Se TR

Exste local 0 isRcon destnaca @clidvamenie para of
depdsito temporal de 0% residuos sGlidos (cuano refrigarado de
neguenirse), adecuadamenie ubicado, Kendficado,

{contra la Buvia y of Btre acceso de animales domésticos
parsonal N0 SUECrRado) y en parfecio esiado de manienimiento

esbiedmionio, para al comral integrado de plagas con enfocue
preventive, S ecuian conforme a lo pravisio y Se Bevan s
O | o s Reastcte J5M o

No hay evidencia 0 huellas de b presenda o dafics de plagas.
Ez--—.gn—-—-m-n

Exslon Cispositheds on Duen estado y Dien obicados, como
meSdas de conral intagral de plagas (electrocutadores, refilas,
coladaras, YamDas, CODOG, QIC.). e ) et ankuio 24 Reaslacion 23 oo

106 ¥OSLCICE JIS00% 56 ENCLONNan MOLISC0s y S Aimacenan
en un stio akjado, protegidos, bajo lave y se encusntan

sa Bevan los mm-uv-.-aumanm

Se teren chramenie dfinidos los producios ullDados: fichas

254

rohdados,
| Ao 7 o wrscuts 2 Resstucin 20 oe 2313

255

Los producios ulizades se almacenan en un Silio adecuadto,
vanslato, dondficado, prolegidc y hajo lave y se encuaniran
dabidamaonie wganizades y casicados.  Pesucs

Se cspone de sislamas adecuadts para la Wmpeza y
desinfecciin de eQUIPCSs ¥ UINSEIOS. | sumesl 45 du ariculs & Ausstaciin
MIece 1Y

63



Plan de Saneamiento en la empresa “Sabor.....es Factoria”
Gerson Montarfiez - Alirio Angarita

ASPECTOS A VERIFICAR |cumcicne | omsemvaciones |
]_u TNST AL ACIONES 5 ANIT ARIAS

261" |clementos pam la higiene personal (jabon desinfectante, Lallas
pal

mMgu-msmm-m
La planta cuenta con BVvamanos d8 acCionMiento No manual

05 reas 0o Haboracito O préimos 3 0stas, axchusives para esle
De ser rogquenco & plania cuenta con fikre sankario (lava botas,
pediuvio, astacidn de mpieza y desinfeccidn de calzado, oic) a
254 |m on¥ada do b sala do proceso, bien ubicados, dotados, y con B

50N AprOpAcs I06 AvG0s Sha s A 1a McEscad 06 varse ks
2565 |manos despuds de ir @ bafo 0 de cudiguier cambio de acthvidad

ya mwp—'u-”“nalu
3 FPERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
31 PRACTICAS HIGEERICAS Y MEOIDAS DE PROTECCION

319 |ahmenios), por lo mencs t vez al a0 y cusndo Se COonSkdon
MCESAo POr raxones CNiCss y epIdomMIcISQICas. a1,
Todos s emploados Que maniulan s almonios Bevan
uniforme adecuado do color daro y Empio y calzado cemada de
312 |matedadl resistenie @ impermeable y esiin dotados con los
clemonios de proteccidn requendos {gatas, guantes de acero,
chaguelas, botas, @) y o mismos Son o matenal sanilario.
=:‘o-~=‘m ﬂ
106 Manpuiladons y Operancs NO sakn Os Ia fabiica con ol
UNTIONINE. promens ol scicud 14 Ansskalio MM oo 201%

Loe manipuladones se lavan y desinfoctan ks mancs (hasta al
344 m]mnmmmm,mm fiesgo de
comaminaciin cnoada en ks diforenics elapas cdf prOCasO.

,=amn-.—-:-.—-5n—-—m-mx
El personad que manipula alimenios Ji2a mallas para rocubel
115 |cabeli, Bpabocas y proteciones o Darba de 1orma adecuada
pRmanenie (08 ACuerdo a Mesgo) y N0 USa MAgUla. pumwat S
3 0w aicdo 4, Feachuin 74 3o 13
345 |Las mancs se oncueniran BMpas, s joyes, sin esmaie y con
UGS CONIG. foumenne 7 5 # ow arscads 34, Reactuciin N34 3o 3813
Los guantes eS1an on parfecio esiado, Impios y desinfectados y
317 |se utican on un lugar donde Se previens Su CORAMINaCon.
et 70 S e & Rnichucin W04 o6 3313
3418 Lo empieades A0 comen O fuMan en Afas 08 prOCeso, Svitan
pracicas antiNgenicas Bles COMO rASCarse, 106r, GSCUDIl ¥ N0

313
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ASPECTOS A VERIFICAR

S ODSQIVaN SeNMA0S en ¢ PAso 0 ANdenes © en lugares donde
Su 10pa ¢ FabAO PUGda CONAMINANSG L0, sumerni 17 ¢ 72 0w atiute
T4, Awichacion 116 e 2008

e

Los emplieados que esian an CoNtatio recio con @l produc, no
presentan alecciones en B piedl 0 enfermedades
NIRCIOCONMAQIORAS. pumat 1530 arncus 14, Awaucion J47¢ o 201%

3110

Los viskanies complen con ks practicas de higiene y portan la
vastimenta y dolacidn adecuada suministrada or la empresa.

I O AmCe T4, Reaitiion 204 oe R
EDUCACION Y CAPACITACION

Exslon un plan d¢ CcIpaciiacion continud y parmanania en

manipulacion de almenios, QU COMenga & Menos

um molm y amas especiicos acorde con B
o proceso Wonoldgico y ol desompefio de los

mct. pra o personal nuave y aniguo, S0 aEcua

CONorme 3 10 DAevisio y S0 Hevan regisiios. peous 1 - sccuo 1%

Pnssbuciin 2674 oo 30 B

Existen avists ausivos a la coligandedad y necesidas ol
cumglimionts de s pracicas higiknicas yww

Aranta |a Mmanipedacion 08 AMONIOS. Fackpn's * s arku 13, Reatucin
n.&!

Mywuwmmw

s 73 Reschaciin 2474 oo 281
CONICIONES DE PROCESG Y FABRICACION
DISENDY CONSTRUCCION

Y

4.1

LoG paos S0 encuenian Bmpics, en buen estado, sn grietas,
perforaciones 0 rolums y Sene la DCEnacion adecuada para

412

ecis co . Paeaien 1.1 y 3 3w aricute 7, Resctucts 38714 o iivdy
[0s sfones a3u con - Pasmg T oW

ks T, Ractucitn 1604 e 3913

413

L3S paredes son de material resistente, de colores daros, no
boortenties, Bsas y de ftici Ewmpieza y desinfeccidn, so
enouentran BMpias y 6n DUeN SSIAT0. pumwal 2.1 o sccut 7, Assscco
M4 ce 313

414

L35 uniones oo las paredes y enlio éstas y ks pisos son
redondeadas, y estdn dsefiadas de 11 manera cue ovian la
SCUMUSCHN 00 POIVD y SUCHORT. frumer 1.7 0w aku 7, Reastecio 24
ae 8t

415

El 1acho 65 00 MBCH IMpkza, Seenlecotn y Manenimans y se
NOLANITA BMDIO. prownl 11 owf asicuts 7, Assatain JEM & J01Y

418

NO xisie ovidencia 06 CONGMNSacion, Irmadtn 0¢ honga y
|evaduras, desprendimiento superficial @n techas © 2onas abas.
St A2 ol actiato ] Sesbecnn JI0¢ e 00

417

De contar con Nchos faisos 0 doble 1achos Q806 S& encuantran
Impermaaties,

413

Las vontanas, puarnas y comings, se encuantan impias, on buen

esiado, res de COMOSKN O MODC y Dien LhICOOEE. mumwans L3y
L7 ol wioso 7, Reastecion 7 s

415

1as Qe an
antl-neacio y los vidrios que estdn ubicados en reas de proceso

CLUGNEAN CON 1a PIOIBCOON @N CAS0 A9 NUPOLM. frumens £ aal et 7,
Ruastuciin 7674 o 3803

4.1.10

La sala se ontuenta con adecuada lluminacdn en caldas ¢
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ASPECTOS A VERIFICAR Caracoe OBSERVACIONES
Nensidad (NSl 0 MIBCET). famwnins 1.1 ¥ 7.0 ow scscus 7, Aesstcion
2004 ce M1 N
Las Mmparas y SCCOSOnos Son 00 seguridad, asian prolegidas
4111 |para eviter I3 comaminadion en Caso do Muphura, estan en buen
CSIR00 y HNPAS . puewal 21 swanscus 7, Ressiucto 74 o 1808
La venilacidn do 2 sala de proceso s adecuada y no afecta la
41192 |caidad del producio ni & comoSdad de I0S ODEranios. fueead i1 dw

acus 7, Reschucion 2674 de 3813
LoG sistomas de ventiacidn Mlran of aire y eslan proyectados y

4113 |comsinidos de tal manem que no fuya of aie de 2onas
CONEMINACRs 3 20035 MRS, jumwn L3 sef sscus 7, Resatcte 674 de

L
42 EQUPOS Y UTENSILIOS
Lo eupes, swarflickes de contacio con almanios (mesas,
tandas wansoomadoras) y ulensBios esddn fabdcados con
materiales ressiontos al use y a la comosidn, hms de defectos y

a2

tacies do mpiar y desinfectar, gamnizando & nocuidad de ks
AIMENIOS. (evicas & Reacucn X7 o 2014
Todas s supericies de contacto con o almento cumplen con
422 |us resoluciones 683, 4142 y 4143 de 2012 jumen : o ssios 4
Reschucen Ale ou 313
Las pie2as O CCESOnos Slan ASeQurados Dara eveny Que
423 |caigan dentro gl prOLCID O GGUIPO 08 PAOCOSO. fuemel § S aviais
& Raackuckn 234 30 3813
Los recipientes uliizados para materdales no comestbies y
424 |%esechos son a prusba de fugas, debidaments identficados, do
material impermeatie, rosiswnies 2 la comosie y de fad|
BNOMIR. passenl 11 oot aricuta &, Reechucitn 204 3o 59124
Las Lboras empeadas para la conduccidn de alimenics, no
presentan fugas, Son de makril resisionte, NeNes, NO POMSS,
425 |Mmpemneables, ficimenie desmontabios pam su lmplesa y

4256 HOCes0 RRonciigico, avitan la contaminaciin cnezada y s dreas

SRSINTOCOION. puamains 1 5 J oo st 1 Resstacitn 2674 oo 2013

LoG @uUipos on 4ot S& Neakzan Oparaciones Criticas cuentan
CON INSrumMenios y ScoRsonos para medicidn y rmgisyo de
varigbles 9ol proceso (lormimetrcs, lemograios, pH-metros,
GOC. ). prammenn 3 anl aciculo 3, Roackucdo 674 o Xv Xy

LoG cuanos frios O 106 SQuipes do relligeracidn astin consinidos

iorior, con el sensor ubicado de forma Wl que indgue &

Nmoeratum romedio dal Cuano y se dicha tempenatura.
2.0y 1.0 oM ansus 7 - seswial § On sacue u."."'
—= w
51 PRIMAS E INSUMOS

Emwymmmwu
519 |caldad de maleras orimas @ insumos, donde s sofialen
especificacones de calidad (condiciones de  conservaciin,
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ASPECTOS A VERIFICAR camcacos OBSERVACIONES

TRChazos |. peseu 21, Reschciin 234 oo 2813
Las matorias primas @ INsumas estan roiulados de confonmidad
con 2 normatividad sanitania vigenie, estan dentro oo su vida ol
B12 |y hs condiciones 40 recepdidn ovitan la contaminaciin y
LrOiFeracion MECICDIaNG. mumeal 1 s askuls 16, Reastcn 3604 o 0v) 4
Foasncam §700 30 2088 - Fvachacion 154 on 2017,
Pravio al uso las materias pAMas @ NSUMos 0N NSpeccionados
513 |y sometidos a 08 conroles o Caldad eSIabIOCIONS. pumew 3 ow
At 16 Reschucion MTe oe 2018

514 |numedas) y se manipulan de manera que MiNMzs o riesgo de
3 Prmacnd 1 p 5 oW UGS TE - Bume 4 S ASEo IR, Reacacto
e 3015

L3s Maenas primas ¢ Neumcs S0 aiMmacenan en condicionds
515 [senadis adec.adas, en Sreas Independienies y debidamante

Los envases y ombalaes osidn abricacos con masenakes tales
Que geanticen & inccuidad del alimento, de acuardo a las
resolciones 683, 4142 y 4143 00 2012; 834 y 835 de 2013
et 7 Su s TT. Resshasin 16 o 00 R
Lo moteriales 00 aNvase y ampague SOn NSCACcCionadas ankes
5272 |9 su uso, esidn Bmpics, en perfacias condiciones y no han Sdo
uilzados proviamenma para Olro TN, passvess 7 5 ¢ oo ssouo 17,
Ruschciin Mieon 3313

Lo eMviases son almacenados on adecuadas condicines de
523 |sandad y lmpeza, abjades de focos da condaminacion y

mmguwu-m&-t-- )
53 OPERACIONES DE FABRIC

Bl proceso oo (abricacion 06 aAMeniD e rediza en Opamas
531 |condScons sandaras Que  garantan B proteccide y
CONSQVACIN A0 ARMANO. pumend 1 Suf accuts 18 Russteoda e e 2013
Se redizan y egsyan jod controles rnequendos on las etapas
532" orificas dol procese (Sempa, lemperabura, humedad, acividad|

Scu0sa (Aw), pH, presidn y walocidad de fujo) pan asegurar la
N0CUKIA] Aol LAOAUCID. prameaies 1 5 J e ancuo 18 Assalato M o J00%
Las operaciones e fabnicacidn se realizan en foma secuencial y
CONiNUa de Manarna que NO S¢ producen rneTascs ndebidas que
533" permitan 3 profferaciin de mICroongansmos 0 B comaninaciin
del producio. Son suficenies y esiin valdadas pam las
gmummo,s-“tmm-
Los procodimionos mecancos de manuiactua (lavar, peldar,
534 |cona, clasiicar, bati, Secar, anire olros ) se realzan de manom

521

Que e ol Emenio de 13 CONBMINACION. s’ € ow st
AN o
535 El hivio uNIZa%0 on B planta (Cuando 34 reguiera), se elabom a
de . 7 AT 1R Raastucion 2N @ 201

L2 sala de proceso y 06 Ggquipcs SON WlZados exchusivamante
para la elaboracion de almenics pars Cconsumo humano. Se
536" |cuenta con mecanismos para proteger of almento de la

COMBMINSCON POr MeRRS U OV0E MANAINS GXralios. puwere ¢
10w amcde b Rushuite 20 e TR

537 |Cuenta & planta con s dferenies AMas y seCtiones rnoguandas
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ASPECTOS A VERIFICAR

carcice OESERVACIONES

mdmyuwmmwnmh
CONBMINACISN CIUTDNN. Summnt * el Mricu Il Aesslcn 3674 28 200y

OPERACIONESE DE ENVASADO Y EMPAQUE

541

El owasado yio eMpague s ealia en CoNdIcones que ebminan
B posbiidad do contaminaciin dol aimento y o drea s
exclusiva para esta Sn. ' 4, An 424 de 01D

LG producion 5 encusniran okados 0o conformidad con ks
noMmas sanitaries (aphcar of formalo eslablecido: Aneso 1
Froocoio Evaliaciin do Rod4ato de ARMOnios). (e «ow st
T Rwsslecion M & X0

543

La planma garanica la vazabildad 08 106 MOGLCICS y Mammmias
primas en 100as s eapas de oSO, Culnia Con regsios v se

consernvan & tRMpo NOCESAN0. sumeins J 5 J av o TR Resstcos
2004 o 20t

552

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

55
551 |s-lmmmmmnnymmmm
. O Mo IR Peackuatn M o X R

8 amacenamionto ded producio WNMINAco se realiza en
conddones adecuadas (lempenaium, humedad, creulacon de
W) y 56 Bavan regisiios. puseats 2 y 1 o sccus I8 Sesctciin 25T a»
Pl

E

El amaceramenia ol produdio IeMInado ¢ odiza en un S50
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ASPECTOS A VERIFICAR camcics OBSERVACIONES
5o cuanta con Jlancs 08 MUSSIND. jamwe § v ancuo 2, Aeastecon
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Exzten manuales @ procodmEntd fara  senicio y
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822 La planta Sene 00830 O Cuenia Ccon oS senicios G un
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7.- EXIGENCIAS

Fam ajustar B planta 2 Bs nommas sanitanas debe darse cumphimienio a las sigukenies exigancas (Clar numeraies):

7.1 EXIGENCIAS ADICIONALES ESPECIFICAS DE PRODUCTO O PROCESO (Cuande 504 requendo)

FAVORABLE —_— Cumpie las condiciones saniarias estabiocidas on ks nomas sanitadas

FAVORABLE CON OBSERVACIONES, s cuales 500 CONSNacas comd asigancias an ol numaenl
7 da la presente ACta. NO $¢ ancuentra alectads L inccudad.

DESFAVORABLE ___ Noadmie exigencias. Se procecs a aphcar medidas sandarias de seguridad

Nota: Bl Invima dantio de Sus compatencias sin grenvio aviso podrd adelantar acdones de inspeccian, viglancia y control
con o n de vellicar s condiciones saniladas dal establecimientn.

OBSERVACIONES O MANIFESTACIONES DEL RESPONSABLE O REPRESENTANTEDE LAPLANTA:
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ASPECTOS A VERIFICAR camcice OESERVACIONES
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7.- EXIGENCIAS

Pam ajustar B planta 2 2s noMmas sanilanas debe darse cumphmienio a ks siguenios exigancas (Clar numeraies):

7.1 EXJGENCIAS ADICIONALES ESPECIFICAS DE PROCUCTO O PROCESD (cuandc s0a reguernda)

FAVORABLE —_— Cumpie las condiCionas saniarnias estabiocidas en ks nomas sanitadas

FAVORABLE CON OBSERVACIONES, as cuals 500 CONSHNacas comd adgencias an ol numanl
7 da la presente ACta. NO S ancuentra alectads B incouidad.

DESFAVORABLE ___ Noadmie exigencias. So procecs a apicar meddas sandarias de seguridad
Nota: Bl Invima dentro de Sus COmpatencias sin previo aviso podrd adelaniar acdones de inspeccitn, viglancia y control
con ¢ Tn de veslicar las condicionss sanitadas dal establecimientn,

OBSERVACIONES O MANIFESTACIONES DEL RESPONSABLEO REPRESENTANTEDE LAPLANTA:
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C.C.
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C.C.

Grupo o Dapendoencia
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ANEXO 2. PROGRAMAS DEL PLAN DE SANEAMIENTO.

PROGRAMA LIMPIEZA Y
: ?ﬁ | SABOR...ES FACTORIA et

- p Versién: 01 Cédigo: PLD—-P -01
Fecha: Diciembre de 2016 Pagina 1 de 42

PROGRAMA LIMPIEZA Y DESINFECCION
EMPRESA SABOR ES FACTORIA

PRODUCTOS CARNICOS MARCA MAGRAS

Elaboro: Reviso: Aprobo:
Edwin Gerson Montaiez Gonzilez | Alirio Angarita Contreras
Ingenicro de Alimentos — Ascsor | Ingenicro de Alimentos —  Ascsor | Ortando Orjucla - Gerente
Externo Externo
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PROGRAMA LIMPIEZA Y
! @ | SABOR..ES FACTORIA ot
-"- Versién: 01 Cédigo: PLD— P — 01
Fecha: Diciembre de 2015 Pégina 2 de ‘z

INTRODUCCION

En toda industria alimentaria debe establecerse un sistema de limpieza y desinfeccion
programado y periddico de todas las freas, instalaciones, maquinaria y demds equipos con el
fin de asegurar que la realizacién de estas pricticas sea correcta, determindndose aquellos
equipos y materiales considerados como mis criticos, con objeto de prestarles una mayor
atencion.

El presente Programa de Limpieza y Desinfeccion esta diseriado para ser aplicado a la Planta
de derivados Camicos Sabor es Factoria y es un producto entregable académicamente como
requisito para optar ¢l titulo de especialista en seguridad alimentaria, queda a discrecion de la
empresa la implementacion.

Elaboré: Reviso: Aprobo:
Edwin Gerson Montaiez Gonzilez | Alirio Angarita Contreras
Ingenicro de Alimentos — Asesor | Ingenicro de Alimentos —  Asesor | Orlando Orjucla - Gerente
Externo Externo
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PROGRAMA LIMPIEZA Y
SABOR...ES FACTORIA DESINFECCION
Versién: 01 Cédigo: PLD-P-01
Fecha: Diclembre de 2016 Pagina 3 de 42

OBJETIVO

Garantizar las condiclones higicnicas adecuadas tratando de disminuir o chminar por
mupholmmmgammpwwmmﬁunmmmlumnhcmm
magui C frios, y utensilios de Ia planta de procesamiento
&mm&basrmmamudchammcmﬁmnumﬁwm&
Limpicza y Desinfeccion para conseguir que no se produzca uma contaminacion cruzada de
los mismos y obtener productos aplos y seguros para ef consumo humano.

ALCANCE

El presente Programa de Limpicza y Desinfeccion aplica para todas las drcas, instalaciones,

utensalios, magquinaria, equipos, y personal manipulador de alimentos y personal visitante de
1a planta de procesamiento de carnicos Sebor Es factonia.

MARCO LEGAL

Ley 9 de 1979, Codigo Nacional de Salud, Titulo V
Resolucion 2674 de 2013, capitulo V1 anticulo 26. Plan de sancamicnto
Guia técnica Colombians GTC 85, guia de limpécza y desinfeccion paras plantas de alamentos

Elabors: Reviso: Aprab:
Edwin Gerson Montafiez Gonzdlez | Aliniao Ang-n Comrens
Ingenicro de Alimentos - Ascsor | lsgeniero de Alimemsos <  Asesor | Orlando Ospecia - Gerente
Exiemo Externo
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PROGRAMA LIMPIEZA Y
SABOR...ES FACTORIA DESINFECCION
Version: 01 Cédigo: PLD-P-01
Fecha: Diciembre de 2016 Pigina & de 42
DEFINICIONES
< Auohu:mawpnmqne qui del oxi, para sub:
<+ Ageates VoS s cap &mﬁﬁa’lnfmmﬁnmmtsmlx
superficies, tales como entre liquidos y F do un ¢ mds estrecho y
facilitando su mezcla.
¢ A bi 1 gani que pueden vivir en ambientes con nmy bajas
concentraciones de oxigeno.
< Bactericidx: prodecto o procedimiento con la copacidad de climinar las bacterias en
oonﬁ:imcs&ﬁnhh.
< Bactenostatico: p dmm con la capacidad de inhibir momentineamente
la reproducciin de I:.:t:ﬂn en condiciones dd’m-das.
< Coatammacion: da de organi ode alk descables en una =
% Desinfeccion: tratamiento fisico=quimico o biologico aplicado a ks superficies limpias en
contacto con el alimento gue thene como propasio d ir las cébulas vegetativas de los
i A que  pucd I 'wwﬂhﬂllﬂplulﬂyrdltl’
il el ne de otros mi e bl sn o que dicho
) afecte ad b calidad ¢ i idad del afecte
dmmmehdldldemcuﬁd&hlm
< Dy agente quimico wtilizado en el p de desinfeccion de obj ¥
superficies.
< Detergentess sustancias capaces de ayudar a la Limps do se agregan al agm
Incluyen jabones, agentcs tenso activos
< Dispersar; scparar la suciedad en pequefias particulas y en suspension b
suciedad no disuclta
<+ Dmhvsqwnmtdmt&mnhqnb,lnpﬁxﬂndemmhb gas u otro
liquido de que se pucd las a aquel.
- Enulsﬁrmwmpwdcnlhsmu&wdmwpqﬁxgldﬂmqu:
suspenden en un medio acuoso. Esterilizacion: proceso por destruccion de todas las
i de vida microbi
< Fungicida: cualquier agente usado para la elaminacion o control de bongos.
<k wlad de los ali unﬁmahmﬁ&uhaﬁmnmmﬂhdﬂo
al ach do sc prep o de al uso a que se destinan.
<> mebmmkmmd:ahmmdnimnmm
< Partes por millon {pp.m): expresion de que equivale a | milig dividido en |
kilogramo
< Sanitizacion: aplicacion de cualqua "o ia quimica sobre una superficie
limpea, para la destraccion de mic G u otros organismos. Tal

mnoﬁmelwmclwﬂz&mlndﬁﬁw
- Solmmm:hd:nmhdood:m;mdxbwﬂommnmohmam—
Py imea de bos

o~

.

Isgenicro de Alimentos = Asesor | Ingeniero de Alimemsos = Asesor | Orlando Ospecia - Gerente
Extemo
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CONSIDERACIONES GENERALES PARA EL LAVADO Y DESINFECCION DE
MAQUINARIA, EQUIPOS, SUPERFICIES Y UTENSILIOS EN LA EMPRESA
SABOR ES FACTORIA

* El persomal que lieve a cabo los trabajos de impécza y desinfeccion debe estar capacitado
en los procedimicntos establecidos para cada drea.

* Todas los productos de limpicza y desinfeccion estin aprobados previamente a su eso, no
s¢ permate realizar un cambso sin previa aprobacion del encargado del programa. Los
productos aprobados y sus respectivas fichas técnicas se encuentran en el Anexo | de este
Programm,

* Todos los productos de Empeeza y desimfeccion se all an en un lugar especifico,

fuera del dren de proceso y estara debidamente identificado.

e Todos los productos de limpicza y desinfeccion estaran rotulados y contemidos en
recipientes destinados para tal fin. &umm&mmd&uﬁ:m

utilizados para c productos al 105,

- Aqmllucnppuwea&ncmfamdapap‘cnszdmmminmmm
adecsmada limpieza y d cion. Las p o paries del equipo NO deben colocarse
mmammgsuuemomwwm
para este proposito,

* El equipo o clementos una vez limpios, no deben por ¢l piso para que no se
contammen.

* Todos los mplementos de limpicza se mantendrin suspendidos en ¢l aire o sobre una
superficic limpia cuando no estén en uso. Los cepillos y escobas no deberin mantenerse
dircctamente sobre el piso ya que este tene suciedad que puede adherirse fuertemente a
las cerdas y por otra parte, pecden perder su forma o configeracion fisica, lo que ocasiona
dafio prematuro ¥ costo adicional por su reposicain.

* Los mplementos de hmpiczm exchusiva de ninguna manera deben utilizarse pars otros
fincs. Por cjemplo: Las escobas o cepilos utilizados para himpiar los pisos, no deben

* El procedimicnto de limpicza debe realizarse de tal mancra que se evite que of agua sucia
de un equipo gue se esta lavando salpsque a superficies o equipos ya lavados.

* No se permite ¢l uso de cepelios de metal, esponjas de metal, lanas de acero o cualquer
otro material abrasivo ya que pueden dafiar los equipos.

Elabord: Revisd: Aprabd:
Edwin Gerson Montafiez Gonzdlez AllnnAng.-Lm
Ingenicro de Alimentos = Asesor Iqemao Alimessos = Asesor | Orlando Ospecia - Gerente
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* Gamntizar que la manguera tenga con pastols reguladora, para cvitar ol desperdicio de
agua y ajustar la presion nocesaria.

e Cuando no ecstén en uso las mangueras de Hmps deben llarse y guard
colgadss para que no estén en contacto con ¢l piso.

e Las superficies de contacto utilizadas para la elaboracxin y/o retencion del alimento,
estarin limpas durante todo e tempo de exposicion, por lo que deberian ser Bvadas
frecuentemente.

*  Se deben enjuagar bien todas las superficies para eliminar residuos del detergente.

CLASIFICACION DE ZONAS DE LA PLANTA

La planta estd dividida en tres drcas: mma produccion, otra de almacenamiento y otra de
msumes. Anexo 2

Dentro del drea de produccion encontramos las sigusentes zonas:

* Zona de recepeion de materias primas: es el drea de mayor nesgo de contaminacion de la
planta de sabor es factoria en 1a cual se reciben las cames, aditives ¢ insumos.

* Zona de procesos: en esta area se realizan la transformacién de los procuctos camicos,
realizando actividades como molido, cuteado, merclhdo, embutido.
* Zona de coccion: es la zona destimada para realizar los diferentes tratamientos térmicos.

* Zona de enmpague. En esta parte sc realiza la adecuacion fimel, empacado y rotulado de
los productos,

El drea de almacemanmzento conssste en un cuarto frio divadido en su mteror para almacenar
matcrias prEnas camicas y producto terminado

El area de insumos estd ubicada en cerca de Ia parte admensstrativa, en esa area de almacenan
todos Jos aditivos ¥ empaques necesarios para ks tnnsformacion y se raaliza ol pessje de Jos
mismos.

CLASIFICACION DE LA SUCIEDAD
Los constituyentes pancipales de la suciedad de 2 empresa Sabor es Factoria son:

# Grasa y proteina provenientes de las materias pnimas camicas.
# Sales mincrales, proveniente de los aditivos y ¢l agua

Elaboric Revisd: Aprobd:
Edwin Gerson Montafiez Gonzdlez | Alino Anganta Comreras
Ingenicro de Alimentos = Asesor | Isgeniero de Alimessos =  Asesor | Orlando Ospecta - Gerente
Exiemo Extermno
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v

Plisticos provensentes de ks bolsas capuchonas y de ks empleadas para el pesasje ¥
empacado al vacio de los productas

Hilo proveniente del amarre de los productos

Ganchos metilicos provenientes del clipeado

Poliamda generada por residuo de las fundas de embutido

Tripa de colageno, residuo de embutido de productos

PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

VY YN

Para llevar a cabo el proceso de lavado y desnfeccion de las instalaciones, superficies,
equipos y utensilios se deben wtilizar clementos que garanticen la scgurnidad y proteccion del
personal que realiza esta operacidn como gafas, gorro, tapabocas, tapa oidos, bata, El
operaro debe dar cumplimiento a lo establecido para los inssmos como Jabon y/o detergente
industral, desinfectante, wtensilios, herramientas, equipo de brosegunidad y equipos a utilizar
de acuerdo al procodimeento,

Acciones Previas a la limpicza y desinfeccion

Como primer paso el operario debe desconectar todos los oquipos y antefacios, segusdamente
recoger con escobas Jos residuos de producto, polvo o cualquier otra suciedad adberida a las
superficics que van a ser mpuadas. El operario debe colocar los residuns solidos gemerados
por el proceso en una bolsa plistica o recipiente (caneca) para que facilite su transporte a su
lugar definitrvo de disposicion fimal.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO LAVADO Y DESINFECCION
EQUIPOS - POES

L. Se deben recoger y desechar bos ressduos de producto, polvo o cualquier otra suciedad
adherida a las superficies que van a ser impiadas.
2. El detergente o jabon no debe aplicarse derectamente sobre las superficies a limpiar, smo

que éste debe disolverse previamente cn agusa potable en las concentraciones indicadas v
siguicndo ¢l procedimiento respectivo que s¢ encuentm detallado.

3. Lasuperficie a impar debe humedecerse con suficiente agua potable, proveniente de una
manguera con suficiente presion. de modo que el agus la cubr totalmente. En caso de no

poder utilizar una manguera, ol agua debe cstar contensda en recipientes completamente

limpeos como baldes plisticos.
4. El paso siguiente s enjabomar ks superficies a limpiar esparciendo la solucion de jabon
con una esponja o cepallo.
Elabord: Revisdc Aprobd:

Edwin Gerson Montafiez Gonzdlez | Alino Anganm Comreras
Ingeniero de Alimentos = Asesor | Isgeniero de Alimessos = Asesor | Orlando Ospecls - Gerente
Exiemo Externo
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s Una\uquebchhsnpcrﬁctmcmmummelpbmdilm& s¢ procede 3
restregar kas superfy todos los residuos que pucdan estar
maeh&Mu&smmemmmﬂdawmmh
operacion debe ser hecha concienzudamente de modo gue toda el drea que esta siendo
tratada quede completamente limpia. La superficie se deja en contacto con ¢l jabon por
un periodo de 2 a 5 munutos.,

6. El enjuague final se hace con suficiente agua potable, proveniente de una manguera con
suficiente presion, de modo que el agse arrastre totalmente el jabon.

7. Nose ienda el uso de esponjas o telas en el proceso de enjuagwee, ya gue pucden
contener jabon 0 extar sucias.

8. Despucs de este enjuague se debe hacer una revision visual para verificar que ha sido

clnmnxhhdlhmcrdﬂ En caso de necesitarse se debe bacer de nuevo un lavado con
jabom hasta que la superficic quede compb lompe.

9. Ladesinfeccxin se hace cuando la superficic esta completamente limpia.

lo.hmmﬂwmm\mlsqudhp&wﬁmquuut
desinfoctando. Revisar el anexo de prey ias

11. La solucion de desinfectante se sy sobre la superficie de modo que la misma quede
completamente cubierta No se debe utilizar Ia mano para esparcir la solucicn del agente
desinfoctante.

12. Puede cmpl bién una bomba de asp (como las utilradas para fertilozar en

¢l campo, pero nueva y destinads Gnicamente para utilizarla con ol agente desinfectante)
d:lm&)queh:nlmdsmkcnncsmcmsd:ehmpaﬁﬂcmh-&mﬂum
fina, obteniéndose una distrib enca de la solucion.

13. La capa de solucin desinfectante se deja sobre la superficie por un iempo minimo de 10
minutos O segun mstrctivo y se procede al enjuagado con abundante agm 2 es el caso.

NORMAS A CONSIDERAR PARA LA DESINFECCION

Revisar que la superficie 0 Area a desinfectar haya sido lavada eficazmente
Retirar el exceso de agua antes de aplicar el desmfectante

Preparar la solucion en la ion dada mi antes de su aplicaciin
Dejar en ¢ la solucion desinfe con b superficic a desinfectar segin
mstructivo

« Enjuagar con abundante agm s es ¢l caso.

Elabord: Revisd: Aprobd:
Edwin Gerson Montalez Gonzdlez | Alino Anganm Comreras
Ingenicro de Alimentos = Asesor | Ingeniero de Alimessos = Asesor | Orlando Ospeels - Gerente
Exiemo Extemo
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NOMBERE DEL EQUIPO CUTTER

Equipo para el  corte,
. mezclado y  emulsion de
DESCRIPCION DEL cames hasts obtemer uma

EQUIPO eomlsion mwy fina  sin
pérdida de color o sabor del
producto. Capacidad 30 kg

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

FRECUENCIA Antes y después de cada proceso
TIPO DE LIMPIEZA Himeda (tolva, cuchillas, tapa) y seca (controles)
::a(i)rl;l.n\|£31os F | Aga ';':‘"‘*h:“"r;" Db e spenitn,  tnlla
UTILIZADOS e e
NORMAS DE SEGURIDAD | Siempre desconecte el equipo de la energia cléctrica antes de
INDUSTRIAL dar servicio o hmpicza,
1. Retimar excesos de came con ayixia de una espatula y en
seco
2. Retirar bas cuchillas
3. Prepanr la solocion de detergente Provigem diluyendo
1:50 (detergente - agua)
PROCEDIMIENTO DE | 4. Aplicar suficiente agua a femperatura ambaente
LIMPIEZA 5. Aplicar la solucién del deterg, y refregar con espony
de rabajo fuerte ka tolva, el platén y la tapa. Hacer esa
operacion con las cuchsllas con mucho cuidado
6. Enjuagar
7. Retirar exceso de agua y verificar limpicza
8. Imiciar la desinfeccion
1. Preparar el Proviglut en relacson 1:7 (desinfectante:agua)
2. Aplicar la solucion desinfectante por atomizacios al
PROCEDIMIENTO ~ DE | PO € lameniin las cochillas y accesorios, dejar actuar
DESINFECCION Z ey
. Enjuagar
4. Secar
5. Daligenciar los formatos respectivas
RESPONSABLE Operario
Elabord: Revisd: Aprabd:

Edwin Gerson Montafiez Gonzdlez | Alino Anganta Comreras
Isgenicro de Alimentos = Asesor | Isgeniero de Alimessos =  Asesor | Orlando Ospecls - Gerente
Exiemo Externo
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PROGRAMA LIMPIEZA Y
SABOR...ES FACTORIA DESINFECCION
Versién: 01 Cédigo: PLD-P-01
Focha: Diciembre de 2016 Pagina 10 de 42
NOMBRE DEL EQUIPO EMBUTIDORA
Equipo discfiado  pam
. cfectuar ¢l llemado o
DESCRIPCION DEL EQUIPO butido  de lsd
camicas en tres tipos de
grosores.
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
FRECUENCIA Antes y después de cada proceso
TIPO DE LIMPIEZA Humeda (tolva, bogquillas y cuerpo) y seca (controles)
EQUIPOS E IMPLEMENTOS | Agua potabl b os,  dotergy bomba de
UTILIZADOS porsion, toallas desechabl lucion desinfi
NORMAS DE SEGURIDAD | Siempre desconecte ¢l equipo de la energia eléctrica
INDUSTRIAL antes de dar servicio o limpieza.
I. Retirar excesos de pasta
2. Desarmar boquiflas
3, Preparar la solucion de detergente  Provigerm
diluyendo 1:50 (detergente : agua)
4. Aplicar sufics ams a temp
PROCEDIMIENTO DE | 5. Apficar la solocion del detergente y refregar con
LIMPIEZA esponja de trabajo fuerte la tolva y cuerpo. Hacer esa
operacion con  las boquillas y emplcando un
churrusco
6. Enjuagar
7. Retirar exceso de agua y venficar kmpieza
8. Imiciar la desinfeccion
I. Preparar o Provight en redaciom 157
(desmfectantezagua)
2. Aplicar la soluckn d fectante por 1on of
PROCEDIMIENTO DE equipo ¢ inmersidn las boguillas y accesonos, dejar
DESINFECCION actuar por 5 minutos
3. Enjuagar
4. Secar
5. Diligenciar Jos fc respectivos
RESPONSABLE Operario
Elabordc Revisd Aprobd:
Edwin Gerson Montaliez Gonzdlez | Alirio Anganma Comreras
Ingenicro de Alimentos = Asesor | Isgeniero de Alimemsos = Asesor | Orlando Ospecin - Gerente
Exiemo Extemo
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PROGRAMA LIMPIEZA Y
SABOR...ES FACTORIA DESINFECCION
Version: 01 Cédigo: PLD-P-01
Focha: Diciembre de 2016 Pagina 11 de 42

NOMBRE DEL EQUIPO HORNO AHUMADOR SECADOR
y Ofrece humo natural 2 los
DESCRIPCION DEL EQUIPO | productos com opcian de
sccado,
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
FRECUENCIA Antes y después de cada proceso
TIPO DE LIMPIEZA Himeda (cuerpo y carro de cargue) y seca (controles)
. Agua potable, brillo foerte, brillo suave, detergente
fgh';?wg IMPLEMENTOS | |opin homos, bombs de ssporsidn, toailss desechables,
solucion desinfectante
Siempre desconecte el equipo de la energia eléctrica
NORMAS DE SEGURIDAD | antes de dar servicio o hmpacza
INDUSTRIAL Utilice los clementos de proteccxin personal como
guantes, gafas, delantal plistico y tapabocas
. Retirar residuos solidos
2. Retirar carro de cargue
3. Preparar la solecion de detergente Provigreen Crastal
S.C. diluyendo 1:25 (detergente © agun)
4. Aplicar suficiente ags a temperatura ambiente
R EREMINTD DE | 5. Aplicar Ia solucidn del descrgente limpia horos 'y
LIMPIEZA .
refregar con brillo grueso el carro y fino ¢l cuerpo
del hormo
6. Enjuagar
7. Retirar exceso de agua y verificar impicza
8. Imiciar la desmfeccion
I. Preparar el Provigit en relacon LIS
(desmfectanteagua).
PROCEDIMIENTO DE 2 :qp::m' la ”.:c::: ind:::xfm par atomizacion,
DESINFECCION o
3. Enjuagar
4. Secar
5. Diligenciar los formatos respectivos
RESPONSABLE Operanio
Elaboedc Revisd: Aprabd:
Edwin Gerson Montafiez Gonzdlez | Alina Anganma Comreras
Ingenicro de Alimentos = Asesor | Isgeniero de Alimemsos = Asesor | Orlando Ospecia - Gerente
Exiemo Externo
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PROGRAMA LIMPIEZA Y
SABOR...ES FACTORIA DESINFECCION

' Versién: 01 Cédigo: PLD-P-01
¥ Fecha: Diciembre de 2016 Pagina 12 de 42

NOMBRE DEL EQUIPO

Produccion de hiclo en

DESCRIPCION DEL EQUIPO
escarcha

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

FRECUENCIA Antes y despucs de cada proceso
TIPFO DE LIMPIEZA Hameda (cuerpo y tangue)
EQUIPOS E IMPLEMENTOS | Agua potable, detergente, bomba de aspersion, toallas
UTILIZADOS desochables, solucion desinfectante.
NORMAS DE SEGURIDAD | Siempre desconecte ¢l equipo de la energia cléctnica
INDUSTRIAL antes de dar servicio o limpieza

1. Retirar exceso de agua

2. Preparar la solcion de  detergente  Provigerm
diluyendo 1:50 (detergense : agua)

3. Aplicar suficiente amss a temperatura ambiente

LR‘(‘XP.'IE[E;I:HE.\TO - 4. Aplicar la solucion del detergente y refregar con
= esponja de trabajo fuerte

5. Enjuagar

6. Retirar exceso de agua y verificar impieza

7. Imicar la desinfeccion a s

l. Preparar ¢l Provight en relacton  1:50

(desmfectantezagua).

PROCEDIMIENTO DE 2 A;fhcr Ia sohc:on desinfectante por atomizacion,
DESINFECCION Syl aichxar g 3 srton

3. Enjuagar

4. Secar

5. Diligenciar los formatos respectivos
RESPONSABLE Operanio
Elabordc Revisd: Aprobd:

Edwin Gerson Montafiez Gonzdlez | Alino Anganta Comreras
Ingeniero de Alimentos = Asesor || : de Al = Asesor | Orlando Ospecia - Gerente
Exiemo Extemo
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SABOR. ES FACTORIA PROGRAMA LIMPIEZA Y
DESINFECCION
Verslan: 01 Codiga: M0 - P -1
Fecha: Oiclambirs de 3006 pagine 13 du 42
NOMBRE DEL EQUIFO CUARTOS FIlOS

Cwarin e simacsnamuaTio wn
refrigeemonn de materiss primas (Carees
rER ERIOS, pasts O pofin)

Cuartn de almacenamiscts de procceio
ferminads

DESCRIFCION DEL
rpuira

PROCEDINIENTO DE LIMPTEZA ¥ DESINFECCION

FRECUENCTA Mol

TIFO DE LIMPIEZAN 1eecdn

EQUIros r .
IMPLEMENTOS mnﬂkm.w&-m tusallas
SrTILIRADCS docstubics, smilucue doamfoasanms

NOERSAR . Sungre docooccis of cguge de Iz cocrpa clécsion ames ds de
SECUMIDAD

INDUSTRIAL acsvicio o lngucrs

1 Nt les cansdlse goc contimgan produsts ¥ uincoelas sn |
wtan cuserty sucatiae s svskoa la acevidal

I Apugar e unabad de refigerscion

1 Trcgurar b selucion de datcrgems Provgerm dluyendo 150
Cletorporne - agua )

FROCEDIMIENTO DE | 4 Aphcer sulscicms agus o seoporsturs b cmnie

LIMPIEZA S Aphcar b selucies ol docrgoats y scfisgm com copille
fucrse ¢l pusw del cumrm. copillo sssve Lan parodics » cponga |
Lax cortinuan plasscas
& Enpmgpar
7. Retirar cxcown o xgua y vesificar lanpecen
A mictar b dossfcccan
1. Propaesr o Provieade o relacsm 1§ (deamicctans - agex)
2 Aplicar ls wlecon desinfectanic por stemuzscom, depe
FROCEDINIENTO DY actuay puw A smsoe
DENINTECCTION 1 Cajuaper
4 Soewm
2 Diligenciar bos fonmaton respoctovm
REAFONSANLE Opcrau
Ty Navan | Agubve !
Tabwost Ocrmem Mostafes Ousatlcs | Almw Angants Comrrras
lgrnow de Alsmntos Avcar | Ingemscio & AR Ascmn | Orlandio Onexcis < Ccrents
Cxxraa P akerm
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SABOR.__ES FACTORIA PROGIRANA LIFIEZA ¥
DESINFECCION
Version: 0L Codge: D ~-P -1
Focha: Diclamins de 2006 Pagne 14 e 42
NOMBEYE DEL EOLUITO TAIADONA ]

. Eyuipe disctiads e el ants
-.'cx . e Pamin, mertadzla v ot
Qv con cxoslomics roanltadus

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFRCCION

FRECUENCIA Anter y despucs ¢ cada procews

TIFO DE LINMPIZA Musrsedda . |

EQUIrGON F IMPLEMENTOS | Agus potable, descrgente, bomds de aaporson. toalles |

UTTLEZADON deecchablcn. selucion domfoctants.

NORMAS DE  SEGURIDAD | Siemgec dosoncee <l cgupo de s cmorpts cleetnes |

INDMU S TIREAL anics de dae swwrviao u lempucrs '
Metirmr oz de productin

Metirar I tpa peotects de b cuchulla

P 3 solscen Jde doworgamic Mrovigem |
shhyenda 1:90 (dctergoms - agea)

Aphicsr saficuosic sgus & femporasara sdnestc

MM o-

FROCEDINIENTO e | &= Aples la wleion dd descigomic v cfrepe com |
LIMIPIRZA copengn e frabage Scrtc oupe vy cschills cn |
mache amndade

0 Pmuagn

T Moty oxcowe de apus v venficar mpice
& Bovir lubsicacios del cqupn
9

I l'm- =l h_n\;ia: e pelscem 17
tdesnicotanic xgual
T Aplice b sulucies doomfoctamtc por stormizacain, |

FROCPEDIMIENTO DE PR TR % mi
DESINFECCION vt s et ey
T Dmyuegar
4 Scur
* Dhlgencisr s Sormetos rospectivos
RESTFONSARNLE Opemane |
tighom | Revan A

Bibwon Gornm Mistater Ocsnaler | Abe Anganta Contrezas
bgrmocmn e Alstmantes Ascwrr | Ingersscin s ARnsmatos Avcaan  Oxledu Ohpads - Ocrenie
Txicrmn {l!m
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SABOR..ES FACTORIA PROGRAMA LIMPIEZA Y

Version: 01 Codge: D - P - 01
Fecta: Diclemtie e JOM Pagma 15 de 42

NOMBNE DML FOUIFO EMPAC ADONA AL VACIO
Furrmle la conservaosm ¥ proteccios de
DESCRITCION DEL e sitvenios por susemcis dwl axgenn

roumro Cel mre. proopeE AT O CrecETenAn
@w las Dactarias asvolisias

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA ¥ DESINFECCION

nuumtu Andcs ¥ dtqm Jc cmda proceso

TIFO DE LIMPIEZA Secn

EQUIrON r |
IMPLEMENTON Detsrpenc. malles dowchdla. sdimes dowrd catamts
NORMAS Dr : !
SEGURIDAD Sunprs docunccts o agipo de b cnsrpn cdlocwicn avecs de b |

i scrvica o logrces J

] lmht&nd‘m&w&nylﬂu-hml
wparmly ‘

- ) rmhmmk&mrﬁnm&hy‘dn.’ol
(detcrperss - wgus)

3 Apliar con ayads s un pete sluvborss s sducie con
decnients o coompen ik la crpecadoms )  mfngw |

asvemmnic |
Rotirmr exoxse de detorgents oom smo modans sou petto |
adsoebcatz

verdicar linguces
troctar b dosmfcoron
Prepurar o Pemiade o= oichacon 11 (lesinfoctane - agunl. |
Wbdcmk-nkmm”mdu-'
astusr par 3 e

FROCEDINIENTO DE
LEMrieza

>

e =i w

FROCEDIMIENTO DE

BRI 1 Netire excosn todiantc pufie abaabemic v sccar
4. Mibigenciar ke formatons rospoccmeun
tibom | Revaa Agrrhe

Budwon Ocrson Muntaticr Gomrsler | Alewo Angants Corsrczas ,
Igrncm e Aletmios Ascwor | igesere de Alocoos - Ascss | Oebesdu Orpels - Ocossts
Exicrs Extcrm
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SABOR...ES FACTORIA PROGRAMA LIMPIEZA Y
DESINFECCION
Version: 01 Codigo: MDD -9 -0
Pocha. Oiclemtira de 20 Pagine 18 de 42
NOMBRE DEL FOAUITO -\WM\

DESCRIPOMMN DEL
EQUIrO

-

<

tzopc eipecal pars
whectuwr . amarre v
parannaso o algunon
procurtsm: de safsamantana

FHOCEDIMIENTO DE LIMPIEZA ¥ DESINGECCION

o . ‘

THO DE LIMPIEZA tramcds '
Qv - A potable, dotcrgemic. bomdhs de  aspon vesal las 1
IMPLEMENTOS G oy \

NORMAS DE SEGUNIDAD
ENDUSTIOIAL

doscrhablos, sedacwm demnfoctants
\
NA ‘

I Ketirar la sapw protocions de le cuchills

3, mhm&mrmmuﬁh’uﬁ[
1:90 |docrgentc - wa)

Aphicw suficrcaic agua 3 tomperesers ambac o

FROCEDIMIENTO DE | 3. Aphce M seducon del doferperse ¥ refregn com ospanga
LEMITIRE LA de trabage fecric
8. DBmuaga
N Ketirar cwvows e aguss 3 venficar hnguors
7. Revisar babmeacion del cpogn
M. bwiczar la desdoocion
1. Preparse of Provighst on relacion |7 sdenindectantc spes ) l
2 Aphcw la solscwon doamctanic por stonesscion. dojar
FROCEDIMIENTO De actusr por 5 pnrnatne
DESINFECCION 3 Empuagar
4. Scowm
8. Dnlgrmeiar low formston iespoctives !
KESFONSABLE Opcrare
i | Rewan At
Fabwa Oeraom Mistatcr Ounztler

Izgznam e Almunis Nocwmir
Vziran

Ingcstern de  ANnswne Ascsar  Orlmsdy Onaeds - Oxzsste

i&h- Angarna Coemzas
ltm
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-— — e ey e e

. PROGRAMA LIMPIEZA
SABOR...ES FACTORIA 1EZA Y
DESINFECCION
Verslon: 01 Codigo: WD -9 -02
Fecha: Diclambrs de J0%8 Fagne 17 de 42
NOMBRE DEL EQUIFD CLIFADORA 7

Fabireas »n =ers

DESCRIFCION DEL Incockdabie vy de opersciom
EQuUImra 1 peru amarrar
asichichomes

FROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA ¥ DESINFECCION

FRECUENCIA l Aatzs y despaaca de oada proccsn

TIFO DE LIMPIEZA [T—

:‘Q‘, RTESS ® Apa potsblc, detcrgamic. boodw o aspowins,  tuallae |
STl descchablon. wlnaon doanfoctaniz

NOKMAS DE SEGUNIDAD NA

I Trepare s sobesan de dolcrpents Provagerm diduycrsdn
|20 {dctiogoeic - agun)

Aplcr suliceats sgus & tomperatars snthe o
FIOCEDINIENTO DrE Aglcer s suderen del detargrres v wwlfegar cos ouga
LEMITIEZN e trabuge facric

Eajuagar

Metirar cxcewe de agua y venfics hngicea

beczar la desinfoociom .
Prepare «f Provighst en o |7 (demmdecimnic apus) |
Admhﬂmmpwmmm;&w!
FROCEDINIENTO DE Scxymer pov 2 romssbon

DESINFECCION Iajuagar

Sczmr

Dhiiegrmeran bow foommtun reapectives

NEATONSABDLE Oparars

v

N=-=10 w5

oA ow

Tasbeoan Nevian Agruho

Db Ccrwem Mostates Owectlcr | Alssr Angants Corsseras

Irgenrs de Alsrmms At | Ingemicio & ARmsrees facwn | Orlando Onecls - Corente
Crirm | Daterm
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SABOR._.ES FACTORIA PROGRAMA LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Veeston: O1 Codgm: D -P-01

Fecta: Diclembnre de 2098 Papne 18 de 42

NOMBKE DEL £QLUIFO

MO DES FAKA JTANMON

DESCRIFCKON DEL
EQUIrO

Menoe y dale foema o
jE=n

rnocrninne

NTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

FRECUENCIA

Antcs y dosputs de cads preccoss

TIFO DE LIMPIEZA

Marneds

EQUIrOS
IMPLEMENTON
UTILIZADOS

doscchahlos, salucon doanfectantc

NORMAS DE SECURIDAD
ENTIMUSTIIAL

WA

“

Pcpane la sulscon de dowrpems meuﬁhnﬂo‘
1:90 | detzrgersts * apua) '
Apbce suficienic sgus 3 4% *C

FROCEDIMIENTO DE | 3  Apbow la siusian del dacrgmete 3 4% "¢ v rofrepr con |
LEMITIEZAN copumje d ttabuyn fucric
4 Impaga
2 Rotwar oasceeo e aga ¥ venficar hngnera
W bucsar I desindeccion
I Proparss of Provighet oo rclaciom 17 (demmfoctamte agza) |
2 Aphce la wleoos devimdfecsmts pur mrsrmon, dogas |
FROCEDIMIENTO De acims por 3 oursatue
DESINFECTTION 3 rmjuagar
4 Sccw
3 Dnbgescisr los Soemsston roportives
NEAFONSARLE Docrare
tdwn Gcrson Mesttaticr Oemriler | Alme Amgants Conercras

trgenecme e Alencaios Ascwar | Ingesicrn de  Almmersos

Cakran

Ascwrr | Oxlmda Ogecls - Cerosse

| P ateran
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SABOR...ES FACTORIA PROGRAMA LIMPIEZA ¥
DESINFECCION
Verston: O1 Codigo: D -9 - 01
Feocha: Diclamive de 209C Papna 19 dw 42
NOMBNRE DEL EOLU IO

DESCRIFCION DiEL
EQUIrQ

FROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA ¥ DEMINFECCION

FRECUENCIA Amicn y doxprats de cada proccen
TIFO DE LIMPIEZA Pasrcda | ,I
rQUIrOS 5
Ana potable. detcrgonie, bhomsba e aporvion.  boallas
INIPFLEMENTOS i Bablcs. aalsch 5 E
UTILEZADOS
NORMAS DE SEGURIDAD | Siompre dosweoscons of cguipw de bs oncrgra clécwion antes de |
INDUSTRIAL dar servacio o limgecza |
I Daamar o seline mtirsado lomille sn fe G, |
sachilla y tofvn

2. RMetirar cxccoes de pooduciu
N Preparse ls ssdecaon de detcrprrte Pavgeem dibeycndu
1:30 dztcrgontic | agaa)

sy aomal e 4 Aplicw subciontz sgua & tanporssers smhecoic

LIMPIRZA 1. Apiicw ka solecwn ded deterpents y reficpar com cepanga
e e Bacric
0. Tajuaga
7. Betirsr cxcsse de agnm y vanficar hingucea
N Bnicar e dovinfeccim 4
I. Proparae ol Provighat on schaoon |7 (desindoctants apen)
2 Aphcw la silacwon domfectasic por atmesanon. dojss |
ruoctnuuz_ano ne satume por & mersstone
DBESINFECCION 5 Emypuagar
4 Sccwr
A Dulgeacue e Gemaus mpoctives
KEATONSARLE Operars: |
tabom Movan . Aproby
Talwm Ox M fcz Ok Jor | Alew Angarits Cossreras
g de Alsncses Ascxor | Ingensery & AR Aacww  Oelasdn Opacs - Ceresic
xhram r {
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NOMERE DEL FQUIFO BALANZAN

Balwris ivinrma, fusciones Se peio y lara
DESCRIFCION DEL Sandels faboxcads wm acErn  inostatie

rQumro Sase an plashicn reahlents pantaia en
snstal hgosdn

FROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA ¥ DESINFECCION

PRECUENCIA Avizs y theapruts dx caie prvesans

TIFO DE LIMPIEZA S

EQUIFOS r

IMPLEMENTOS Dotcrpemms , wallas doxcharlos. mduoce deunfoctanic
UTILIZADOS |
NOKMAS or !
SEGURIDAD Scnprs dosconceie o cpupe de ls cocrpra clecsnicn amacs de dae |

scrvicw o hovguess ‘

I Rotiner hase s sepeeie e producio ¥y lempuarise  por |

wepra b ‘

I Prpser b seluaon de doterpeme Provegsrm dluyernda 1290 i
|

|

ENIM STREAL

(deterpum - xgua )

FROCEDIMIENTO DE | 3 Aphcar con ayads de un petu sdeorbome b solucion con

LIMrIEZA detcrpenic al cacrpe de s halanes ¥ soficger ssanemenic

Hcliter oxconn & detcrgenic com wpst medamc oo patio |
|

-

Versficar lingwces

Imaiar b domfccoon

Ficparar ol Pevviaeadc e relacstn 1) (demnfcctanse | apua) [
Aplicar s sdlsoen dosmfcctasic com aynds de un pata

=P

FROCEDIMIENTO DE

- T
nExs TN 3. Modasic patto sisorbenie sccar
4. Diligemctar foe lonmatos repectovus |
REASFONSANLE Opcrsu l
T iabam | Nevme Agrodes |

Tubw Ocrsem Momtater Outcalcs | Al Angants Carssszas
Iganxm de Abnemwe Aot | Ingosicrn s Alnsraes Ascmsr  Onlande Ooucls < Ocronte
Latrem | Lrzrme |
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PROGRAMA
SABOR._.ES FACTORIA LIMPIEZA Y
DESINFECCION
Varslon: 01 Codigo: MDD - P -
- Focha: Diclemiure de 209 Pagine 27 due 42
NOMBNLE DEL FOUIFO CEFILLOS Y ESCONAS

WManmaits con mango y

DESCHIFCION DEL tawe, sobrw 13 cust we fijen
ELEMENTO 123 terrias, sovpinaco pars

mpiar, lavar y arrer

PROCEDINIENTO DE LIMPIEZA ¥ DESINFECTION

hm ] Dngts sy oo’ we
TICO DE LIMPIEZA framaida
EQUEFGS £ IMPLEMENTOS | Asux potable. openias o, doogeme, bombs &
UTILLZADOS sspersein, szallas dosccbubl lucrren sheninfocsses
NOKMAS DE  SEGUKIDAD

3
INDUSTIEAL ot M

1. Reswar souduoos solidos con sytuds & um clomontu
furic

Prepare b sohscion & detcrgemic  Provigenn
iluyendo 150 (docrgenic - agua)

2, Sumsrzir b cepallon o sefscicme apua a

“

:mz-l:ﬂ‘m [ N e
4 Aphcar Ix sudscn del ditarpentc » nfnigae comtia
supcrfici durs
2 Engusgs
N Rosmar cacean e 2z y verdicss limpicea
7. Bucaar = damfzooon
| Ppas o Provghn  en  shcien 7
(doxmfoctamts agia |
2 Aplincar la selscen dousfoctamic I T O,
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OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL

Minimizar la presencia de cualquier tipo de plagas en la planta de procesados carnicos marca
magras, ejerciendo todas las tareas necesarias para garantizar la eliminacion de los sitios
donde los insectos y roedores puedan anidar y/o alimentarse.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v Identificar las plagas que pueden afectar el drea de produccion, asi como sus alrededores.
¥ Eliminar cualquier entrada de plagas a la planta de procesamiento, evitar la acumulacion
de basuras, residuos de carnes y agua.
¥ Complementar permanentemente el programa con las condiciones de limpieza y orden en
las diferentes dreas de la planta.
¥ Aplicar las correcciones necesarias en su debido momento de acuerdo al programa.

2. ALCANCE

El programa aplica a las actividades tendientes a garantizar el control de plagas para evitar la
contaminacion por accion de plagas en las diferentes dreas de la Empresa SABOR...ES
FACTORIA ubicada en la carrera 13 # 75-113 Barrio Vegas de Villamizar en el
municipio de Giron Santander.

RESPONSABLES

PLANEACION DEL PROGRAMA

Para el control integrado de plaga la empresa realizé contrato con la empresa PALMERAS
JUNIOR, la cual realizé un perfil sanitario para determinar los posibles sectores de ingreso,
los posibles lugares de anidamiento y las fuentes de alimentacién para realizar la
caracterizacion de las especies y establecer el programa a la medida de las necesidades de la
empresa.
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EJECUCION, SEGUIMIENTO, CONTROL Y VERIFICACION

El responsable de Calidad (Tecnélogo de control de calidad) con el apoyo del contratista
externo (Ingeniero de alimentos) realizara las actividades de control, seguimiento y
verificacién del programa.

DEFINICIONES

v" Ambiente: Cualquier drea interna o externa delimitada fisicamente que forma parte del
establecimiento destinado a la fabricacion, al procesamiento, a la preparacion, al envase,
almacenamiento y expendio de alimentos.

v Aplicacién: Toda accién efectuada por personal idoneo vinculado o no a una empresa
tendiente a controlar o eliminar plagas con sustancias quimicas o biolégicas oficialmente
registradas y de uso autorizado, empleando técenicas y utensilios aprobados por las
autoridades de salud y el Instituto Colombiano Agropecuario.

v Aplicador: Toda persona natural o juridica dedicada a la aplicacién de plaguicidas.

v Contaminacién: alteracién de la pureza o calidad de aire, agua, suelo o productos por
efecto de adicion o contacto accidental o intencional de plaguicidas.

v' Control directo: Actia sobre las poblaciones de plagas en cualquier sitio de desarrollo,
provocandole la muerte u otro tipo de alteraciones o dafios irreversibles (Tramperas,
plaguicidas, raticidas, etc.)

¥v' Control indirecto: Actiia sobre ¢l medio ambiente de las plagas, convirtiéndolo en un
medio hostil o inaccesible (BPM, POES)

v" Control integral de plagas: Sistemas para combatir las plagas especifico contexto del
ambiente asociado y la dinamica de la poblacion de especie nocivas, utilizando las
técnicas, métodos y practicas de saneamiento ambiental adecuadas de la forma mas
compatible y elimina o mantiene la infestacion por debajo de los niveles en que se
producen o causan perjuicios econémicos u ocasionen dafios en la salud humana, en la
sanidad animal o vegetal.
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v" Fumigacién: procedimiento para destruir malezas, artropodos roedores-plaga mediante
la aplicacion de sustancias gaseosas o generadoras de gas.

v Infestacién: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar.

v' Plaga: Todo organismo que ocasiona, transmite y propaga enfermedades, que come,
contamina o inutiliza los alimentos o productos elaborados, como animales domésticos.
roedores, artropodos, insectos, larvas, a niveles inaceptables. Plaga se refiere a cualquier
animal indeseable o insectos incluyendo, pero no limitado a, pajaros, roedores, moscas, y
larvas.

v" Plaguicida: Sustancia utilizada para el control de organismos vivos, que han llegado a
niveles inaceptables para la inocuidad de los alimentos, y salud del personal que alli
labora.

v Raticida: Sustancia quimica diseflada, para el control de roedores, la produce efectos
letales a nivel celular.

v' Téxico: Nivel de afectacion que pueda causar una sustancia quimica a un organismo
vivo, por inhalacion, ingestion, contacto directo.

v Veneno: Sustancia que produce alteracion, a nivel fisioldgico en un organismo vivo.
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DESARROLLO DEL PROGRAMA

Estas actividades se basan en procesos de diagnéstico, prevencion, control, monitoreo y
verificacion, y se ejecuta sobre los tipos de plagas identificadas en los grupos:

= PREVENCION _I_l I

v el
I

ko v

" ACCIONES
> =2

DIAGNOSTICO Y PLANEACION DEL CONTROL

Se efectud un analisis en todas las dreas de la empresa en el cual se identifican todas las
posibles plagas que afectarian la planta por el tipo de productos que se fabrican y su
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posibilidad de ingreso a la planta. Una vez realizada la identificacién del tipo de plagas se
encontré que existen roedores, cucarachas, moscas y pdjaros, por lo anterior se plantea un
cronograma de actividades de control de la mano con el contratista externo de manejo
integrado de plagas. (Ver anexos soportes de la empresa y cronograma de control de plagas)

ACTIVIDADES DE PREVENCION

Luego de identificar las posibles plagas y los sitios mas vulnerables al ingreso de éstas, se
buscan controles con el fin de minimizar el riesgo. Se hacen labores orientadas a la reduccién
o eliminacién de presencia de plagas, sustentados en el cumplimiento de las BPM, el
programa de control de residuos sélidos, liquidos, limpieza y desinfeccion.

Algunas de estas son:

v Corroborar que las instalaciones impidan la entrada de plagas, revisar el estado de anjeos,
vidrios y rendijas.

v Evitar dejar rastros de comida (residuos de carnes, huesos, grasa), ya que servird como
alimento para las plagas.

¥v" Mantener las puertas de acceso cerradas (cuartos de insumos. cuartos frios).

v" Disponer y evacuar adecuadamente los residuos sélidos.

v" Realizo cambio de rejillas anti cucarachas y se instalé trampa de grasa

El personal estd encargado de dar aviso al tecnélogo de control de calidad delegado para el
cumplimiento de este programa, si encuentra cualquier sefial de alguna de las plagas
mencionadas anteriormente.

Algunos indicios de plagas son:

Materia fecal
Materia prima roida
Bolsas roidas
Cadaveres

Huevos o larvas

CONTROL

Palmeras Junior, empresa contratada, cumple con los requisitos necesarios para esta labor que
se encargan del control de plagas. quienes realizan los controles de desratizacion y
desinsectacion.

Cada uno de los productos utilizados cuenta con una serie de fichas técnicas, que pueden ser
consultadas en cualquier momento por el personal. Ver cronograma anexo.
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VERIFICACION

Los cebos deben ser ubicados y monitoreados por la empresa contratada para este fin. De
igual manera, se debe hacer monitoreo diario con el fin de comprobar si hay o no un consumo
de la trampa, en caso de evidenciarse por varios dias, debe hacérsele saber a dicha entidad
para que tomen las acciones correctivas pertinentes, para ello anexamos formato F-CP-01,
que nos permite verificar semanal el estado de las trampas en todas las dreas, y en especial en
el drea de recepcion de materia prima que lo haremos diariamente, registrandolo en el
formato F-VCP-02

ACCIONES CORRECTIVAS

La persona encargada del cumplimiento de este programa, debe realizar un registro semanal
de infestacion en el F-CP-01, y de acuerdo a los resultados encontrados, establece las
acciones correctivas o medidas preventivas con apoyo del contratista de control de plagas.

Las acciones correctivas se determinan a partir de la no conformidad en los parametros que
en los muestreos microbioldgicos y una vez se realiza el monitoreo del cumplimiento de las
operaciones sanitarias y procedimientos operativos estandarizados.

NO CONFORMIDAD CORRECCION

Evidencia de senales de infestacion Contactarse con el contratista (Palmeras Junior)
de control para realice un nuevo diagnostico de
las condiciones de ingreso de plagas

Ineficacia en las acciones de control de plagas a | Se debe conciliar con el contratista para que rote
pesar del buen manejo de aseo, residuos, solidos | la actividad de control y verifique condiciones
liquidos y taponamiento que puedan estar incrementando el indice de
infestacion de determinada plaga.

ANEXOS

ANEXO1 Perfil sanitario

ANEXO 2 Diagnéstico plagas

ANEXO 3 Plano de riesgos

ANEXO 4 Plano de desinsectacion

ANEXO 5 Plano de mecanismos

ANEXO 6 Cronograma de actividades

ANEXO 7 Certificado sanitario empresa externa
ANEXO 8 Certificado ISO empresa externa
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INTRODUCCION

En toda industria de alimentos debe establecerse un sistema de abastecimiento de agua
potable programado y periddico de todas las dreas, instalaciones, maquinaria y demds equipos
que lo requieran, con el proposito de garantizar que los procesos de transformacion de
materia prima se realicen en forma cormrecta, asegurando que las actividades de operacion,
limpieza y desinfeccién tengan disponibilidad de agua potable de acuerdo con la
normatividad vigente.

El presente Programa de abastecimiento de Agua Potable esta disefado para ser aplicado a la
Planta de denivados Carnicos Sabor es Factoria.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Verificar los parametros fisico-quimicos, microbiologicos y organolépticos del agua potable
utilizada en los diferentes procesos productivos de Sabor es Factoria, por medio de la toma de
muestras para el analisis de dichos parametros, con el fin de garantizar la calidad e inocuidad

del agua potable.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

v Verificar las caracteristicas organolépticas (Olor y sabor) y quimica (cloro residual
libre y pH) del agua potable en los diferentes puntos de abastecimiento de la planta

de forma diaria.

v Dar cumplimiento a la Resolucién 2674 de 2013, Capitulo L. numeral 3; Capitulo VI,
Articulo 26, numeral 4.

v Dar cumplimiento a la Resolucion 2115 del 2007

ALCANCE

El Programa aplica a las actividades tendientes a garantizar el abastecimiento de agua potable
para la ejecucion de los procesos de derivados carnicos que se llevan a cabo en la Empresa
SABOR...ES FACTORIA ubicada en la carrera 13 # 75-113 Barrio Vegas de Villamizar
en el municipio de Gir6n.
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EJECUCION, SEGUIMIENTO, CONTROL Y VERIFICACION

El responsable de calidad (Tecnélogo de control de calidad) con el apoyo del personal de
produccion realizara las actividades de control, seguimiento y verificacion.

Su funcion serd verificar el cumplimiento del parametro de agua potable en las actividades
diarias de produccion a través de las acciones de monitoreo e informar de manera oportuna
cualquier novedad en dichos reportes para garantizar la inocuidad de los procesos y el
producto terminado.

DEFINICIONES
v Aceptable: Calificativo que aprueba las caracteristicas organolépticas del agua para
consumo humano.
v Agua cruda: Es aquella que no ha sido sometida a proceso de tratamiento.

v Agua para consumo humano: Es aquella que se utiliza en bebida directa y preparacion
de alimentos para consumo.

v Agua potable: Es aquella que por reunir los requisitos organolépticos, fisicos, quimicos
y microbioldgicos, en las condiciones sefialadas en la resolucién 2115/07. y puede ser
consumida por la poblacién humana sin producir efectos adversos a su salud.

V" Analisis microbiolégico del agua: Son aquellas pruebas de laboratorio que se efectiian a
una muestra para determinar la presencia o ausencia, tipo y cantidad de microorganismos.

v Anilisis organoléptico: Se refiere a olor, sabor y percepcion visual de sustancias y
materiales flotantes y/o suspendidos en el agua.

v Anilisis fisicoquimico del agua: Son aquellas pruebas de laboratorio que se efectian a
una muestra para determinar sus caracteristicas fisicas, quimicas o ambas.

v" Cloro residual libre: Es el cloro presente en agua como acido hipocloroso (HOCI) e
iones hipoclorito (OCI). Este reacciona rapidamente con amoniaco y algunos compuestos

nitrogenados para formar cloro combinado.

v Cloro residual: Fraccion de cloro afadido que conserva sus propiedades desinfectantes.
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DESARROLLO DEL PROGRAMA

El agua que se utiliza en la empresa SABOR...ES FACTORIA es de calidad potable y
cumple con las normas vigentes establecidas por el Ministerio de Salud y Proteccién Social,
se dispone de agua potable a la temperatura y presion requeridas en las diferentes actividades

que se realizan en el establecimiento, tales como la limpieza y desinfeccion.

A continuacion, se encuentra el desarrollo del programa de control de agua potable a

implementarse en la planta procesadora de productos carnicos Sabor...es Factoria.

FIGURA 1. Descripcion general del programa.

| | ORIGEN Y DESTINO ‘

| MONITOREO | D
| l | VERIFICACION l

Dentro de las actividades del programa de control del Agua potable se fomenta la utilizacion

racional del recurso bajo los siguientes lineamientos:

v No dejar grifos abiertos innecesariamente.
¥" No dejar agua recogida o apozada mas de 4 horas
v" Revisar el estado de los grifos y reportar goteos
v Revisar el estado del agua del tanque de almacenamiento por lo menos
quincenalmente
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Reportar al supervisor cualquier novedad sobre el agua potable (olores extrafios,
turbiedad y otros)
Utilizar el agua necesaria para cada actividad teniendo cuidado de no desperdiciar el

recurso.

FUENTE DE CAPTACION O SUMINISTRO

La planta Sabor...es Factoria se abastece de agua potable por ¢l ACUEDUCTO
METROPOLITANO DE BUCARAMANGA (AMB), la cual toma sus aguas de los
rios Suratd (abastece la planta de Bosconia), Tona (abastece las plantas de La Flora y
Morrorico), y Frio (abastece la planta de Floridablanca). con una capacidad de

tratamiento de 2000, 1400 y 600 litros por segundo respectivamente.

TRATAMIENTOS REALIZADOS
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CONTROL DE CALIDAD ALMACENAMIENTO
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Fuente: Pagina Web Del Acueducto Metropolitano De Bucaramanga
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DESTINO DEL AGUA EN SABORES FACTORIA

FIGURA 3: Origen y destino del agua potable de Sabor...es Factoria.

| METROPOLITANO
PLANTA DE ' Verificacion de las caracteristicas
PRODUCCION e JiSorpmaalinticse.
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L 1 l l
INSTALACIONES = FABRICACION LIMPIEZAY | TANQUES DE
SANITARIAS DE EMBUTIDOS DESINFECCION ALMACENAMIENTO
‘ CARNICOS
v v v v
MATERIA EQUIPOS PERSONAL SUPERFICIES Y
PRIMA MANIPULADOR AMBIENTES

El agua es recibida del Acueducto Metropolitano de Bucaramanga.
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MONITOREO

Se realiza la verificacion las propiedades organolépticas, de cloro residual libre y pH a través
de un kit de agua, dos veces al dia (al comienzo y finalizacion del proceso) en los puntos de
agua de la planta de produccion (Ver tabla 1) y se registra en formato F-PA-01. Verificacion
de las condiciones de agua potable para garantizar que se cumpla con los parametros
establecidos en la Resolucion 2115 de 2007.

Tabla 1. Identificacion de puntos de agua para muestreo

PUNTOS DE AGUA UBICACION
P1 Filtro sanitario entrada
P2 Lavado manos en empaque
P3 Lavado manos en produccién
P4 Adecuacion materia prima
P5 Area de Produccién

MANEJO

El manejo del agua potable en la planta de proceso Sabor... Factoria, esti destinada
exclusivamente para la produccion y los procesos de limpieza y desinfeccion de equipos,
utensilios de trabajo e instalaciones en caso de falta de servicio la almacenada en los tanques

sera utilizada para esas labores.

PARAMETROS DE CALIDAD PARA EL AGUA POTABLE

Los parametros tenidos en cuenta para la verificacion diaria son:

OLOR: Inoloro Conforme
SABOR: Insaboro Conforme
CLORO RESIDUAL: 0.3 -2.0 ppm Conforme
pH: 6.5-90 Conforme
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Dichos parametros se ajustan a la Resolucion 2115 de 2007. Estos parametros son medidos
con Kit de cloro y pH (ver instructivo I-PAA-01 Medicion con kit de cloro).

Se recomienda semestralmente solicitar al laboratorio externo el reporte de calidad fisico-
quimica y microbioldgica del agua suministrada en nuestra planta por parte del acueducto de
Bucaramanga. (Ver plan de muestreo)

Parimetros microbiolégicos establecidos en la Resolucién 2115 de 2007:
Recuento total de Mesofilos <100 UFC/100 ml

Coliformes totales 0 UFC/100 ml

Coliformes fecales E.Coli 0 UFC/100 ml

Parimetros fisicoquimicos establecidos en la Resolucion 2115 de 2007:

pH 65-9.0
Conductividad 50 -~ 1000 microhoms/cc
Cloruros 250 mg/L
Turbiedad <2NTU

Color < 15UPC
Hierro 0.3 mg/L
Dureza Total 300 mg/L
Alcalinidad M 200 mg/L

Sulfatos 250 mg/L

Cloro Residual 03-20mg/L

Igualmente se recomienda mensualmente descargar de la pagina Web:
http://www.amb.com.co/ del acueducto metropolitano de Bucaramanga el reporte de calidad
fisico-quimica y microbioldgica promedio mensual del agua tratada en la red de distribucién.
Anexo formato reporte AMB aiio 2016.
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TANQUES DE APROVISIONAMIENTO

SABOR..ES FACTORIA. tiene disponible dos tanques de almacenamiento de agua con
capacidad suficiente para un dia de trabajo, garantizando la potabilidad de la misma, los
materiales de dichos tanques no generan sustancias o contaminantes toxicos y se encuentra
debidamente identificados e indicada su capacidad.

Se tiene establecido un plan trimestral de lavado de tanques aéreos para garantizar la calidad
microbioldgica del agua de esta fuente. (Ver PAA - P - 02 procedimiento lavado de tanques).
Dicho seguimiento al lavado se registra en el formato PAA-F -V - 02.

Se desinfecta con hipoclorito de sodio cada tanque una vez lavado por contacto directo y con

accion de 5 minutos. El procedimiento es el siguiente:

e Balde de 9 litros de agua se le adicionan 9 ml de hipoclorito al 10%.

e Una vez realizada la desinfeccion se llena el tanque y se clora el agua.
¢ Tanque de 500 litros con 7.5 ml (1.5 ppm) de hipoclorito al 10%.

e Se debe confirmar con el kit el pardmetro de cloro de cada tanque.

VERIFICACION

La verificacion del estado del agua potable se hace a través de la determinacion del cloro
residual por parte de la empresa y analisis microbiologico y fisicoquimico semestral realizado

a través de un laboratorio externo. Ver plan de muestreo.

Adicionalmente se realizan auditorias internas para el proceso de Gestion de Inocuidad que

permiten garantizar el cumplimiento preventivo del programa.
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ACCIONES CORRECTIVAS

Las acciones correctivas se determinan a partir de la no conformidad en los parametros de

control del agua; ya sea a nivel fisicoquimico, microbiologico u organoléptico.

NO CONFORMIDAD

CORRECCION

Valor de cloro residual por
debajo del pardmetro de 0.3
mg/L

Si el agua procede del tanque de aprovisi i se potabiliza
adicionando la cantidad de cloro referida en el instructivo de
dosificacion de desinfectantes y en este programa.

Si el agua procede directamente del acueducto se debe
incrementar la dosificacion de la desinfeccion en 50 ppm més de
lo normal

Valor de cloro residual por
encima del pardmetro 3.0
mg/L

Se determina el uso de esta solo para labores de limpieza y
desinfeccion de equipos y dreas. Se utiliza solo el agua del tanque
de aprovisionamiento para los procesos de produccién. De igual
forma se debe validar el pardmetro de cloro de este antes de su
uso.

Condiciones de sabor y olor
no conformes

Se evalia ¢l agua a los 10 minutos del primer muestreo. Si el agua
se¢ evaliia nuevamente y reporta no conforme y pertenece al tanque
s¢ inhabilita y se realiza el procedimiento de lavado. Una vez
realizado el procedimiento se verifica nuevamente que se cumpla
con estos dos pardmetros.

Pardmetros fisicoquimicos o
microbiologicos de agua de
los grifos de paso directo del
proveedor AMB reportados
por laboratorio; por fuera de
pardmetro.

Se¢ debe informar a la administracion y al AMB: para que ellos
verifiquen la calidad del agua que proveen.

Pardmetros  microbiolégicos
fuera de rango en tanques de
aprovisionamiento.

Se restringe el uso del agua de dicho tanque y se da la orden de
lavado del mismo: y se vuelve a realizar muestreo de agua potable.

ANEXOS

e

Reporte fisicoquimico y microbiologico ~ AMB. De 2016
Procedimiento de limpieza y desinfeccion de tanques.

Instructivo de medicion con kit de cloro

Ficha técnica Desinfectante.

Formato de verificacion de vanables de agua potable PAA-F-V-01
Formato de verificacion de lavado de tanque PAA- F-V-02
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ANEXO 1. REPORTE FiSICO QUIMICO - AMB 2016
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ANEXO 3. INSTRUCTIVO DE MEDICION CON KIT DE CLORO

PROCEDIMIENTO PRELIMINAR

o ol

muestra.

Preparar los implementos para la toma de muestras.

Ubicar el punto de agua para realizar la toma de muestra.

Limpiar la boca del punto, logrando remover materiales adheridos.

Abrir la llave y dejar correr el agua durante 10 segundos aproximadamente, antes de tomar la

VERIFICACION CLORO RESIDUAL

VERIFICACION DE PH

1. Enjuagar o purgar el compartimiento del
cloro del kit con la muestra que se desea
analizar.

2. Tomar la muestra de agua, hasta el nivel
requerido para el anilisis.

3. Aanadir la pastilla DPDIR de Cloro Libre
en la pequena camara contigua a la de los
colores; identificada como Cl DPD.

4. Cierre einvierta para mezclar.

5. Compare los colores de Ia muestra con los
colores de estindares del comparador y
anote los resultados.

6. Enjuague debidamente después de su uso.

1. Enjuagar o purgar el compartimiento del
cloro del kit con la muestra que se desea
analizar.

2. Tomar la muestra de agua, hasta el nivel
requerido para el analisis.

3. Aiadir la pastilla Phenol Red pH (Rojo de
Fenol pH). en la pequeiia camara contigua a
la de los colores: identificada para pH.

4. Cierre e invierta para mezclar.

5. Compare los colores de la muestra con los
colores de estindares del comparador y
anote los resultados.

6. Enjuague debidamente después de su uso.

PARAMETROS DE ACEPTACION

PARAMETROS DE ACEPTACION

0,3~20mg/L

pH: 6.5~9.0

RECURSOS

ACCIONES CORRECTIVAS

Kit de Medida de Cloro Libre y pH para Agua
Potable. DPD

RESPONSABLE Y/O VERIFICADOR

Cuando algin resultado este por fuera del
parametro de Aceptacion se debe realizar una
accion de potabilizacién inmediata del agua a
usar, y evaluar la calidad del Agua Potable del
Acueducto.

JEFE DE PRODUCCION
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ANEXO 4. FICHA TECNICA DESINFECTANTE

[ ousas cawco o coco [ e conemci

| ——_MocomTORESOND |

i aartn cmaca HIPOCLORITO DE SODIO AL 13%
HPOCLOMTON

. PESO MOLECULAR - 74.48 gf ol mmwmﬂ;: o Actca

& -CRAVE DA ESIECF ICA I o [1hph: 110,130

1L AMMTES DF 9 LANASLIDAD O EXPLOSIMOAD | RO :m B PRI Mo bftorattn
13N VOLATIIDAD | Ne Aglics !umam: MSOSLE 293 gt

A MECHO DE EXTIN0ION  MIEBLA DE AGUA | o, = EIPUNA = s X o |

. EOU0 OF PROTECOION PERSONAL Lo Darberon Suder une' Fige, Dot | Punrtes 0o M, Camis 0O e &t daris | Aapeader Ceiee

| S5 enite wmvdiite e o ejuitcs du s piracidns milieams (SCBA) v bage aricapacii.
C. PROCEDRMUENTO ¥ PRECAUCIONES ESPECIALES EN EL COMBATE DE MCENDIDE Acke tu 100 & 200 mul (s juis snviienes pegueties ¢ de 500
m——u-u——n—mm.m--m-m-—hu-“-wmu-

o 004 AR + e SR e M. Patie Me O
——.aw,--”“—“m-aﬂnmbum Use 00 mtld Sn aguk s aviler e Sacurstn

. CONDNOONES A EVITAR St Cliriar © Conie hermet Cuvetvie £ opues 6 Sreceriammmn, oy Cusbes Sulnen wtltl o uger hasco § sromgpoos
Ou e b achar E e of s uie s Con Tl DCOTCAtise
@ Eta ) Metuben penatis fcoboe, e, e, plale. Crivne, Mee), ATEan TIReNAL, Sale 30 e |MHES0 06
AT, G sl (e e, 0 S @m0, OMMI0 e M, G DA ) e AT L AR, B S el e (St OO, o G

S 3 o ERC LA
Duncle comviasun, Seguuded yios bt Use on Mutens Se axtvaceitn ol e Fatiu &l it Sul dres comtarmicact Seseasls

1o il acrin Gef Busis e 4long, P . A S T Py e (i A e
PEHALACION dotr o o, Sianms, Wi, et aien el prtchct on o are. e wn s s WO 0 dptge watjers Olbenge
I s, e (AT, P a0 O P -
T OO § . TR O ke e A
Elaboré: Revisd: Aprobo:
Edwin Gerson Montanez Gonzilez | Alirio Angarita Contreras
Ingeniero de Alimentos — Asesor | Ingeniero de Ali s — Asesor [ Orlando Orjuela - Gerente
Externo Externo

130



Plan de Saneamiento en la empresa “Sabor.....es Factoria”

Gerson Montarfiez - Alirio Angarita

SABOR...ES FACTORIA PROGRAMA ABASTECIMIENTO AGUA
POTABLE
Version: 01 Codigo: PAA—P -01
Fecha: Diciembre de 2016 Pégina 18 de 20
Prame coamemna: erkacdn § s, e g g b G T g R e T )
(i 0O 5 Wit g ul, dertvud i Dt y (arted dn tuk, eOsrers o -l o g e
B T P A 15 mntes.
:u—-“* [P —— Lo 138 CHSB LI Mt WL ST SCASES
Quos . e g ¢ i m e D ¢ GRG0 Sl D | G e
e zorrea, CorguTiue y WO eftiellal 000 pATEIe. FEdh @ ealt @ rente Suatie TS
Prasde) s Suni Ractn Satls bb- e Coee, 70 hetia, 10 Leme &0 o dens 5 1 et ehb SorBCeto 08 & betel 9e 1 b4
Ve et e Lt tota e b e e oGt Linees e e Ou e, 0 WOK, Mo ndusss o vinels
PGEBTION Mg, (Jwrpuerila, se o ¢ watdime- a0n wten (N PN e s 1 O st 000 melise Se wetmhen
02 AU 3 (OCte s v - camale

A e

. Pt g ol ncewse o des dlecase

. Trahe s Cortrome el G a0 provertente U Creeos . Seme sebed e, tow o, Easaee o

. Lo derraen detarsn b GO e, DT, e TheA, (ORRCT R A0 s O
Sutreiouh doou U it SEOAMNS iroceeds. Evlile g @ S Mg o Uertes W ettt de gl ¢ o scactelade

e de
por oy, y

s
Mo, 154 Linrw o SETO dle ¥

Come 5e
107) 800 0041500 y an ol DF. U1 £45) $550 15 50 S340-1408.

- g - HETY 3 1n G

e o Tal (075 500 00-204-00 an ol OF . al 01 ¢55) 55501488,
5. CLASIFICACION SCT 0 0OT:

Moo & Sade CLASE B SUSTANGA CORROSNA.

EMBALAK

-
x
m nny-&.mum—m.ummnamodndu—a—
B AGUA £3 stove discontie 1000 S L6 ekt LDy Sresertes A0te e IO 6N egudl e
e, y e G IOr M LE | T O

[C. SUELO: B3 hpuaSontc Sode ke Lonponmmiis quimicnd S Mubhs Gt Secerlnd 5 S biluibdas 300 Mt larkdon c0 e Un Senume oe
FEIRS S6 Wbt W 10N LU e i LATICEE SN W COna 6 s T

A, e ¥ 1e0a GRptnitle (epaduts § Mool 3 WOMRENcE S ol i cotfnads e MMAcEn.
S B T R P R TP Y

-, Mrucare @) cortetuions Crraca Ge 3 8 300 WIS 404 CIn COMEMI b @10 & G LON LI RO el

A e L e T I e

£ Almacir on e gt hescs, Sl y Lee seifilate

2 (™ etectar Set0n g s NGa

o £ ]

Qe e fencues O
e Ecta 1 LSS .
|4 efntuacisn Contenits en £3 fope 06 Suine O8 segrlat € a =

fraen Come s qnenie e CRETIIN (e e A D6 G088 WIS § IIeE T e TOGRE TR SO ) e A0 (e e et
s 201 S Sk SOl ekt Sk Sejutelicd Bl PrONGW! B Skt O Sk (Seted y wesliiden
b5 presantn H0B Qungle cur W NOM-01E8-STPSJ000, st jass W HrBficaciin § imuncachn S Gelyrin | (MAU6 (or Sullancus (uimecds

[Epen st e e
Elaboré: Revisd: Aprobo:
Edwin Gerson Montanez Gonzilez | Alirio Angarita Contreras
Ingeniero de Alimentos — Asesor | Ingeniero de Ali s — Asesor | Orlando Orjuela - Gerente
Externo Externo

131



| iMAGRiASF Plan de Saneamiento en la empresa “§abor...:.gs Factor('a”
_v; Gerson Montafez - Alirio Angarita

SABOR..ES FACTORIA | PROGRAMA ABASTECIMIENTO AGUA

‘ m . POTABLE
v

i
Version: 01 Codigo: PAA—-P-01
Fecha: Diciembre de 2016

Pagina 19 de 20

ANEXO 5. FORMATO DE VERIFICACION DE VARIABLES DE AGUA
POTABLE PAA-F-V-01

LUGAR DE
pH ASPE SABO | TOMA DE | RESPONSABLE
€1 RESIDUAL | 6590 | CTO [OLOR| R | MUESTRA
FECHA |HORA | 03-2.0 mg/L c|nc|c|nc| e |Ne
sccz:' S X Tomar muestras al iniciar la jornada, en la mafiana y al
CONFORME X finalizar antes de sanitizar la planta.
P1: F 'nfo P3: Lavado manos produccion P5: Produccion A
sanitario
P2: Lavado de
manos P4: adecuacion Materia Prima
empaque
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ANEXO 6. FORMATO DE VERIFICACION DE LAVADO DE TANQUE
PAA-F-V-02
COL | OLO TANQUE . .
CONC OR R SABOR N7 RESPONSABLE
FECH | HOR | DESINFECT | ENTR ™
A A ANTE ACION |[CINC[C| C | C | NC
C: X
CONFORME Los tanques de abastecimiento de agua potable se lavan
NC: NO X cada 6 meses.
CONFORME
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PROGRAMA DE DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS
EMPRESA SABOR ES FACTORIA

PRODUCTOS CARNICOS MARCA MAGRAS
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Establecer el procedimiento de separacion, manejo y disposicion de los residuos sélidos en la
empresa SABOR...ES FACTORIA generados durante el proceso de claboracion de
productos carnicos marca Magras.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

v" Disminuir el impacto ambiental negativo, generado durante la produccion.

v Remover frecuente los residuos solidos del drea de produccion y disponerlos
adecuadamente evitando generacion de olores, refugio y alimento de plagas, dando
cumplimiento a la resolucion 2674 de 2013 Capitulo VI Saneamiento Articulo 26
numeral 2

v Identificar cantidad y ubicacion de los recipientes para la disposicion inicial, intermedia y

final de los residuos sélidos.

ALCANCE

El Programa aplica a las actividades tendientes a garantizar el manejo y disposicion de
residuos solidos generados durante los procesos de transformacion de alimentos que se llevan
a cabo en la Empresa SABOR...ES FACTORIA ubicada en la carrera 13 # 75-113 Barrio

Vegas de Villamizar ¢n el municipio de Girén.
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SABOR...ES FACTORIA

RESPONSABLE Y FUNCIONES

El responsable de Calidad (Tecnélogo de control de calidad) con el apoyo del personal de
produccion realizara las actividades de control, seguimiento y verificacion.

Su funcion serd verificar el cumplimiento del programa en las actividades diarias de
produccion a través de las acciones de monitoreo e informar de manera oportuna cualquier
novedad en dichos reportes para garantizar la inocuidad de los procesos y el producto
terminado.

DEFINICIONES

v Contenedor: Recipiente de capacidad vanable empleado para el almacenamiento de
residuos solidos.

v Reciclaje: Proceso mediante el cual los materiales segregados de los residuos son
reincorporados como materia prima al ciclo productivo.

¥ Residuo: Todo material en estado solido, liquido o gaseoso. ya sea aislado o mezclado
con otros, resultante de un proceso de extraccion de la Naturaleza, transformacion,
fabricacion o consumo, que su poseedor decide abandonar.

v" Residuo sélido: Conjunto de materiales solidos de origen organico e inorganico que no
tienen utilidad practica o valor comercial para la persona o actividad que los produce.

v" Residuo sélido industrial: Residuo generado en actividades industriales, como resultado
de los procesos de produccion, mantenimiento de equipos e instalaciones y tratamiento y
control de la contaminacion.

v Residuo sélido inorginico: Residuo solido no putrescible (por ejemplo, vidrio, metal,
plastico. etc.).

¥" Residuo sélido orginico: Residuo solido putrescible (por ejemplo. pellejos. grasa,
hueso, tendones, etc.).

v" Reutilizar: Volver a usar un producto o material varias veces sin "tratamiento”. equivale
a un "reciclaje directo".

DESARROLLO DEL PROGRAMA

Para el desarrollo del programa de residuos solidos. se tuvieron en cuenta actividades.
encaminadas a la disminucién del impacto ambiental negativo. Para ello fue necesario
identificar el tipo de residuo generado y su clasificacion para su posterior disposicion.

Se tuvieron en cuenta los recursos necesarios para el desarrollo de las mismas como, recurso
humano encargado del desarrollo de las actividades, recursos tecnoldgicos y de
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infraestructura como contenedores para disposicion inicial de los residuos y cuarto de aseo
para la disposicion final en lo que corresponde al generador.

El recurso humano recibe capacitacion sobre el manejo. disposicion de los residuos sélidos
dentro de la planta, controlando de esta forma la contaminacion durante el proceso.

Los residuos organicos, generados, durante la produccion, son depositados en contenedores
identificados segun la naturaleza del residuo, ubicados segiin la necesidad (ver anexo ! plano
ubicacion contenedores).

Al finalizar cada actividad, los contenedores son retirados del drea de produccion y los
residuos (inorgdnicos inertes y el material de reciclaje) son depositados en contenedores
(PUNTO ECOLOGICO). Los residuos organicos (huesos, pellejos, grasa y recortes) son
depositados en bolsa de color negro y luego llevados al contenedor de acero inoxidable para
el almacenado temporal y ser retirados posteriormente por las empresas de aseo
Bucaramanga, EMAB S.A. ES.P y CARA LIMPIA quien presta el servicio de disposicion
diaria y final de los residuos en el sitio denominado El Carrasco.

PROTOCOLO DE RESIDUOS SOLIDOS

Figura 1. Desarrollo del programa de residuos solidos.

IDENTIFICACION TIPO DE DESECHOS

B

[ RECOLECCION J

'

| CLASIFICACION |

|msmsuabu|
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IDENTIFICACION Y TIPO DE DESECHOS

Materia organica:
Residuos del proceso: parte de huesos, pellejos, grasa.

Materia Inerte:
Bolsa plastica sucia, funda plastica, pita de algodon, papeles residuos de los bafios, area
social y area administrativa.

Material reciclable
Bolsa plastica sin usar, empaques plasticos de insumos, recipientes de insumos, papel oficina
limpio y cajas.

Material peligroso
Bombillas danadas, pilas, equipos electronicos descompuestos y cartuchos de tinta o cintas de
impresora.

RECOLECCION

Tabla 1. Clasificacion de los desechos

Cantidad Cantidad
aproximad, aproximade
Desecho Origen de produccion | de produccion Destino
al dia al mes
Empaque de
i Sy o . Punto de compra de
Cajas de carton materia prima ¢ 1 kg 25kg Reciclaje —
Bolsas plasticas y | Empaques  de .
recipientes  de | insumos y 2kg 50kg Brinty de compes de
2 : . Reciclaje —
s materias primas
2 - | Residuo de S 5 : R
Material plasticos caloteria 05kg 12kg Puntos ecoldgicos
Papel higiénico | Remiduo de dreas I kg 12kg Puntos ecoldgicos
Area de
Residuos orginicos | procesos Sk 120 ke Contenedor Residuos
(contenedor diario) | productos S8 X8 Organicos
carnicos
Lo | e 5Kg 125Kg Puntos ecoldgicos
Rﬁ.ldms Ty Ty fecom NA 1Kg Puntos ecoldgicos
peligrosos
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Materia organica: La recoleccion de residuos como pellejos tendones hueso, grasa, se
realiza en bolsas color negro que son dirigidas al recipiente con tapa ubicada en el drea de
produccion la cual es vaciada al final del proceso. Igualmente se recolecta los residuos como
funda plastica, bolsa plastica sucia, toalla de papel y se dispone en recipiente color verde.

Los demas desechos generados en otras dreas de la empresa, son recolectados en diferentes
recipientes en el punto ecologico. en bolsas plasticas segin el origen (vidrio, papel-carton,
plasticos).

Procedimiento de disposicién y evacuacion de los residuos

La disposicion inicial se realiza en cada una de las dreas de la planta y de acuerdo a la
clasificacion de desechos estipulada para este programa.

BOLSAS PLASTICAS RECICLABLE

Desocupar y limpiar el empaque.

Pesar los desechos.

Facturar el peso de los residuos.

Enviar desechos a empresa de reciclaje.

B =

FLUJOGRAMA DE PROCESO:

LIMPIEZA DEL EMPAQUE

ALMACENAMIENTO
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MATERIAL PLASTICO
i
1. Limpieza del matenial plastico.
2. Enviar desechos a empresa de reciclaje.
FLUJOGRAMA DE PROCESO:
DESOCUPAR LAS BOLSAS
ENTREGA DE DESECHO 5
PAPEL HIGIENICO
1. Recoger todos los residuos de higiene.
2. Disponer en bolsa blanca
3. Sacar la bolsa al puto ecolégico
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FLUJOGRAMA DE PROCESO:

....................

____________________

RESIDUOS DE PRODUCCION

1. Recoger todos los residuos en el recipiente plastico con tapa, debidamente
marcadas.

Verter en contenedores con tapa dispuestos para tal fin.

Monitorear la evacuacién diaria de residuos por parte de la Empresa de asco de
Bucaramanga. (EMAB)

bl

FLUJOGRAMA DE PROCESO:

RECOGER RESIDUOS DE
PRODUCCION

Las bolsas con los residuos ya clasificados son ubicados en ¢l contenedor temporal y
luego transportados por las empresas de recoleccion de aseo (EMAB y Cara Limpia)
diariamente al destino final.
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MONITOREO

El seguimiento a las actividades de disposicion de residuos solidos es revisada de
forma diaria por el teenélogo de control de calidad. Se diligencia el formato donde se
controla el destino final de los residuos organicos.

VERIFICACION

La verificacion del cumplimiento de este programa se realiza a través de procesos de
auditoria interna y evaluacion a través de perfil sanitario.

7. ACCIONES CORRECTIVAS

Las acciones correctivas se determinan a partir de la no conformidad en el cumplimiento de
las acciones de manejo de los residuos solidos.

e Capacitar los operarios continuamente sobre como se debe clasificar las basuras.

e Doblar las bolsas de papel y de plastico para reducir espacio y tener una mayor capacidad
en las canecas.

e Las canecas siempre deben estar provistas con tapa para evitar malos olores y
proliferacion de plagas.

¢ Tener siempre las canecas limpias y secas.

e Usar bolsas en cada caneca del tamafio adecuado para evitar que los desechos caigan
dentro de la caneca.

e Las canecas luego de lavadas se deben desinfectar al ser desocupadas.

e No dejar las canecas en lugares que no correspondan para evitar el mal uso de las mismas
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ANEXO 1  Plano de ubicacion de contenedores

B U || O0... 75 ..
L1 -

PRODUCTO
TERMINADC

CUARTO FRIO PRODUCCION DE

RECEPCION
MATERTA

Edwin Gerson Montadiez Gonzilez | Alirio Angarnita Contreras
Ingenicro de Alimentos — Asesor [Ingeniero de Alimentos — Asesor | Orlando Orjuela - Gerente

Elaboré: Reviso: Aprobo:
Externo Externo

143



Plan de Saneamiento en la empresa “Sabor.....es Factoria”
Gerson Montarfiez - Alirio Angarita

"ﬁ’ SABOR...ES FACTORIA PROGRAMA DE DISPOSICION DE

m . RESIDUOS
‘ ' Version: 01 Codigo: PDR—P —01

Fecha: Diciembre de 2016 Pagina 13 de 13

ANEXO 2 Formato de monitoreo disposicion de residuos

‘ PROGRAMA DE DISPOSICION DE RESIDUOS CODIGO: F,-PRS-OI
:m Fecha: 15/12/2016
' CONTROL DESTINO FINAL DE RESIDUOS | Version: |
- ORGANICOS Pig 1del
< CANTIDAD | DISPOSICION
FECHA AREA TIPO RESIDUO (kilos) FINAL RESPONSABLE
VERIFICO:
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ANEXO 3. REGISTRO FOTOGRAFICO DE LA CAPACITACION

14.01.:2017

14.01.2017
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ANEXO 4. FOLLETO DE CAPACITACION

TERMINOCS Y
DEFINICIONES
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LAVADO Y DESNFECCION DE INSTALACKO-
NES, EQUIPO Y UTENSILIOS,

CONTROL DE INSECTOS ¥ ROEDORES,




