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GLOSARIO

ALIMENTO: todo producto natural o artificial, elaborado o no que ingerido aporta al
organismo los nutrientes y la energia necesaria para el desarrollo de los procesos
biolégicos. (Ministerio de Salud y Proteccién Social, 2013).

ALIMENTO ADULTERADO: es aquel al cual se le ha sustraido parte de los elementos
constituyentes, reemplazandolos o no por otras sustancias.

ALIMENTO CONTAMINADO: es aquel que presenta sustancias extrafias de cualquier
naturaleza en cantidades superiores a las permitidas.(Ministerio de Salud y Proteccion
Social, 2013).

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: son los principios basicos y practicas
higiénicas generales de higiene en la manipulacién, preparacién, elaboracién, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucién de los alimentos de consumo humano, con el
fin de garantizar que las operaciones mencionadas cumplan con las condiciones
sanitarias adecuadas disminuyendo los riesgos inherentes en la produccion. (Ministerio de
Salud y Proteccion Social, 2013).

CONCEPTO SANITARIO: es el concepto emitido por la autoridad sanitaria una vez
realizada la inspeccién, vigilancia u control al establecimiento, este concepto puede ser
favorable o desfavorable segun situacion encontrada. (Ministerio de Salud y Proteccién
Social, 2013).

DESINFECCION: es el tratamiento fisicoquimico o biolégico aplicado a las superficies
limpias en contacto con el alimento con el fin de destruir las células vegetativas de los
microorganismos que pueden ocasionar riesgos para la salud publica y reducir
sustancialmente el nimero de otros microorganismos indeseables sin afectar la calidad e
inocuidad del alimento. (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013).

ESTERILIZACION: es el proceso mediante el cual se alcanza la muerte de todas las
formas de vida microbianas, incluyendo bacterias y sus formas esporuladas altamente
resistentes, hongos y sus esporos, y virus. Se entiende por muerte, la pérdida irreversible
de la capacidad reproductiva del microorganismo. Se trata de un término absoluto, donde
un objeto esta estéril 0 no lo estd, sin rangos intermedios.(Vignoli, 2002).

EQUIPO: es el conjunto de maquinaria utensilios, recipientes y demas accesorios que se
empleen en la fabricacion procesamiento, preparacion, envase, fraccionamiento,
almacenamiento, distribucién, transporte y expendido de alimentos y sus materias primas.
(Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013).

HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: son todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en cualquier etapa de su
manejo.(Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013).

INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS: conjunto de condiciones y medidas necesarias
durante la produccion, almacenamiento, distribucién y preparacién de alimentos para
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asegurar que una vez ingeridos, no representen un riesgo para la salud. Segun el Codex
Alimentarius de 2003, la inocuidad es definida como la garantia de que los alimentos no
causen dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman. (Serna, Correa, & Ayala,
2009). La inocuidad engloba acciones encaminadas a garantizar la méaxima seguridad
posible de los alimentos. (L. C. Sanchez, 2011).

INFESTACION: es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o
deteriorarlos alimentos, materias primas y/o insumos.(Rios, 2015)

INSUMO: comprende los ingredientes, envases y embalajes de alimentos. (Ministerio de
Salud y Proteccion Social, 2013).

LIMPIEZA: la limpieza 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.(Rodriguez G, 2009).

LOTE: cantidad determinada de unidades de un alimento de caracteristicas similares
fabricadas en condiciones iguales que se identifican por tener el mismo cédigo de
produccion. (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013).

MANIPULADOR DE ALIMENTOS: es toda persona que interviene directamente, en
forma permanente u ocasional, en actividades de fabricacién, procesamiento,
preparacion, envase, almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.

MICROORGANISMOS: hace referencia a todas las formas de vida microbianas. Es un
término relativo, donde existen diversos niveles de desinfeccion, desde una esterilizacion
guimica, a una minima reduccién del nimero de microorganismos contaminantes. Estos
procedimientos se aplican Unicamente a objetos inanimados.(Vignoli, 2002)

SUSTANCIA PELIGROSA: es toda forma de material que durante la fabricacién, manejo,
transporte, almacenamiento o uso puede generar polvos, humos, gases, vapores,
radiaciones o causar explosion, corrosion, incendio, irritacién, toxicidad, u otra afeccion
que constituya riesgo para la salud de las personas o causar dafios materiales o deterioro
del ambiente.

PLAGA: cualquier animal, incluyendo, pero no limitado, a aves, roedores, artropodos o
quirépteros que puedan ocasionar dafios o contaminar los alimentos de manera directa o
indirecta.

PLAN DE ACCION: plan que prioriza las iniciativas mas importantes para cumplir con
ciertos objetivos y metas. De esta manera, un plan de accion se constituye como una
especie de guia que brinda un marco o una estructura a la hora de llevar a cabo un
proyecto.

POES: es la abreviatura de Procedimientos Operacionales Estandarizados y se refiere a
instrucciones escritas de rutinas y actividades del proceso y son la guia para que cada
operario pueda saber con exactitud qué le correspondera hacer, cuando y la forma de
aplicar el procedimiento y registrarlo en el Sistema de calidad.
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RESUMEN

La calidad en la industria de alimentos debe ser el principio fundamental para elaborar
productos con propiedades Unicas que distingan a cada empresa; por eso El presente
trabajo describe el informe de practica profesional que se realizé en la empresa Abrego
Foods S.A.S. en la cual se llevé a cabo un diagndstico del estado inicial de la empresa, a
partir de éste se realizé la documentacién del plan de saneamiento basico comprendido
por los programas de limpieza y desinfeccion, control integrado de plagas y roedores,
abastecimiento de agua y manejo de residuos solidos, que a futuro seré la base de las
BPM, para que los productos puedan cumplir condiciones estandar de calidad en su
manufactura.

El diagnostico permiti6 determinar y documentar las fortalezas y falencias que se
presentaban en el proceso y condiciones de higiene, y de esta manera establecer
medidas correctivas, mediante la documentacion de los diferentes programas que hacen
parte del plan de saneamiento acompafiando con capacitacion al personal de la empresa.
Para aplicar los programas y evaluarlos mediante formatos de control y monitoreo para
asi comprobar la aplicacién de las condiciones higiénico sanitarias propuestas, después
del seguimiento y registro de los procedimientos y asi generar orden y cumplimiento a
cada manual.

Palabras claves: BPM, Calidad, Capacitacioén, Estandarizacion, Inocuidad, Plan de
saneamiento.
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ABSTRACT

Quality in the food industry must be the fundamental principle to produce products with
properties that distinguish each company; This is why this work describes the report of
professional practice that has been carried out in Abrego Foods S.A.S. in which a
diagnosis of the initial state of the company has been made, it has been published the
documentation of the basic sanitation plan included in the cleaning and disinfection
programs, integrated pest and rodent control, water supply and management of solid
waste, which in the future will be the basis of the BPM, so that the products can meet the
conditions of quality in their manufacture.

The diagnosis of determining and documenting the strengths and weaknesses that arise in
the process and the hygiene conditions, as well as the way to correct the corrective ones,
by means of the documentation of the different programs that are part of the sanitation
plan accompanying with the training to the Company personnel To apply the programs and
evaluate them, use the control and monitoring formats, after the tracking and recording of
the procedures and how to generate and comply with each manual.

Keywords: BPM, Quality, Training, Standardization, Safety, Raw material, Food handler,
Sanitation.
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INTRODUCCION

En Colombia la reglamentacion relacionada con el procesamiento de alimentos es regida
por el Ministerio de Salud y Proteccién Social y el Instituto Nacional de vigilancia de
medicamentos y alimentos (INVIMA), entidades encargadas de inspeccionar y verificar
gue se cumpla lo establecido en la legislacion vigente. Las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) estdn basadas en una serie de principios basicos y practicos en la
higiene locativa de las diferentes areas que comprende un proceso de elaboracion de
productos destinados para el consumo humano, que tienen como objetivo final disminuir
los riesgos sanitarios que puedan presentarse durante la produccion. Estas estan
estipuladas en la Resolucién 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccién Social.

ABREGO FOODS S.AS. es una empresa agroindustrial privada de origen familiar
ubicada en el Corregimiento de San Joaquin, EI Tambo-Cauca, que trabaja en relacion
con los productores locales asociados, fortaleciendo las micro cadenas productivas
ubicadas en el Corregimiento. Esta empresa procesa chontaduro en salmuera y ofrece
trabajo beneficiando laboralmente a la zona de influencia. Después de recibir una visita
del Invima se detectaron algunas deficiencias en la estructura fisica, personal manipulador
de alimentos, instalaciones sanitarias, condiciones de saneamiento, proceso y salud
ocupacional; ante la necesidad de cumplir las recomendaciones realizadas por el INVIMA
en la Ultima visita, se propuso realizar la presente documentacién. El punto de partida fue
realizar un diagnéstico con base en el acta de inspeccién propuesta por INVIMA y se
propuso un plan de saneamiento basico documentando los programas de limpieza y
desinfeccion, manejo de residuos sélidos, control integrado de plagas y roedores y
abastecimiento de agua, con los respectivos registros de verificacion.

El objetivo del presente trabajo fue Documentar el Plan de Saneamiento en la Empresa
Procesadora de chontaduro en salmuera ABREGO FOODS S.A.S. ubicada en el
Corregimiento San Joaquin, Municipio de EI Tambo-Cauca, aplicando metodologia
descriptiva, se realizé un diagnéstico a partir del cual se desarroll6 toda la documentacién
y una propuesta de implementacién a corto mediano y largo plazo.

El presente trabajo trae grandes beneficios para Abrego Foods, permitiendo incrementar
el grado de cumplimiento de las exigencias estipuladas en la Resolucién 2674/13 del
Ministerio de Salud y Proteccién Social, con respecto a las falencias que se evidencien en
el diagnéstico de BPM, y en la linea de produccion se tuvo en cuenta la Resolucion 3929
de 2013 del Ministerio de Salud y la NTC 5975 de 2013, teniendo en cuenta lo
expuesto, el presente documento se convierte en una guia para el personal manipulador
de alimentos y personal de la empresa, permite cumplir con las capacitaciones exigidas y
aporta al mejoramiento de la seguridad del trabajador.
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1. MARCO REFERENCIAL

1.1 LOCALIZACION E INFORMACION DE LA ORGANIZACION

La empresa Abrego Foods SAS Nit 900.215.994-4 es una empresa agroindustrial privada
de origen familiar ubicada en la finca la Palma en el corregimiento de San Joaquin,
Municipio de EI Tambo, departamento del Cauca, que trabaja en relacibn con los
productores locales fortaleciendo las micro cadenas productivas. La empresa procesa
chontaduro en salmuera que es un producto elaborado a partir de frutos sanos, frescos y
en éptimo estado de madurez, sometidos a coccién y pelado, presentados en mitades,
empacados en frascos de vidrio con un peso drenado de 2400g y 4000g netos,
manteniendo las propiedades organolépticas y nutricionales del fruto.

Abrego tiene su origen en 1996, cuando uno de los propietarios de la empresa decide
realizar su trabajo de grado para obtener el titulo de Ingeniero Agroindustrial, elaborando
conservas y mermeladas de chontaduro, un afio después la idea de negocio fue apoyada
por el Programa Jévenes Emprendedores Exportadores realizando el proceso de
formacion empresarial de la Universidad ICESI, en 2007 el plan de negocio es apoyado
en una convocatoria del Fondo Emprender del SENA-FONADE y desde mayo del 2008 se
formaliz6 la empresa. En 2010 la empresa realizé una alianza con la Asociacién de
Productores de Cacao y Chontaduro APACH con el fin de transformar la harina de
chontaduro, proyecto que contd con la capitalizacion de una maquinaria que facilitaria la
transformacion de la materia prima, nunca se desarrollé la actividad y se regresaron
nuevos los equipos y utensilios por Abrego a APACH y en afio 2012 la empresa decide
cerrar por problemas de orden publico presentes en la zona. En el afio 2015 los
integrantes de Abrego deciden reactivar las actividades de la empresa, replanteando
desde las lecciones aprendidas el fortalecimiento de mercado y realizando diferentes
modificaciones de las instalaciones fisicas de la empresa, empezando a producir de
manera continua y eficiente desde abril del afio 2016, desde ahi a mantenido un mercado
y tiene una tendencia creciente a nivel nacional.

Actualmente la empresa cuenta con una pequefia planta de produccion artesanal,
generando 11 empleos directos de familias locales pertenecientes en su mayoria
desplazadas y victimas del conflicto, la empresa procesa diariamente 280 kg de
chontaduro en salmuera abasteciendo a la cadena HORECA en las ciudades de Bogota y
Medellin, cuenta con registros INVIMA para conservas y mermeladas, codificacion GS1
(codigo de barras), tiene una imagen posicionada y etiqguetado segun la legislacion
colombiana.

1.1.1 Misiébn. ABREGO FOODS SAS es una empresa agroindustrial dedicada a la
produccion y comercializacion de productos alimenticios con alto contenido nutricional sin
aditivos artificiales, a partir de frutos tropicales, realizando procesos que cumplen
estandares de calidad agronémico, higiénico y nutricional para el mercado nacional con
proyeccion internacional.
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1.1.2 Vision. ABREGO FOODS SAS sera una empresa reconocida por su compromiso
con el desarrollo del sector agroindustrial vinculado a los productores rurales en la
elaboracion de bienes con valor agregado que satisfagan con excelente calidad,
productividad y competitividad las necesidades del mercado nacional e internacional.

1.2 MARCO CONCEPTUAL

Colombia es un pais biodiverso que cuenta con una produccion de frutas y vegetales, que
han adquirido posicionamiento en el mercado, por sus diferentes cualidades sensoriales y
nutritivas. Segun Asohofrucol, (2017:9p) hubo un incremento del &rea sembrada en frutas
y hortalizas del 2%, un millon de hectareas en el pais”. El Ministerio de Agricultura y
Desarrollo Rural (MADR) sefialé que, el crecimiento de la produccion se incrementd en
4.5%, llegando asi a un poco mas de 10 millones de toneladas de frutos en 2017.

El sector agropecuario tiene una importancia estratégica en el proceso de desarrollo
econdmico y social de Colombia. Por una parte, genera mas del 20% del empleo nacional
y representa alrededor del 50% del empleo en las areas rurales, su produccion es
fundamental para el abastecimiento de alimentos a los hogares urbanos y rurales, y de
materias primas para la agroindustria. (Departamento Nacional De Planeacién (DNP),
2011). El documento Conpes 3582,(2009:76p) que corresponde a la politica de ciencia
tecnologia e innovacion para Colombia, muestra que la competitividad del sector
agropecuario que presenta el Departamento del Cauca esta dirigido hacia los cultivos
agricolas que cuentan con mas area sembrada, dentro de estos esta el café, con una
participacion del 9%, cafia de azdcar con 20 %, fique con 42 %, chontaduro con 30%,
coco con 12 % y quinoa con una participacion del 30 %, siendo el Departamento del
Cauca el principal productor de chontaduro a nivel nacional.

1.2.1 Caracterizacién del cultivo de chontaduro. El cultivo de chontaduro se
caracteriza por crecer bajo unas temperaturas que varian de los 20 a los 28 °C, con una
humedad relativa entre 80 y 90 %. (Hoyos, 2014). EI chontaduro Bactris gasipaes K.
(Arecacea) es una planta monoica, ya que en la inflorescencia generalmente la flor
femenina requiere para su fecundacién del polen de una flor masculina situada en otra
palma, proceso conocido como polinizacién cruzada. La produccion de los frutos se
observa a los 3,5 afios con plantas de 3 a 4 metros de altura. Presentandose épocas de
cosecha en los meses de diciembre, enero, febrero, marzo, junio, julio y octubre
dependiendo de la zona en la que se encuentre el cultivo. (Hoyos, 2014).

El chontaduro (Bactris gasipaes Kunth.) también llamado pijiguao, pijibaye o pijiguayo, es
una palmera multipropésito de zonas tropicales de América Latina, sus frutas son ricas en
almidén y contribuyen a la seguridad alimentaria e ingresos en efectivo de los agricultores
gue la cultivan. (Montilla e Infante, 1997). Es una especie promisoria para la alimentacion
humana, avicola y porcina, y presenta buena calidad de frutos, alto rendimiento del
palmito para uso agroindustrial, sus tallos tienen usos madereros y gran potencial oleifero
con alta capacidad antioxidante.(Perea, Guardia, Medina, & Hinestroza, 2013).
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1.2.2 Pardmetros de calidad del fruto. La calidad del fruto esta determinada por el
peso, tamafio, grado de madurez, sanidad y aspecto general de la fruta. Para establecer
la calidad del fruto se toman muestras aleatorias en el lote con el fin de determinar si este
cumple con las especificaciones de calidad requeridas. La clasificacion por tamafio méas
usual en las zonas productoras de Colombia se expresa en el cuadro.

Cuadro 1. Pardmetros para clasificar frutos de chontaduro

Peso en gramos Calibre en mm
Categorias ) Diametro ecuatorial Longitud
Promedio Rango - -
Promedio Rango Promedio Rango
Grande 1 64,11 48-90 42,38 40-55 47 40-60
Mediano 2 37,68 30-48 34,07 30-40 41,52 31-50
Pequefio 3 23,21 20-30 28,93 20-30 35,34 30-45

Fuente: (Hoyos, 2014)

En la empresa Abrego foods SAS, es mas apetecido el chontaduro de calibre mediano,
debido a que este permite cumplir con parametros de calidad, manteniendo el peso
escurrido que se ofrece al cliente. Ademas el chontaduro de calibre mediano genera
mayor facilidad en el pelado y empacado del producto logrando mantener la calidad y
satisfaciendo la necesidad del cliente.

1.2.3 Calidad. Con la documentacion y aplicacién de los principios de buenas practicas
de manufactura (BPM) y manteniendo los registros y controles adecuados de los
programas a implementar, se garantizard que el alimento serd apto para consumo
humano sin que se genere un riesgo de contaminacién que ponga en peligro la salud y
bienestar del Consumidor. (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013). El impacto
social y econémico de la implementaciéon de BPMs puede visualizar en el crecimiento
eficaz y sostenible de la industria alimentaria en los Ultimos afios en términos ambientales
y econémicos, lo cual genera cada vez mas importancia a la inocuidad de los alimentos.
Es por esto que en el dia a dia, las empresas que procesan alimentos buscan brindar la
mejor manipulacion e inocuidad del mismo, lo cual se da con la implementacion de las
buenas practicas de manufactura “BPM” que aparte de proteger el alimento y las
instalaciones donde este se procesa también ayuda a la seguridad y calidad del trabajo
del empleado. La implementacion y desarrollo de las BPM genera mayor capacidad de
expansion de la empresa dentro del pais y mas facilidad de crecer hacia el exterior por
consiguiente se estaria generando mas empleo, lo que beneficia al sector econémico de
la regién.(Betancur, 2012)

1.2.4 Valor alimenticio. El chontaduro tiene unas bondades enormes en aporte de
proteinas, aceites, vitaminas liposolubles y minerales. El contenido de grasa del fruto hace
de éste una fuente importante de acidos grasos poliinsaturados tipo omega 3 y omega 6
(linoleico, linolénico) esenciales para la nutricion, crecimiento, desarrollo hormonal y
disminucién del colesterol. (Saavedra & AUPEC, 2009).
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El chontaduro se considera un alimento muy completo por su importante valor nutricional,
funcional y energético (Martinez & Girén 2017; Restrepo & Estupifidn, 2007), contiene
alrededor de 38% en carbohidratos, 52% agua, 5% grasa, 3% proteinas, 1,5% fibra, 23
mg calcio, 47 mg fésforo y 0,7% hierro (Daza, 2015). Aunque el valor nutricional depende
de la variedad de chontaduro, en todas ellas se puede encontrar un elevado contenido de
almidon, proteinas, aminoacidos esenciales, acidos grasos insaturados (acido oleico) y
poliinsaturados (linoleico y linolénico). Especialmente es destacable la proteina de
elevada calidad que presenta, ya que aporta a la dieta siete de los ocho aminoacidos
esenciales (Rojas, 2011; Lépez, 2015). A su vez presenta un elevado valor energético
debido al alto contenido en almidén y grasa, aportando alrededor de 185 calorias/100 g.
Ademas de sus excelentes propiedades nutritivas, el chontaduro también presenta
propiedades funcionales destacadas debido a su relevante contenido en compuestos
antioxidantes, principalmente micronutrientes como hierro, calcio, fésforo, zinc y vitaminas
A, E y C, carotenoides (Jatunoy, 2010) y compuestos fendlicos (Contreras, 2011; Rojas,
2016). Estas sustancias se ha comprobado que actlan beneficiosamente en algunas
funciones del organismo, y ejercen un papel preventivo en la aparicion de enfermedades
relacionadas con el dafio oxidativo, asocidndose con un descenso en el desarrollo de
distintos procesos crénicos, como enfermedades cardiovasculares y cerebrovasculares,
algunos desoérdenes neuroldgicos, ciertos procesos inflamatorios y distintos tipos de
cancer. El chontaduro es una fruta que reine mas cualidades alimenticias y nutricionales
gue cualquier otro producto de origen vegetal, su pulpa es rica en almidén, proteina, acido
ascorbico, caroteno, niacina y otros elementos importantes para la dieta humana.

1.2.5 Buenas Préacticas de Manufactura. Es una herramienta basica para la obtencion
de productos seguros para el consumo humano, se centralizan en la higiene y forma de
manipulaciéon. Son Utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para
el desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion, contribuyen al
aseguramiento de una produccién de alimentos seguros, saludables e inocuos para el
consumo humano, es indispensable para la aplicacién del Sistema HACCP (Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de Calidad Total (TQM)
o de un Sistema de Calidad como ISO 9000, se asocian con el Control a través de
inspecciones del establecimiento. (ANMAT, 2002).

Segun Quelal, (2015), existen dos tipos de BPM, unas hacen referencia al disefio sanitario
y otros a la operacion, las BPM de disefio sanitario trata los criterios técnico-sanitarios de
disefio de fabricas de alimentos, los cuales tienden a proteger la inocuidad. Dentro de las
areas de interés se encuentran: Localizacién y alrededores, instalaciones fisicas, servicios
industriales, equipos y utensilios. En cuanto a operacion, se refiere a los planes y
programas desarrollados con el propésito de mantener en forma permanente ambientes
limpios y seguros para proteger a los alimentos, asegurando su inocuidad. El Plan de
saneamiento basico debe incluir procedimientos operativos, cronogramas, registros, listas
de chequeo y responsables de los programas de manejo de residuos soélidos, control de
plagas y roedores, abastecimiento de agua, programa de limpieza y desinfeccion, ademas
se debe de contar con un programa de tratamiento de aguas residuales, capacitacion a
manipuladores, control de proveedores y mantenimiento de equipos. Como elementos
complementarios estan el plan de aseguramiento de la calidad, plan de muestreo, andlisis
de laboratorio y el programa de etiquetado, trazabilidad e informacion al consumidor.

19



1.2.5.1 Plan de Saneamiento Basico: todo establecimiento destinado a la fabricacion,
procesamiento, envase y almacenamiento de alimentos debe implantar y desarrollar un
Plan de Saneamiento con objetivos claramente definidos y con los procedimientos
requeridos para disminuir los riesgos de contaminacion de los alimentos, el desarrollo e
implementacién de este plan debe ser responsabilidad directa de la direccién de la
Empresa (Rios, 2015).

Las empresas productoras de alimentos deben asegurar en sus procesos una total
inocuidad, con el fin de prevenir contaminacién en sus productos que desencadenen
ETAs (Enfermedades Transmitidas por Alimentos y aguas contaminadas). El plan se
compone de cuatro programas dentro de los cuales esta el manejo de residuos solidos,
abastecimiento de agua, control de plagas y roedores y el programa de limpieza y
desinfeccion. El plan contiene los procedimientos operativos estandarizados POE que se
encargan de dar a conocer las operaciones que se deben ejecutar de los diferentes
programas que contiene el plan de saneamiento.

& Procedimientos Operacionales Estandarizados: POE son instrucciones escritas
para diversas operaciones particulares o generales y aplicables a diferentes productos o
insumos que describen en forma detallada la serie de procedimientos y actividades que se
deben realizar en ese lugar determinado. Esto ayuda a que cada persona dentro de la
organizacién pueda saber con exactitud qué le correspondera hacer cuando se efectle la
aplicacion del contenido del POE en la misma. El propdsito de un POE es suministrar un
registro que demuestre el control del proceso, minimizar o eliminar errores y riesgos en la
inocuidad alimentaria y asegurar que la tarea sea realizada en forma segura.
(Organizacion Panamericana de la Salud, 2012).

& Programa de limpiezay desinfeccion: De acuerdo con la Resolucion 2674 de 2013
este programa consta de una descripcion de los procedimientos de limpieza y
desinfeccion, los cuales deben satisfacer las necesidades particulares del proceso y
producto. Se debe tener por escrito todos los procedimientos, incluyendo los agentes y
sustancias utilizadas, asi como las concentraciones o formas de uso, tiempos de contacto,
los equipos e implementos requeridos para efectuar las operaciones y periodicidad de
limpieza y desinfecciéon (Delgado, 2013).

& Programa de manejo de residuos sélidos: El manejo inadecuado de los residuos
sélidos es uno de los factores que produce mas problemas de contaminacién, y pone en
riesgo la salud de los trabajadores. En cuanto a los desechos sélidos se debe contar con
instalaciones, elementos, areas, recursos y procedimientos que garanticen una eficiente
labor de recoleccién, conduccién, almacenamiento interno, clasificacion, transporte y
disposicion, lo cual tendr4d que hacerse observando las normas de higiene y salud
ocupacional establecidas con el proposito de evitar la contaminacion de los alimentos,
equipos y el deterioro del medio ambiente. Los residuos organicos generan contaminacion
ambiental, por lo tanto, su debida separacion permite a las empresas cumplir con la
legislacién colombiana y puede convertirse en una opcidn para optimizar recursos como
alternativa econémica y social.
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Las empresas deberan contar con la infraestructura, elementos, areas, recursos y
procedimientos que garanticen una eficiente labor de recoleccién, conduccién, manejo,
almacenamiento interno, clasificacion, transporte y disposicién final de los desechos
solidos, esto se realiza observando las normas de higiene y salud ocupacional
establecidas con el propésito de evitar la contaminacién de los alimentos, areas,
dependencias, equipos y el deterioro del medio ambiente (Quelal, 2015).

& Programa de control de plagas: El programa control de plagas es definido por la
Resolucion 2674/13 como un programa de control especifico, el cual involucra el concepto
de control integral, apelando a la aplicacién armdnica de las diferentes medidas de control
conocidas, con especial énfasis en lo preventivo. (Delgado, 2013). En las plantas de
alimentos las plagas siempre han sido un factor delicado por controlar ya que son
transportadores de enfermedades zoondticas, y la legislacion colombiana exige a las
empresas de alimentos ejercer un control de ella mediante la fumigacion con sustancias
permitidas que no sean peligrosas para los humanos y mediante barreras fisicas y
trampas

& Programa de calidad del agua: De acuerdo con el Ministerio de Salud y Proteccién
Social, es un programa documentado del proceso de abastecimiento de agua que incluye:
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 tanto fisicoquimicos como microbiologicos establecidos en la Resolucion
2115/2007. Por la cual se sefialan caracteristicas, instrumentos basicos y frecuencias del
sistema de control y vigilancia para la calidad del agua para consumo humano, asi como
los registros que soporten el cumplimiento de los mismos

& Capacitacion: Es un proceso educativo a corto plazo, mediante el cual el personal
adquiere habilidades que ayudan al logro de los objetivos de la organizacién. (A. Sanchez,
2013). La Capacitacion, o desarrollo de personal, es toda actividad realizada en una
organizacion, respondiendo a sus necesidades, busca mejorar la actitud, conocimiento,
habilidades o conductas de su personal. Esta busca perfeccionar al colaborador en su
puesto de trabajo, en funcién de las necesidades de la empresa, en un proceso
estructurado con metas bien definidas. Después de documentar los programas de
saneamiento basico, y realizar el disefio del mapa de procesos de la planta de
produccién, la capacitacion busca brindar elementos para el cumpliendo con la
normatividad sanitaria vigente; ademas de sensibilizar al personal manipulador frente a
las responsabilidades que asumen en el cumplimiento de sus funciones con el fin de
contribuir en la transformacion estructural de la organizacion. Documentar los programas
y socializar préacticas de higiene, operacion durante la elaboracion de los productos y los
procedimientos para la manipulacion de alimentos al personal involucrado.

1.2.3 Normatividad: La normatividad que se va a utilizar para realizar la documentacion
de los programas se hard con base en normas nacionales e internacionales como las
normas:
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CODEX ALIMENTARIUS. CODEX STAN 260-2007, “Norma del Codex, para las frutas y
hortalizas encurtidas”. Esta Norma se aplica a los productos que estan destinados al
consumo directo, inclusive para fines de hosteleria o para reenvasado. Los productos
regulados por esta Norma incluyen, sin limitarse a ellos: cebollas, ajo, mango, rabano,
jengibre, remolacha, ciruela real, pimientos, corazones (cogollos) de palmitos, col,
lechuga, limones, maiz enano (maiz tierno). Esta Norma no regula a los pepinos
encurtidos “kimchi”, aceitunas de mesa, col &cida “sauerkraut’, salsas “chutney” y otras
salsas ni se aplica al producto cuando se indique que esta destinado a una elaboracion
ulterior.

CODEX ALIMENTARIUS. CODEX STAN 319-2015. “Norma para algunas frutas en
conserva”. Esta norma se aplica a algunas frutas en conserva, que estan destinadas al
consumo directo, inclusive para fines de hosteleria o para reenvasado, en caso necesario.
No se aplicara al producto cuando se indique que estd destinado a una elaboracion
ulterior.

ICONTEC. NTC 5975 de 2013 (20 de febrero).” Esta norma establece los requisitos de
calidad y los métodos de ensayo a los cuales debe someterse las frutas y hortalizas
encurtidas, destinadas al consumo directo”.

Ministerio de la proteccion social ministerio de ambiente, vivienda y desarrollo territorial,
Resoluciéon 2115 de 2007 (22 jun). “Por medio de la cual se sefalan caracteristicas,
instrumentos basicos y frecuencias del sistema de control y vigilancia para la calidad del
agua para consumo humano”.

Ministerio de salud y proteccion social, Resolucion 2155 de 2012 (agosto 2). “Por la cual
se establece el reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios que deben cumplir las
hortalizas que se procesen, empaquen, transporten, importen y comercialicen en el
territorio nacional.”

Ministerio de salud y proteccién social, Resolucion 2674 de 2013 (22 de julio). “Por la cual
se reglamenta el articulo 126 del Decreto-ley 019 de 2012 y sedictan otras
disposiciones”. Bogota D.C. Establece los requisitos sanitarios que deben de cumplir las
personas naturales o juridicas que ejercen actividades de fabricacion, procesamiento,
preparacion, envase, almacenamiento, distribucion y comercializacion de alimentos,
aplicada al personal manipulador, personas naturales o juridicas y a las autoridades de
vigilancia y control.

Ministerio de salud y proteccién social, Resolucion 3929 de 2013 (2 de octubre). “Por la
cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios que deben cumplir
las frutas y las bebidas con adicién de jugo o pulpa de fruta o concentrados de fruta,
clarificados o0 no, o la mezcla de estos que se procesen, empaqguen, transporten, importen
y comercialicen en territorio nacional”.
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http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Norma1.jsp?i=45322#126

2. METODOLOGIA

2.1 DIAGNOSTICO HIGIENICO SANITARIO DE LA EMPRESA

Como medida inicial para el desarrollo del proyecto se realizd6 un diagnéstico higiénico
sanitario mediante una inspeccion visual a la plata, basado en la Resolucion 2674 de
2013 por el Ministerio de Salud y proteccion social, con el fin de evaluar las condiciones
de produccién de chontaduro en salmuera, realizando un registro detallado de las
instalaciones, equipos, utensilios y procesos que se ejecutan para crear un plan de
saneamiento acorde con las actividades realizadas en la empresa; se aplico el acta de
inspeccion del INVIMA de acuerdo con la Resolucion 2674 de 2013 Establece los
requisitos sanitarios que deben de cumplir las personas naturales o juridicas que ejercen
actividades de fabricaciébn, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento,
distribucion y comercializacion de alimentos, aplicada al personal manipulador, personas
naturales o juridicas y a las autoridades de vigilancia y control, la Resolucién 3929 de
2013 que establece el reglamento técnico sobre requisitos sanitarios para frutas y la NTC
5975 de 2013 para frutas y verduras encurtidas.

Durante la visita se recopil6 informacidbn mediante observacién directa revisando la
documentacién y entrevistando al personal que labora en la empresa. La ponderacién del
porcentaje de cumplimiento y analisis se realiz6 con base en la evaluacion aplicada a las
instalaciones fisicas, instalaciones sanitarias, personal manipulador, condiciones de
proceso y fabricacién, aseguramiento y control de la calidad. La -calificacién y
observaciones a ponderar se encuentran en el formato de inspeccién publicado por el
INVIMA (IVC-INS-FMO009). Las observaciones realizadas se soportaron con un registro
fotografico de las condiciones iniciales.

2.2 PLAN DE ACCION

Se basé en la identificacion de las falencias y sus respectivas acciones de mejora que se
utilizaran para que el personal administrativo corrija todos los aspectos pendientes a partir
del diagnéstico terminado, se procedié a evaluar los items con bajo porcentaje de
cumplimiento para establecer los puntos criticos, una vez identificados se realizdé un
analisis de las fortalezas y debilidades para proponer un plan de accion con las medidas
correctivas.

2.2.1 Desarrollo del plan de accién. La propuesta se basé en un cumplimiento a corto
plazo de las acciones propuestas, para lograr resultados, por lo tanto, dicha propuesta
paso al gerente de la empresa, quien evalué la factibilidad del cumplimiento de cada una
de las acciones generadas en el plan. Se propusieron actividades de mejora con sus
respectivos responsables, duracion y costos realizados a corto, mediano y largo plazo
dependiendo de la viabilidad de los recursos econdmicos con los que la empresa cuenta
actualmente.
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2.3 DOCUMENTACION DE LOS PROGRAMAS DEL PLAN DE SANEAMIENTO

2.3.1 Programa de limpieza y desinfeccion. La limpieza y desinfeccién por ser
procedimientos de gran importancia, para el control de microorganismos en las superficies
en contacto con las materias primas y productos terminados, requiri6 de observacion de
las diferentes actividades desarrolladas habitualmente por los operarios de la empresa
Abrego Foods, recogiendo evidencias para realizar la documentacion referente a las
actividades que el proceso requiere para brindar al consumidor un alimento en 6ptimas
condiciones de inocuidad.

2.3.2 Programa de Calidad del agua. Se disefi6 un programa de control de agua
potable, usada en el proceso de elaboracion de alimentos para consumo humano,
cumpliendo lo establecido en la Resoluciéon 2115/2007 “Por medio de la cual se sefialan
caracteristicas, instrumentos basicos y frecuencias del sistema de control y vigilancia para
la calidad del agua para consumo humano”, para asegurar un producto inocuo para los
consumidores. Para elaborar el programa se requiri6 enviar muestras de agua a un
laboratorio certificado ubicado en la ciudad de Cali, para determinar las condiciones
fisicoguimicas basicas y microbiologicas y se elaboraron los respectivos formatos de
seguimiento y verificacion.

2.3.4 Programa de control de plagas. Se document6 el programa de control de plagas
teniendo en cuenta el uso de sistemas que no pongan en riesgo la inocuidad del alimento
con base en lo exigido por el ente de control para empresas de alimentos (INVIMA)y se
hicieron las recomendaciones respectivas. El programa consta principalmente de
acciones preventivas que evitan que plagas y roedores realicen una infestacion en el area
de la empresa, se realizaron los formatos de verificacion que permiten medir la
trazabilidad y cumplimiento del programa.

2.3.5 Programa de residuos sélidos. Teniendo en cuenta las actividades que empresa
desarrolla se disefid un programa de manejo de residuos sélidos, separando los residuos
organicos e inorganicos buscando reducir el impacto ambiental que presenta la
disposicion inapropiada hallada en el diagnéstico, se brindé orientacion del programa y se
elaboraron los registros de control pertinentes para dar seguimiento al cumplimiento del
programa.

2.3.6 Capacitacion de manipuladores. Con el fin de concientizar a los operarios y
prevenir contaminacion por parte del personal manipulador de alimentos se realizaron
capacitaciones haciendo énfasis en temas relacionados con la inocuidad, se realizaron
sesiones cortas de teoria sobre los procedimientos operativos estandarizados (POES) y
entrenamiento practico sobre los programas que hacen parte del plan de saneamiento
basico, se dio instruccién sobre el registro y control en cada uno de los formatos
disefiados dando a entender la importancia que tiene diligenciar cada uno de estos
formatos, se evalu6 cada capacitacion realizada de manera tedrico practica. Las sesiones
se acompafiaron con videos, ejemplos practicos, plegables y fichas.
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3. RESULTADOS

Una vez realizada la revision bibliografica se procedié a ejecutar el diagnostico inicial con
base en el acta del INVIMA a cada una de las areas de la empresa, el cual reflejo la
situacion de la empresa y dio pautas para realizar las recomendaciones y elaborar un plan
de accion con el objetivo de cumplir los requerimientos de la Resolucién 2674 de 2013.

3.1 RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO

El diagndstico de la empresa Abrego Foods se realiz6 utilizando el acta del INVIMA segun
la Resolucién 2674 de 2013, (Anexo A diagnostico de BPM), se evalud el estado de
instalaciones fisicas, instalaciones sanitarias, personal manipulador, plan de saneamiento,
condiciones de proceso relacionadas con el producto, materia prima, equipos, utensilios,
empaque, transporte y condiciones para el aseguramiento de la calidad. Los resultados
evidencian el porcentaje de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura. El
analisis de cada uno de estos resultados generé recomendaciones individuales cuya
aplicacion buscaba mejorar el cumplimiento de la normativa. El andlisis de riesgos
permitié identificar los puntos criticos que requieren mayor atencién en el momento de
generar el plan de accién y las medidas preventivas necesarias.

3.1.1 Instalaciones fisicas. Dentro de la visita de inspeccion realizada se hall6 que la
empresa esta separada de la vivienda y otras instalaciones habitacionales, que cumple la
norma al no permitir el libre ingreso de personas y animales domésticos al area de
proceso y se encuentra ubicada en un lugar que no representa un foco de contaminacion
e insalubridad como puede verse en la siguiente figura, sin embargo hay acumulacion de
materiales. Se pudo observar que en los alrededores de la empresa hay desechos de
construccion, frascos de empaque y tapas en desuso, la planta cuenta con unas ventanas
gue presentan espacios grandes que no estan cubiertos por una malla anti insecto y no
cuentan con proteccion en caso de ruptura de los vidrios. Algunas de las puertas de
ingreso a la planta tienen espacios entre pared-puerta y pared-piso que permite el ingreso
de plagas, generando un foco de contaminacion, la empresa cuenta con algunas barreras
fisicas, sin embargo, estas no estan totalmente delimitadas separando asi las diferentes
areas que se tienen.

res de la

Figura 1. Alrededo planta

-
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Las instalaciones fisicas presentan inconvenientes que se encuentran fuera del alcance
de las soluciones propuestas, como un traslado o la ejecucion de obras civiles por parte
del propietario, sin embargo, se evidenciaron las siguientes falencias, tal como aparece en
la siguiente imagen.

3.1.2 Instalaciones sanitarias. Se evidencié que la empresa no cuenta con servicios
sanitarios apropiados ni con las duchas suficientes para el personal que opera, el servicio
sanitario que existe actualmente no se encuentra dotado de algunos elementos para
higiene personal y no se encuentra en buenas condiciones fisicas ademas no se
encuentra conectado a un sistema de disposicion de residuos, no hay vestier, solo hay un
casillero con tres compartimientos que no es suficiente para el personal, la empresa no
cuenta con la instalacion de sistemas de tratamiento de aguas residuales ni con las
respectivas trampas de grasa generando de esta manera una contaminacion al medio
ambiente por vertimientos liquidos.

3.1.3 Personal manipulador de alimentos. Se pudo observar que los operarios no
aplican completamente las condiciones de buenas practicas higiénicas, hacen buen uso
del delantal, el gorro y tapabocas, no se evidencia que el personal manipulador presente
heridas ni objetos que puedan poner en riesgo la inocuidad del alimento elaborado, sin
embargo estos no cuentan con dotacion de color claro segin la Resolucién 2674/13 y
usan su ropa de diario para ingresar a la planta de proceso, siendo un agente de
contaminacion pues los operarios en su tiempo de descanso se sientan en lugares
exteriores de la planta y areas donde existe contaminacion generando un riesgo biolégico
y fisico con el alimento.

En la empresa no existen los letreros alusivos a lavarse las manos después de ir al bafio
o de cualquier cambio de actividad, no hay avisos alusivos a préacticas higiénicas ni
medidas de seguridad, no tienen claro el uso de sustancias desinfectantes o un tabla
donde los operarios puedan verificar la dosificacion del jabon y desinfectante que se usa
para cada superficie, asi como la rotacion de los mismos generando de esta manera que
ellos utilicen las mismas cantidades de desinfectante para la mayoria de las areas.

Figura 2. Operarios
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Al no existir un programa de capacitacion para el personal manipulador se pudo
evidenciar que los operarios no tienen conocimientos acertados sobre la dosificacién de
los agentes de limpieza y desinfeccidén de la planta, superficies, materia prima, personal
manipulador, equipos y utensilios, ni hacen un buen uso de los desinfectantes ya que no
los dejan en contacto con la superficie por el tiempo que especifica la ficha técnica para
que éstos actien, tampoco hacen buen uso del jabén, pues no se especifica la dilucién
necesaria para limpiar la suciedad y no tiene un recipiente exclusivamente para su
dosificacion y se convierte en un punto critico o peligro por contaminacion quimica hacia
el producto final.

3.1.4 Condiciones de saneamiento. Se evidencié que el acueducto que surte de agua
a la empresa no cumple con lo que exige la Resolucién 2115/2007, razén por la cual la
persona encargada del establecimiento realiza un procedimiento de higienizacion, pero no
lleva los registros ni se cuenta con un manual de tal proceso. Teniendo en cuenta que el
proceso de potabilizacién del agua es de vital importancia ya que este hace parte del
alimento y puede generar un gran riesgo para la seguridad del consumidor se hace
necesario que la empresa documente dicho proceso y haga el programa de
abastecimiento de agua incluyendo los registros de limpieza y desinfeccién del tanque de
almacenamiento, que se realicen los respectivos analisis de laboratorio para determinar
gue el agua presenta las condiciones minimas exigidas por la resolucién 2115/07. Cuenta
con un tanque de abastecimiento de agua y en él es donde se realiza potabilizacion con
hipoclorito, pero no se lleva un registro de su limpieza y desinfeccion.

Figura 3. Residuos organicos

En cuanto al manejo de residuos sélidos no se observaron recipientes dentro de la planta
para la correcta disposicion de estos, generando que los operarios salgan del area de
proceso en repetidas ocasiones a depositar en el area externa estos desechos. Los
residuos organicos que se encuentran en el area externa de la planta no cuentan con
unos recipientes adecuados para realizar la recoleccion ya que se hace uso de unas
canastillas que no satisfacen el volumen de residuos que se obtienen de un dia de
proceso generando suciedad en el area externa de la empresa. Se pudo observar que
alrededor de la empresa se encuentran materiales de envasado en mal estado y sucio
generando un foco de contaminacién y un riesgo fisico y biologico para los operarios.

27



En cuanto a la limpieza y desinfeccion se encontré6 que la empresa cuenta con un
borrador del programa de L&D pero este no esta a disposicion de los operarios ya que se
encuentra en medio magnético y no es utilizado en su totalidad por la empresa razén por
la cual es necesario documentar el programa hacer lo debidos registros y tener unas
guias dentro de la planta para que los operarios puedan hacer uso de estas y tener todo
el programa de L&D en medio fisico para disposicion del personal de la empresa y
entidades de inspeccion que lo requieran. Es importante dar a conocer el programa de
limpieza y desinfeccion a los operarios y especificar de manera clara y concisa las
concentraciones requeridas para cada area y el tiempo de accién del desinfectante usado
y la rotacion de estos con el fin de que hagan efecto sobre los diferentes microorganismos
presentes en el establecimiento evitando que se genere resistencia a los desinfectantes
usados. Se pudo observar que los productos de limpieza y desinfeccién se encuentran
almacenados con los insumos para elaborar salmueras, materiales de empaque, producto
terminado y utensilios esto genera un riesgo de contaminacién quimica con el alimento
situacion que pone en riesgo el bienestar del consumidor.

Figura 4. Almacenamiento de insumos de L&D

En cuanto al programa de control de plagas y roedores se pudo evidenciar que no existe y
que ante la falta de este hay presencia de plagas como: roedores, arafias, mosca de la
fruta, picudo, alacranes, mosca doméstica, hormigas, mariposas, estas se encuentran
dentro de la planta procesadora generando un foco de contaminacion con el alimento, ya
gue no hay sistemas que ayuden a erradicar y a prevenir el ingreso de dichas plagas.

3.1.5 Condiciones de proceso y fabricacion. Se pudo observar que los materiales,
disefios y acabados de los utensilios, equipos y algunas de las superficies que estan en
contacto con el alimento, son féciles de limpiar y desinfectar, ya que se encontré que en
el establecimiento existe una mesa de madera que no es apropiada ya que la
normatividad Colombiana establece que no se debe de contar con equipos ni utensilios
que sean de material poroso ni absorbente porque este genera la presencia de
microorganismos que ponen en riesgo la inocuidad del alimento. Se encontr6 que el
proceso no tiene un flujo secuencial ya que las operaciones de escaldado y pelado se
encuentran espaciadas por el area de empaque generando un riesgo de contaminacion
con el alimento, no hay distincién entre operarios lo que conlleva a que se presente un
alto riesgo de contaminacion.
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Se observo que las paredes de la planta se encuentran sucias y algunas no estan
elaboradas en un material sanitario; presentan perforaciones y grietas en los pisos, lo que
dificulta una buena limpieza de estos, algunos de los sifones no tienen bien puesta la
rejilla lo que puede permitir el ingreso de insectos, algunas partes del techo se encuentra
sucias y con presencia de telarafias, las uniones entre pared y techo no estan disefiadas
para evitar la acumulacion de polvo, existe un exceso de calor en el area de procesos lo
gue hace que haya condensacion en techos, las lAmparas no estan protegidas en caso de
ruptura generando un riesgo fisico para la inocuidad del alimento y la seguridad del
trabajador.

Figura 5. Area de proceso

Las materias primas e insumos son almacenadas en la misma bodega con productos de
limpieza y desinfeccién, producto terminado, equipos y utensilios.

Se encontr6 que la materia prima no es clasificada, se usan chontaduros de diferente
calibre para la elaboraciéon de la salmuera y no se separan los frutos dafiados antes de
realizar la coccién de estos, no se observé registro ni andlisis realizados a la materia
prima que ingresa a la planta, ademas se cuenta con estibas para el almacenamiento de
materia prima, pero estas no cuentan con la altura de separacion del piso correctamente
como lo establece la normatividad.

Se observo que el material de empaque y embalaje cumple con los requisitos minimos
gue estan establecidos en la legislacion (Resolucion 683 de 2012), pero no es
almacenado en un sitio adecuado ya que esta en la misma bodega que el producto
terminado, insumos, utensilios y demas elementos de limpieza y desinfeccion que hay en
la planta.

3.1.6 Salud ocupacional. Se encontré que existen algunos implementos de seguridad,
pero estos no se encuentran bien ubicados lo que genera que los operarios no puedan
tener una rapida accion en caso de que se presente un accidente en la empresa, los
operarios no cuentan con todos los elementos de proteccion requeridos y las areas de
riesgo no se encuentran identificadas.
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Figura 6. Elementos de seguridad en el trabajo

A continuacion, se muestran los resultados obtenidos de la inspeccién sanitaria en el area
de produccion con base en la resolucion 2674/13 del Ministerio de Salud y Proteccién
Social. En el cuadro 2 se puede apreciar el porcentaje de cumplimiento global que
presenta la empresa Abrego Foods en la inspeccion realizada.

Cuadro 2. Porcentaje de cumplimiento en la empresa

item Aspectos ponderados Porcentaje de cumplimiento
Cumple 35 33%
Cumple parcialmente 29 27%
No cumple 35 33%
N.O. 8 7%
Total 107 100%

Figura 7. Porcentaje de cumplimiento Vs calificacion obtenida

33% 33%
27%

7%

Cumple Cumple
totalmente  parcialmente

No Cumple No
observado

La grafica muestra que la empresa Abrego Foods con 107 aspectos ponderados (anexo
A), solo el 33% cumple totalmente con 35 puntos lo que significa que el establecimiento
no cumple con lo que establece la normatividad legal Colombiana ya que su porcentaje de
cumplimiento es muy minimo y estd por debajo del 60% lo que significa que hay un
insuficiente cumplimiento de las BPM, por otro lado el porcentaje de cumple parcialmente,
no cumple y no observados son del 27%, 33% y 7% respectivamente, sobresaliendo el
porcentaje de no cumple ya que es igual al porcentaje de cumplimiento con una
calificacion de 35 puntos.
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En cuanto al porcentaje de cumplimiento que se realiz6 a Abrego foods se tiene que este
no satisface con los requerimientos minimos que establece la Resolucion 2674 de 2013
del Ministerio de Salud, por la cual se establecen los requisitos minimos con los que debe
de contar una empresa, la Resolucion 3929 de 2013 del Ministerio de salud, por la cual se
establece el reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios que deben cumplir las
frutas y las bebidas, la norma técnica Colombiana 5975 de 2013 con la cual se establecen
los requisitos de calidad y los métodos de ensayo a los cuales debe de someterse las
frutas y hortalizas encurtidas, Resolucion 2155 DE 2012, norma para algunas frutas en
conserva, CODEX STAN 319-2015 de Organizacién mundial de la salud, para algunas
frutas en conserva y STAN 260-2007 de Organizacién mundial de la salud, norma para
frutas y hortalizas encurtidas, para obtener productos aptos para consumo humano.

El histograma anterior muestra que existe una igualdad entre el porcentaje de
cumplimiento total de los requisitos con el porcentaje de incumplimiento, seguin lo que
establecen las normas antes mencionadas para la produccién de frutas en conserva,
seguido del porcentaje cumple parcialmente con un 27 %, esto significa que la empresa
tiene muchos aspectos que mejorar lo que conlleva a que las personas responsables de
este establecimiento deben tomar las medidas correctivas necesarias para poder cumplir
con los requisitos que estable la legislacion Colombiana y las normas internacionales para
producir alimentos sin que representen un riesgo a la salud del consumidor.

En el cuadro 3 se puede apreciar el porcentaje de satisfaccion que presenta la empresa
en cada uno de los items que se evalu6 segun acta de Invima.

Cuadro 3. Porcentaje de satisfaccion de la planta

ITEM Puntaje méximo | Puntaje obtenido | % Satisfaccion

Instalaciones fisicas 11 4 36,36%
Instalaciones sanitarias 6 0 0,00%
Personal manipulador de alimentos 15 7 46,67%
Practicas higiénicas y medidas de proteccion 10 7 70%
Educacion y capacitaciéon 5 0 0%
Condiciones de saneamiento 19 3 15,79%
Abastecimiento de agua 5 1 20%
Manejo y disposicion de desechos sélidos 4 1 25%
Limpieza y desinfeccion 4 0 0%
Control de plagas 6 1 16,16%
Condiciones de proceso y fabricacion 52 20 38,46%
Equipos y utensilios 7 3 42,86%
Higiene locativa 15 6 40%
Materias primas 8 3 37,5%
Envase y embalaje 4 3 75%
Operaciones de fabricacion 6 3 50%
Operaciones de envasado 3 1 33,33%
Almacenamiento de producto terminado 5 1 20%
Condiciones de transporte 4 N.O -
Salud ocupacional 4 1 25,00%
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En la siguiente gréfica se representa el porcentaje de satisfaccion para cada item
obtenidos en el cuadro anterior.

Figura 8. Porcentaje de cumplimiento Vs items verificados
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En la gréfica se muestra que el mayor porcentaje de satisfaccion que se obtuvo es para el
personal manipulador de alimentos con un 46,67 % seguido de las condiciones de
proceso y fabricacién con un 38,46 %, las instalaciones fisicas con un 36,36 %, salud
ocupacional con un 25%, condiciones de saneamiento con un 15,79 % e instalaciones
sanitarias con un 0 %. El histograma muestra las deficiencias mas notorias que la
empresa tiene las cuales se ven mas reflejadas en las instalaciones sanitarias ya que el
establecimiento no cuenta con bafios adecuados ni con la dotacion pertinente para que
los operarios realicen sus practicas de limpieza y desinfeccion, representando de esta
manera un foco de contaminacion.

El personal manipulador de alimentos obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 46,67 %
con 7 puntos de 15 aspectos ponderados donde 5 son de no cumple y 3 de cumple
parcialmente, esto se debe a que los operarios de la planta procesadora de chontaduro en
salmuera no cuentan con los uniformes ni implementos necesarios para realizar la
produccién de chontaduro en salmuera, no tienen un programa de capacitacién para su
personal ni cuentan con los suficientes avisos alusivos a las buenas practicas higiénicas.

Las condiciones de proceso y fabricacion cuentan con un porcentaje de satisfaccién del
38,46% con 20 puntos de 52 aspectos ponderados donde 12 son de no cumple, 12 de
cumple parcialmente y 8 de no observados, estas deficiencias se deben a que no hay
distincién de las areas de proceso ni de los operarios, el establecimiento cuenta con una
mesa en madera que representa un foco de contaminacion con el alimento, existen
problemas de condensacion en el area de proceso, el almacenamiento del producto
terminado se realiza en la misma bodega de insumos, utensilios y productos de limpieza y
desinfeccion. Las lamparas que se encuentra ubicadas en el area de proceso no se
encuentran protegidas en caso de ruptura, algunas partes del techo se encuentra sucias y
en mal estado, la etiqueta no cumple con lo que establece la norma entre otras
deficiencias que se encuentran especificadas en el diagnéstico que se realizo.
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El porcentaje de satisfaccion del 36,36% lo arrojo las instalaciones fisicas con 4 puntos de
11 items calificados donde 3 son de no cumple y 4 de cumple parcialmente, este
porcentaje se debe a que la planta procesadora de chontaduro cuenta con una buena
localizacién al encontrarse aislado de focos de insalubridad, y su funcionamiento no pone
en riesgo el bienestar de la comunidad, impide el libre ingreso de mascotas o personal
ajeno, pero no cuenta con areas separadas fisicamente, en sus alrededores se observa
gue hay materiales en desuso que no deberian de estar ahi porque puede provocar el
albergue de plagas y microorganismos, las ventanas no cuentan con las rejillas que eviten
el ingreso de insectos u animales voladores al area de proceso, ademas no se encuentran
protegidas en caso de ruptura, la unién entre puerta - pared y puerta - piso permite el
ingreso de plagas, roedores y suciedad al area de proceso.

En cuanto a la salud ocupacional se obtuvo un porcentaje de satisfaccion del 25 % con 1
punto de 4 items calificados, donde 1 punto es de no cumple y 2 de cumple parcialmente,
esto se debe a que en la empresa existen equipos e implementos de seguridad pero estos
no encuentran bien ubicados, los operarios no cuentan con todos los implementos de
seguridad que se requieren en la coccion de la fruta y las areas de riesgo no encuentran
claramente definidas, la empresa no cuenta con el programa de salud ocupacional.

Las condiciones de saneamiento obtuvieron un porcentaje de satisfaccién del 15,79 %
con 3 puntos de 19 items calificados, donde 11 puntos son de no cumple y 5 son de
cumple parcialmente, lo que significa que la empresa Abrego Foods no cumple con lo que
las normas establecen para la produccién de chontaduro en salmuera, donde las
principales fallas estan en que el establecimiento no tiene un buen manejo y disposicion
de residuos sélidos ni cuenta con recipientes adecuados para la recoleccion de estos, no
realizan remocion de las basuras o elementos que se encuentran alrededor de la fabrica,
no cuentan con el programa de abastecimiento de agua ni manejo de residuos sélidos.

El menor porcentaje de satisfaccién se obtuvo en las instalaciones sanitarias con un 0%
de 6 items calificados donde 3 son de cumple parcialmente y 3 de no cumple, estas
falencias de deben a que la empresa no cuenta con los bafios adecuados y suficientes
para los operarios y estos no se encuentran bien dotados con los elementos de limpieza y
desinfeccién, no hay duchas, vestier ni casilleros suficientes para los operarios, los
servicios sanitarios de la empresa no cuenta con un sistema de manejo de aguas
residuales ni trampa de grasas.

3.2 PLAN DE ACCION

Se hizo un analisis de riesgos que pudieran tratarse de forma preventiva con base en los
items evaluados en el diagnéstico (Anexo A), para generar la propuesta de un plan de
accion de los items méas importantes en el manejo de la inocuidad del producto. El plan de
accion se presentd al gerente de la empresa, analizé la posibilidad de cumplir y se
establecieron algunas de las actividades que se pudieran realizar y verificar en un corto
plazo. Las actividades a mediano y largo plazo se dejaron como recomendaciones para
ser ejecutadas cuando la administracion de la empresa considere pertinentes hacerlo.
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Dentro de la préactica laboral no se pudo evidenciar la mejora de los problemas expuestos
en las recomendaciones realizadas a corto plazo, el gerente de la empresa Abrego Foods
decidié realizar mejoras en la estructura fisica de la planta para poder atender las
recomendaciones dadas a corto plazo.

Cuadro 4. Acciones a corto plazo

{tem a mejorar

Problematica

Accién a desarrollar

Practicas higiénicas

Uso inadecuado de vestimenta

Entregar dotacion oportunamente y verificar buen
uso de esta.

No hay registro del estado de
ingreso de operarios

Designar un jefe de turno que verifique
diariamente ufias, manos y uniformes.

No se dejan actuar los | Designar a un jefe de turno y formato para
. desinfectantes verificar el tiempo de accion.
Desinfectantes - - - -
Uso de hipoclorito de sodio Camplar hIpOC|0r.It0 por desinfectantes de
amonios cuaternarios.
Abastecimientode | No hay pruebas sobre la | Realizar pruebas correspondientes en un
agua potabilidad del agua laboratorio certificado.
Operarios No tienen  funciones bien | Definir y delegar las funciones para mejorar el
definidas. desarrollo del proceso.

Instalaciones
sanitarias

Alrededores con materiales en
desuso.

Limpiar los alrededores de la fabrica de los
diferentes materiales en desuso que hay, asi
como de los residuos solidos.

Sifones sin rejillas

Colocar las rejillas para evitar ingreso de plagas.

Paredes y techo sucio

Lavar y desinfectar paredes y techo.

Mal estado de instalaciones

Construir instalaciones sanitarias para los
operarios, separadas por sexo, dotadas de todos
los elementos para la higiene personal

Instalaciones

No hay avisos de zonas de alto
riesgo

Identificar con avisos las zonas que presenten
alto riesgo para los trabajadores

El extintor no se encuentra bien
ubicado

Ubicar de manera estratégica el extintor para que
en caso de incendio sea de facil acceso y esté
recargado.

El vidrio de la claraboya ubicado
en area de proceso se encuentra
fracturado

Realizar el cambio del vidrio de la claraboya que
se encuentra ubicada en &rea de proceso ya que
este se encuentra fracturado.

Las ventanas no tienen mallas
anti insectos

Colocar mallas anti insectos en las ventanas.

Producto de

limpieza

El jabon no retira bien la grasa y
suciedad de los utensilios y
superficie

Cambiar el jabon que se utiliza en el area de
proceso por un jabén alcalino para que remueva
grasa y evite la acumulacion de suciedad en los
equipos mesas Yy utensilios que se utilizan,
disponiendo de un area especifica y alejada de la
materia prima que se utiliza en la produccion.

No se encuentran rotulados los
jabones

Mantener rotulados los jabones y desinfectantes
gue van a usar.

Administracion

No hay un plano de la empresa

Realizar un plano de la empresa y ubicarlo en el
area administrativa.

La etiqueta no cumple con los
requisitos que establece la
resolucion 5975 de 2013

Cambiar etiqueta de producto, con el fin de que
se declare en esta todos los ingredientes que se
usan en la elaboracién del chontaduro en
salmuera, se ubique la fecha de vencimiento del
producto en el empaque de vidrio y no sobre la
etiqueta y se corrija el titulo de la etigueta.
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Cuadro 5. Recomendaciones a mediano plazo

{tem a mejorar

Probleméatica

Accién a desarrollar

Operarios

No cuentan con capacitaciones
constantes

Elaborar el programa de capacitacion y educacion
sanitaria.

Los operarios no cuentan con un
uniforme ni  elementos de
proteccién personal.

Dotar de uniformes, tapabocas, gorros y botas en
lo posible de color blanco que se sean de uso
Unicamente dentro del area de proceso. Adquirir
guantes de carnaza para manejo de racimos de
chontaduro

Los operarios no realizan
actividades constantes en
procedimientos de L&D

Realizar capacitaciones a los operarios en
procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento para asi disminuir los riesgos
sanitarios.

Administracién

No hay suficientes avisos
alusivos a précticas higiénicas

Ubicar avisos alusivos a practicas higiénicas y
medidas de seguridad

No hay procesos bien definidos
de limpieza y desinfeccion

Disefiar los procesos de limpieza y desinfeccion

No hay procedimientos escritos
del control de plagas y roedores

Realizar el procedimiento escrito y especifico del
control integrado de plagas y roedores llevando
los registros.

No hay programa de
abastecimiento de agua

Elaborar el programa de abastecimiento de agua
llevando los registros pertinentes.

No existe un programa de
manejo de residuos sdlidos

Realizar el programa de manejo de residuos
sélidos llevando los registros al dia.

No existen dispositivos que
realicen la accion de prevenir
ingreso de plagas y roedores a
la planta

Instalar diferentes dispositivos contra plagas y
roedores alrededor de la planta.

Existe una mesa de madera en
area de proceso

Cambiar la mesa de madera por una en acero
inoxidable.

No hay un lava manos ni lava
botas en la entrada de la planta

Instalar lava manos de accion mecanica y lava
botas en la entrada al &rea de proceso.

Las uniones entre techo-pared y
piso- pared no estan
redondeadas

Adecuar las uniones con el fin de evitar la
acumulacién de polvo y suciedades.

El area de proceso no cuenta
con toallas ni secador para
operarios

Dotar el area de proceso con toallas desechables
0 secador.

Las lamparas no cuentan con
proteccidn en caso de ruptura

Colocar diferentes accesorios de seguridad

No hay recipientes de
recoleccién de residuos en area
interna

Conseguir recipientes para realizar la recoleccion
interna de los desechos sélidos o basuras.

Existen espacios entre paredes-
puerta y puerta-pisos

Realizar la adecuacidon para evitar ingreso de
plagas

Administracion

No hay una trampa de grasas en
la empresa

Realizar la construccion de la trampa de grasas
realizando su debido mantenimiento.

La empresa no cuenta con un
sistema que facilite el transporte
de frascos al éarea de
esterilizacion

Realizar la compra de un sistema que ayude al
transporte de los frascos al area de esterilizacion.

La empresa no cuenta con una
matriz de riesgos

Elaborar matriz de riesgos y peligros en la
empresa.
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Cuadro 6. Recomendaciones a largo plazo

ftem a mejorar

Problematica

Accién a desarrollar

Administracién

La empresa no cuenta con un
espacio para almacenar
productos de control de plagas y
roedores

Disponer de un area delimitada y alejada del
area de produccion para el almacenamiento de
los diferentes productos que usan para el control
de plagas y roedores.

No existen vestier

operarios

para los

Realizar una construccion de vestier separados
por sexo para que los operarios puedan
cambiarse.

No hay casilleros para operarios

Instalar casilleros para que el personal pueda
guardar sus cosas personales

No hay un é&rea para que los
operarios puedan descansar, por
lo tanto, estos se sientan en el
piso de los alrededores de la
empresa

Construir un espacio fuera del area de
produccién para que los operarios puedan
descansar y consumir sus alimentos.

Hay problemas de condensacion
en el area de proceso

Instalar un sistema de ventilaciéon con el fin de
evitar la condensacion

No existe el plan de saneamiento
béasico

Documentar el plan de saneamiento el cual
cuenta con los procedimientos de limpieza y
desinfeccion realizados en la planta, un
programa de desechos sdlidos, el programa de
abastecimiento de agua y programa de control
de plagas y roedores

Administraciéon

Algunas partes del
encuentran agrietadas

piso se

Adecuar el piso del area de proceso ya que este
se encuentra agrietado

El area de proceso y la bodega
son pequefias lo que genera
hacinamiento

Realizar una ampliacion del area de produccion,
asi como de la bodega separando fisicamente
las areas de produccion para evitar
contaminacion cruzada.

No hay un sistema de manejo de
aguas residuales

Conectar los servicios sanitarios a un sistema
de manejo de las aguas residuales

No hay equipos que ayuden a
mejorar los cuellos de botella

Adquirir equipos nuevos para mejorar la
capacidad de produccién y reducir los cuellos de
botella

La reserva de agua no es
suficiente en caso de que el
acueducto no preste el servicio

Ampliar tanque de almacenamiento de agua.

No existe el programa de
sistemas de gestion de salud y
seguridad en el trabajo

Elaborar programa de Sistemas de gestion en
seguridad y salud en el trabajo (SGSST)
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Cuadro 7. Presupuesto de tareas inmediatas

Tareas Costo
Compra de 5 recipientes para residuos sélidos area interna $ 150.000
Compra 11 paquetes de dotacién para personal manipulador $ 770.000
Cambio de desinfectante por Tego 51, Citrosan o Penta Quat. $200.000
Compra de 5 recipiente para residuos sélidos area externa $ 200.000
Comprar 5L jabén liquido desinfectante $ 15.000
Comprar papel higiénico $ 58.000
Comprar toallas desechables $ 45.000
Dispensador de toallas desechables $ 78.000
Dispensador de papel higiénico $ 73.000
Dotar de 8 baldes de 12 Lt $ 127.200
Sefializacion de la planta en 15 puntos $ 105.000
Accesorios de seguridad para ventanas en caso de ruptura $ 38.000
Capacitacion en BPM $ 35.000
Plegables POES $ 50.000
Polipasto Hyundai 1 Tn $ 5.500.000
Adecuar uniones entre techo- pared, pared-piso y pared-puertas $ 150.000
Avisos alusivos a practicas higiénicas en la planta. $ 60.000
Construccion de vestier $ 5.000.000
Compra de casilleros $ 1.500.000
Adecuar 10m? del piso de area de proceso $ 600.000
Ampliar area de proceso $30.000.000
Disponer de un sistema de tratamiento de aguas residuales $ 8.000.000
Adquisicién de equipos $ 81.000.000
Programa de SGSST $ 4.000.000
Adecuacion sistema hidrico $ 3.000.000

Total

$ 140.826.200

*La dotacién solicitada de productos de limpieza se hizo para 6 meses

Con el fin de mejorar y mantener las practicas higiénicas dentro del area de proceso se
hace indispensable que la empresa Abrego Foods realice las tareas expuestas y adquiera
los insumos, materiales y dotacion necesaria para evitar contaminacioén cruzada con el
alimento, y asegurar el bienestar de sus trabajadores por posibles riesgos fisicos y
quimicos. Todas las actividades estaran a cargo del gerente de la empresa, y el plan de
capacitacion y las actividades para su realizacion estuvieron dentro de la pasantia
desarrollada.

3.3 DOCUMENTACION DEL PLAN DE SANEAMIENTO BASICO

Programa de limpieza desinfeccion: La empresa Abrego Foods contaba con un
programa de limpieza y desinfeccion que aun no habian implementado, a este programa
se le realizaron modificaciones en el tipo y dosificacion de los desinfectantes, se crearon
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formatos de verificacion y se elaboraron unos procedimientos especificos para cada area,
equipos y utensilio usados en la elaboracion del chontaduro en salmuera estos
procedimientos especifican las dosis, tiempo de accidén y procedimiento a seguir para
mantener una adecuada limpieza y desinfeccion. El programa cuenta con un cronograma
de rotacion de desinfectantes y con los formatos de registro y verificacion para determinar
la trazabilidad hacia delante y hacia atras del cumplimiento del programa. Ver anexo B.

Programa de abastecimiento de agua: El programa se realizé teniendo en cuenta los
resultados de los andlisis fisicoquimicos bésicos y microbiolégicos que se realizaron en un
laboratorio certificado al acueducto que da el suministro de agua a la empresa asi como,
al agua que entra a la planta después del tratamiento que la empresa realiza, en este
documento se estipularon los parametros que establece la resolucién 2115/2007 asi como
el procedimiento a seguir para realizar la higienizacion del agua se crearon los formatos
correspondientes de las actividades que el personal de la empresa debe de realizar antes
de dar inicio a la jornada de trabajo manteniendo de esta forma un registro que permita
evidenciar el cumplimiento del programa. Este programa tiene la finalidad de mantener el
control de la potabilidad del agua que se usa en la elaboracion del chontaduro en
salmuera para evitar contaminacion con el alimento y de esta manera ofrecer un producto
seguro al consumidor ver anexo C.

Programa de manejo de residuos sélidos: Es importante dar un buen uso y manejo de
los residuos soélidos que se generan a diario en la elaboracion del chontaduro en
salmuera, por esta razon el programa de manejo de residuos sélidos esta disefiado de
forma tal que permita una correcta separacion y destino final evitando la contaminacién
con el medio ambiente, la proliferacion y albergue de plagas y roedores. Ver anexo D.

Control de plagas y roedores: La empresa Abrego foods al encontrarse ubicada en una
zona rural esta expuesta a la infestacion de diferentes plagas que pueden poner en riesgo
la seguridad del alimento como de los trabajadores, teniendo en cuenta la zona en la que
se encuentra ubicada y los resultados del diagnéstico realizado, se disefié un programa
preventivo para el control de plagas y roedores, para esto se dieron unas
recomendaciones que la empresa debera de tener en cuenta al momento de realizar la
implementacién y debera mantener registro de cada de una de las actividades que realice
para evitar la infestacién de plagas y roedores en la empresa. Ver anexo E.

Capacitacion: Para prevenir la contaminacion por parte del personal manipulador de
alimentos se realizaron capacitaciones, tratando diferentes temas relacionados con la
inocuidad del alimento, calidad del agua, importancia de los manipuladores de alimentos,
uso apropiado de las sustancias de limpieza y desinfeccidén, contaminacion cruzada,
manejo de residuos y se hicieron sesiones cortas de teoria y entrenamiento practico
aplicando los programas del plan de saneamiento, se dio instruccion sobre el manejo y
reporte que se debe de hacer periddicamente para el registro y control en cada de los
formatos disefiados. Cada actividad fue evaluada de manera teérico practica. Dentro de la
capacitacion se propuso que a largo plazo se reestructura la empresa con base en una
nueva distribucion de la planta, aqui se adjunta el plano actual y el propuesto.
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Figura 9. Plano actual de la empresa
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Figura 10.Plano propuesto.
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La nueva distribucién de la empresa se hizo pensando en la ampliacion del area de
proceso, la bodega y las instalaciones fisicas para los operarios. Teniendo en cuenta esta
distribucion se pretende que la empresa distribuya sus actividades para mejorar y
aumentar la produccion diaria, al realizar las divisiones internas de la planta se evitara
contaminacion cruzada con el alimento y se mantendran definidas las funciones de cada
operario. Se propuso disponer de un area separa del area de proceso, para que los
trabajadores puedan descansar o consumir sus alimentos sin generar un riesgo para la
seguridad del alimento como para el trabajador.
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4. CONCLUSIONES

Se disefid y documentd el plan de saneamiento, entregando los soportes fisicos y
magnéticos al igual que las capacitaciones referentes al programa de limpieza y
desinfeccion, abastecimiento de agua, programa de manejo de residuos sélidos y el
programa de control plagas y roedores. Se disefiaron los procedimientos operativos
estandarizados POES, y se capacité a los operarios para llenar los respectivos formatos.
La implementacion de estos programas permitirhd a la empresa optimizar el proceso de
produccion; logrando disminuir el riesgo de contaminacion con el alimento y aumentando
el porcentaje de cumplimiento global de la empresa.

En las capacitaciones realizadas se logré concientizar al personal manipulador de
alimentos, asi como a los directivos, sobre la importancia que tiene implementar los
protocolos de limpieza y desinfeccion de todas las areas de la empresa. Se dej6 claridad
sobre la importancia de diligenciar los registros de control de cada una de las actividades
que se ejecutan, de acuerdo con los requerimientos de INVIMA.

Mediante el diagnostico que se realizd fue posible realizar aportes y sugerencias a la
empresa respecto a las inconformidades encontradas, las cuales serviran como soporte
para la toma de decisiones futuras en lo referente al cumplimiento de las buenas practicas
de manufactura. Dentro de este diagnostico se realizd un plano actual de la empresa que
servira de guia para la implementacion de los programas del plan de saneamiento
elaborados, ademas se elabor6 un plano mejorado en donde se atienden las
recomendaciones fisicas que se realizaron en el diagnostico. En este se este plano se
expone la idea de ampliacion del area de proceso y de la bodega de almacenamiento, se
establece la separacion de las diferentes areas de proceso, asi como la construcciéon de
unas oficinas, area de descanso, instalaciones sanitarias, filtro sanitario, area de manejo
de residuos sdlidos, bodegas de almacenamiento de productos de limpieza y
desinfeccion, utensilios e insumos, vestier y casilleros para el personal de la empresa y se
presenta un flujo de proceso que evite la contaminacién cruzada con el alimento.

Se elabor6 un plan de accién a corto mediano y largo plazo que permitira a la empresa
cumplir gradualmente con las condiciones que exige la Resolucion 2674 de 2013
Resolucion 3929 de 2013 y NTC 5975 de 2013, sobre los requisitos sanitarios referentes
a las actividades de fabricacién, procesamiento, envase, distribucion y comercializacion
de alimentos, con el fin de obtener una certificacion en buenas practicas de manufactura y
poder mantenerse en el mercado actual.
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6. ANEXOS

Los siguientes anexos se adjuntan en medio magnético en la pasta posterior del presente
trabajo.

Anexo A. Diagnéstico de BPM

Anexo B. Programa de limpieza y desinfeccién

Anexo C. Programa de abastecimiento de agua

Anexo D. Programa de manejo de residuos sélidos

Anexo E. Programa de control de plagas y roedores
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ANEXO A. Diagnéstico de Buenas Practicas de Manufactura

OBJETIVO

Determinar el grado de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura con base
en la resolucién 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social, norma del
Codex para las frutas y hortalizas encurtidas 1 ambito de aplicacion (Codex Stan 260-
2007), Resolucién 2155 DE 2012, norma para algunas frutas en conserva y Codex Stan
319-2015.

FECHA Y CIUDAD: El Tambo Cauca 2018

RAZON SOCIAL: Abrego Foods S.A.S

NIT: 900215994

DIRECCION: corregimiento de San Joaquin El Tambo Cauca

TELEFONOS: 3209996132

CIUDAD: Municipio el Tambo Cauca

REPRESENTANTE LEGAL: Yhon Jairo Acosta.

ACTIVIDAD INDUSTRIAL: Elaboracion de chontaduro en salmuera

PRODUCTOS QUE ELABORA: Chontaduro en salmuera sin cascara en presentacion de
4000 g.

VOLUMEN DE PRODUCCION: 500 Kg de fruta (100 frascos de 4000 g diarios)
MARCAS QUE COMERCIALIZA: Abrego Foods.

OBJETIVO DE LA VISITA: verificacion de las buenas practicas de manufactura
ESTUDIANTES QUE PRACTICARON LA VISITA.

Cindy Yasmin Alvarez Codigo: 103211010417, Tel: 3217128879, programa de Ingenieria
Agroindustrial

ATENDIO LA VISITA POR PARTE DE LA EMPRESA:
Yhon Jairo Acosta Gerente de la empresa.
Numero de empleados: Operarios: 10; Profesionales: 1; Técnicos: 1; Administrativos: 2.
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1. DIAGNOSTICO

Cuadro 8. Diagnéstico evaluativo inicial de la empresa.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFi- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION
1.- | INSTALACIONES FISICAS
1.1 | La empresa esta ubicada en un | 2 Ninguna Ninguna
lugar alejado de focos de
insalubridad o contaminacion
1.2 | Los alrededores estan libres de | 1 Hay desechos de | Mantener los
residuos sdOlidos y aguas construccion. alrededores libres de
residuales desechos de ||
construccion. !
1.3 |La empresa se encuentra |2 Ninguna Ninguna
separado de la vivienda.
14 | La empresa presenta | 1 La empresa no se Realizar la delimitacién

aislamiento y proteccion contra
el libre acceso de animales y
personas diferentes a los
operarios

encuentra delimitada
fisicamente

en los alrededores de
la empresa con el fin
de evitar que ingresen
personas ajenas al
personal.




81

Continuacién cuadro 1.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION
15 | Las diferentes éareas de la |1 La empresa cuenta | Delimitar todas las
empresa estdn  delimitadas con algunas barreras | areas con las que la
fisicamente: recepcion, fisicas sin embargo | empresa cuenta
produccién, almacenamiento y estas no estan | actualmente.
servicios sanitarios totalmente
delimitadas
separando asi las
diferentes areas que
se tienen.
1.6 | El funcionamiento de la|2 Ninguna Ninguna
empresa no pone en riesgo
la salud y bienestar de la
comunidad
1.7 | Los alrededores de la empresa | O Los alrededores de la | Retirar los materiales y

no presentan malezas ni objetos
0 materiales en desuso

empresa  presentan
materiales de
construccion, frascos
de empaque de
salmuera y tapas en
desuso.

objetos que no son de
utiidad o que no
tengan un proposito
para la produccion.
Destinar un cuarto para
materiales de
construccion.

Disponer de forma
adecuada los frascos
de empaque que

presentan fractura, que (&

no se reutlizardn o
generan foco de
contaminacion.




6V

Continuacién cuadro 1.

FOTOS

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION
CACION

1.8 En los alrededores de la|2 Ninguna Ninguna
empresa no se almacenan
elementos o productos quimicos
peligrosos ajenos a las
actividades que se desarrollan
en el establecimiento.

1.9 Las ventanas que se comunican | O La planta cuenta con | Se recomienda que se
con el ambiente exterior deben unas ventanas que | cologuen las
estar disefiadas de tal manera presentas  espacios | respectivas mallas en
que se evite el ingreso de grandes y no estan | las ventanas que sean
plagas y otros contaminantes, cubiertos de malla|de facil limpieza vy
deben estar provistas de una permitiendo el ingreso | manipulacion para
malla anti-insectos de facil de animales. evitar el ingreso de |
limpieza y buena conservacion animales y la
resistentes a limpieza vy acumulacion de
manipulacion. suciedad en las

mismas.

1.10 | Los vidrios de las ventanas | O No hay proteccion en | Es importante instalar

ubicados en el &rea de procesos
deben de tener proteccion para
evitar contaminacion en caso de
ruptura.

caso de ruptura de los
vidrios.

accesorios protectores
en caso de ruptura de
los vidrios de las
ventanas ya que de
esta manera se evita
que haya una
contaminacion  fisica
con el alimento.
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Continuacion cuadro 1

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION
1.11 | Las aberturas entre las puertas | 1 Algunas de las | Realizar las
exteriores y los pisos, y entre puertas de ingreso a | modificaciones
estas y las paredes deben de la planta tienen unos | pertinentes para evitar
ser de tal forma que se evite el espacios entre pared- | que se de ingreso a
ingreso de plagas a las puerta y pared-piso | animales que generan
instalaciones gue permite el ingreso | contaminaciéon cruzada
de animales. con el alimento
colocando en riesgo la
salud del consumidor.
2.- INSTALACIONES SANITARIAS
2.1 La empresa cuenta con servicios | 1 La empresa no cuenta |Se recomienda que se
sanitarios en buenas condiciones con servicios sanitarios |adecuen y se
sanitarias y de funcionamiento apropiados ni con las |construyan los servicios
lavamanos, duchas e inodoros) duchas. sanitarios necesarios y
separados por sexo
para los operarios de la
planta, ademéas de
construir las duchas y
los respectivos
lavamanos.
2.2 Los servicios sanitarios son |1 El servicio sanitario |Construir y adecuar los

suficientes en cantidad y estan
dotados con los elementos para
la higiene personal (jabén
liquido, toallas desechables o
secador eléctrico, papel
higiénico, etc.)

no se encuentra
dotado de algunos
elementos para
higiene personal y no
se encuentra en
buenas condiciones
fisicas.

servicios sanitarios con
elementos como jabén
liquido, toallas
desechables o secador
eléctrico y papel
higiénico.
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Continuacién cuadro 1.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION

2.3 Existen vestieres en numero |0 No existen vestieres. | Construir vestieres
suficiente, separados por sexo, separados por sexo para
ventilados, en buen estado y los operarios y puedan
alejados del &rea de proceso dejar su vestimenta para

ingresar al é&rea de
proceso con uniforme.

2.4 Existen casilleros o lockers |1 Existen casilleros, | Se recomienda la
individuales, con doble pero no en la cantidad | instalacion de casilleros
compartimiento, ventilados, en suficiente. para el personal de la
buen estado, de tamafio empresa con el fin de
adecuado y destinados que se evite que los
exclusivamente para su operarios ingresen sus
propésito. cosas personales dentro

de la planta  de
produccion.

2.5 Los servicios sanitarios estan | O Los servicios | Es importante que estén
conectados a un sistema de sanitarios no estan | conectados a un sistema
disposicion de residuos conectados a un |de disposicién de

sistema de | residuos para evitar
disposicién de | proliferacion de plagas.

residuos.
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Continuacién cuadro 1.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION

2.6 Toda la instalacibn de las |0 La empresa no cuenta | Se recomienda manejo
tuberias de eliminacion de las con la instalacion de | de aguas residuales y la
aguas residuales debera tener sistema de | construccion de una
conexiones con estancas Yy tratamiento de aguas | trampa de grasa, para
disponer de trampas Yy residuales ni con las | evitar generar un foco de
respiraderos adecuados. La respectivas trampas | contaminaciéon a los
eliminacién de aguas residuales de grasa. alrededores de la planta
no debe contaminar el por microorganismos.
suministro de agua potable.

3. PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.1 PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

3.1.1 |Los operarios tienen los |0 Los operarios no |Uso de uniformes de
uniformes de color claro, cuentan con | color claro o blanco, de
limpios y en buen estado uniforme. uso exclusivo del sitio

de produccioén, por esta
razén se le encomienda
que capacite sobre la

importancia de llevarlos §

y utilizarlos solo dentro
del area de proceso.
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION
3.1.2 |Las manos se encuentran |2 No se realiza | Revisar las ufias de los
limpias, sin joyas, ufias cortas inspeccion de ufias al | operarios  antes  de
y sin esmalte personal manipulador | ingresar a la planta y
de alimentos. registrar el formato de
L&D del personal
manipulador.
3.1.3 | Los empleados que estdn en 2
contacto directo con el producto,
no presentan afecciones en piel
(o] enfermedades
infectocontagiosas
3.1.4 |El personal que manipula|?2 Ninguna Ninguna
alimentos utiliza mallas para
recubrir cabello, tapabocas y
protectores de barba de forma
adecuada y permanente.
3.1.5 |Los empleados no comen, |2 Ninguna Ninguna
fuman o beben en é&reas de
proceso
3.1.6 | Los manipuladores evitan | 2 Ninguna Ninguna
practicas antihigiénicas tales

como rascarse, toser, escupir,
etc, dentro del area de proceso.
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION

3.1.7 | No se observan manipuladores | O Los manipuladores se | Capacitar a los
sentados en el pasto o andenes sientan en lugares | manipuladores sobre la
0 en lugares donde su ropa de donde hay polvo o | importancia de este
trabajo pueda contaminarse suciedad. tema. Adecuar un sitio

para que el personal de
la empresa pueda
descansar durante la
jornada laboral.

3.1.8 | Los manipuladores se lavan y | 2 Los operarios | Es importante que los
desinfectan las manos (hasta el conocen la | operarios cuenten con
codo) cada vez que sea importancia de lavar y | unos  protocolos de
necesario. desinfectar sus | limpieza y desinfeccion

manos antes y | de manos para
durante el proceso, | estandarizar el
pero la empresa no | procedimiento.
cuenta con protocolos
de L&D para las
manos.

3.1.9 | Los manipuladores y operarios | O Los manipuladores no | Utilizar indumentaria

no salen con el uniforme fuera
del area de proceso.

usan uniforme, pero la
ropa de trabajo que
usan la llevan fuera
del area de proceso.

adecuada en el sitio de
produccion, para evitar
contaminacion del
alimento por agentes
externos.
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION
3.1.10 | EI personal manipulador de |2 El personal cuenta | Es importante que todos
alimentos debe de contar con con examenes | los operarios cuenten
una certificacion médica en la médicos donde se|con un carnet de
cual conste la aptitud o no para establece que son | manipulacion de
la manipulacién de alimentos. aptos para manipular | alimentos, y que se
alimentos, pero no | estén capacitando
cuentan con carnet de | continuamente.
manipulacion.
3.2 EDUCACION Y CAPACITACION
3.2.1 | Existe un Programa escrito de | O No existe programa | Se recomienda realizar
Capacitacibn en educacién escrito de | un programa escrito de
sanitaria Capacitacion en | capacitacion en
educacion sanitaria. educacion sanitaria para
el personal encargado
de la produccién de
chontaduro en salmuera.
3.2.2 | Son apropiados los letreros | 1 No existen suficientes | Realizar los letreros
alusivos a la necesidad de letreros alusivos a | alusivos a lavarse las
lavarse las manos después de ir lavarse las manos | manos después de ir al
al bafio o de cualquier cambio después de ir al bafio | bafio o de cualquier
de actividad 0 de cualquier cambio | cambio de actividad con
de actividad. el fin de evitar
contaminacién cruzada
con el alimento.
3.2.3 | Son adecuados los avisos |0 No existen avisos | Se recomienda instalar
alusivos a practicas higiénicas, alusivos a practicas | avisos alusivos a
medidas de seguridad, higiénicas, medidas | practicas higiénicas,

ubicaciéon de extintores etc.

de seguridad.

medidas de seguridad.
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION
CACION
3.2.4 | Existen programas y actividades (1 La empresa realiza | Se recomienda realizar |
permanentes de capacitacion en capacitaciones, pero | los programas de
manipulacién higiénica de no cuentan con | manipulacién higiénica
alimentos para el personal programas de | de alimentos para el |
nuevo y antiguo y se llevan capacitacion. personal de la empresa
registros y buenas préacticas de
manufactura y llevar
registro de las
capacitaciones.
3.2.5 | Conocen los manipuladores las | 1 Los  manipuladores | Se debe socializar e

practicas higiénicas

conocen algunas
practicas higiénicas.

implementar  buenas
practicas higiénicas de
proceso,
indispensables para
obtener un producto de
buena calidad.
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION
4.- CONDICIONES DE SANEAMIENTO
4.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA
4.1.1 | El agua utilizada en la planta | 1 El acueducto que | Es indispensable que se
procesadora es potable o facil surte de agua a la | implemente un método
de higienizar. empresa no realiza un | de higienizacion
proceso de | adecuado para evitar
potabilizacion del | que exista
agua, razon por la | contaminacion directa
cual la persona | que pueda poner en
encargada de la|riesgo la salud del
empresa realiza un | consumidor.
procedimiento de
higienizacion con
cloro, pero no lleva
los registros ni se
cuenta con un manual
de tal proceso.
4.1.2 | El tanque de almacenamiento | 1 No se tienen registros | Realizar los registros de

de agua esta protegido, es de
capacidad suficiente para
atender como minimo las
necesidades correspondientes a
un dia de produccion y se limpia
y desinfecta periédicamente.

de la limpieza vy
desinfeccion del
tanque de

almacenamiento de
agua.

limpieza y desinfeccion
del tanque ademas tratar
en lo posible de disponer

de otro tanque de
almacenamiento de |/
agua. ;
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION
4.1.3 | Existe control diario del cloro | 2 Ninguno Ninguno
residual y se llevan registros
414 |Cuenta con resultados de |0 No se realizan | Es importante que se
analisis de laboratorio que analisis de | realicen diferentes
verifican la calidad del agua laboratorio. andlisis de laboratorio
para verificar que el
agua no contiene
microorganismos
patdgenos que puedan
poner en riesgo la salud
de los consumidores.
4.1.5 | Debera disponerse de un |1 No hay suministro de | ES necesario que se
abundante suministro de agua agua caliente. disponga de un
fria  y caliente. ElI agua calentador de agua
suministrada habra de ser de potable.
calidad potable.
4.2 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS (BASURAS)
4.2.1 | Existen suficientes, adecuados, | 0 No se observaron | Se recomienda se

bien ubicados e identificados
recipientes para la recoleccion
interna de los desechos sélidos
0 basuras

recipientes dentro de
la planta para la
recoleccién de
desechos sélidos.

ubiquen en
interna  de
recipientes debidamente
rotulados para evitar
contaminacién cruzada

la parte

por entrada y salida del ||

personal.

la fabrica |




69

Continuacién cuadro 1.

FOTOS

destinada exclusivamente para
el deposito temporal de los
residuos sélidos ubicado,
protegido y en perfecto estado
de mantenimiento

con un area destinada
para el
almacenamiento  de
residuos sélidos,
generando de esta
manera la presencia
de microorganismos
gque pueden generar
un riesgo de
contaminacion con el
alimento y con el
personal de la
empresa.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION
CACION
4.2.2 | Son removidas las basuras con | 2 Los residuos de | Es importante que la
la frecuencia necesaria para chontaduro son | empresa cuente con un
evitar generacion de olores, utiizados  por la | sistema para el manejo
molestias sanitarias, comunidad cercana a | de estos residuos
contaminacion del producto la empresa como | organicos.
y/o superficies y proliferacién de alimento para aves y
plagas porcinos, estas se
remueven cada dia de
produccion.
4.2.3 | Existe un local e instalacién | O La empresa no cuenta | Es necesario que se

adecue un area en
donde se depositen los
residuos sélidos
inorganicos (vidrio,

tapas) y residuos soélidos
organicos (cascara,

semillas y raquiz), con su |-

respectiva proteccion
frente a los fenédmenos
ambientales que se
pueden presentar en el
dia.
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION

424 |Los materiales de residuos |0 Los materiales de | Es importante realizar un
deberan eliminarse en un envasado se | adecuado manejo de los
lugar y en una forma tal que no encuentran alrededor | frascos que se
puedan contaminar los de la planta sucios. encuentran
alimentos ni el suministro de contaminados de tal
agua, ni constituyan puntos forma que no se genere
donde puedan anidar o un riesgo de
reproducirse los roedores, contaminacion ni
insectos u otros parasitos. albergue de animales y

parasitos.

4.3 LIMPIEZA Y DESINFECCION

4.3.1 | Existen procedimientos escritos | 1 Existen Es necesario que los
especificos de limpieza vy procedimientos procedimientos de
desinfeccion. escritos de los | limpieza y desinfeccién

procedimientos de | se encuentren en medio
limpieza y | fisicos para que los
desinfeccion, pero se | operadores puedan
encuentran en medio | hacer uso de estos.
magnético.

4.3.2 | Existen registros que indican | O No existen registros | Se recomienda que se
gque se realiza inspeccion, de la inspeccion | realicen los registros de
limpieza y desinfeccion limpieza y | la limpieza y
periddica en las diferentes desinfeccion. desinfeccion de los
areas, equipos, utensilios vy equipos  utensilios vy
manipuladores manipuladores.
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION

4.3.3 | Se tienen claramente definidos | 1 No se tiene bien|Se debe de definir y
los productos utilizados, definidas las | especificar de manera
concentraciones, modo de concentraciones y | clara las
preparacion y empleo y rotacion rotacion de los | concentraciones y
de los mismos. productos. rotacion de los productos

utilizados.

4.3.4 | Los productos utlizados se |0 Los productos de | Al utilizar productos para
encuentran debidamente limpieza y | la limpieza y
almacenados, rotulados y desinfeccién se | desinfeccion es
autorizados. encuentran importante que estos

almacenados con los | estén autorizados y se
insumos para elaborar | deben de  mantener
salmueras, materiales | debidamente rotulados y
de empaque, | almacenados en un area
producto terminado y | diferente a la de
utensilios. almacenamiento de
producto terminado.

4.4 CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

4.4.1 | Existen procedimientos escritos | O No existen los | Se recomienda a la
especificos de control integrado procedimientos persona encargada que
de plagas y roedores escritos  especificos | se  establezcan los

de control integrado | procedimientos

de plagas y roedores.

especificos del control
integrado de plagas y
roedores.
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llave

se utlicen para el
manejo y control de
plagas.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION
4.4.2 | No hay evidencia o huellas de la | O Se pudo evidenciar la | Es necesario establecer
presencia o dafios de plagas presencia de plagas | trampas para la
dentro de la planta, | erradicacion de estas
como mariposas, | plagas y un protocolo de
arafas, cucarachas. fumigacion con empresa
autorizada.

4.4.3 | Existen registros escritos de | 0 No tienen registros de | Realizar registros
aplicacion de medidas o aplicacion de medidas | escritos de aplicaciéon de
productos contra las plagas o productos contra las | las medidas o productos

plagas. contra las plagas.

4.4.4 | Existen dispositivos en buen | 0 No existen | Es importante que se
estado y bien ubicados para dispositivos 'y las | ubiquen alrededor de la
control de plagas rejillas en las | fabrica dispositivos para
(electrocutadores, rejillas, ventanas se | controlar las plagas y
coladeras, trampas, cebos, etc.) encuentran en mal | que existan rejillas en las

estado. ventanas para proteger
contra el ingreso de
animales voladores.

445 |Los productos utlizados se |0 La empresa no cuenta | Disponer, rotular vy
encuentran rotulados, productos para la | almacenar en un sitio
autorizados y se almacenan en erradicacion de | alejado y protegido bajo
un sitio alejado, protegido y bajo plagas. llave los productos que
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equipos, recipientes y utensilios
que garanticen las buenas
condiciones sanitarias.

de una mesa en
madera cubierta con
un pléstico.

mesas en acero
inoxidable evitando
superficies de madera
gue son un foco de
contaminacion.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION
4.4.6 | No se observa la presencia de | 2 No se observan
animales domésticos dentro de
la planta de procesos.
5.- CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION
5.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS
5.1.1 | El material, disefio, acabados e | 2
instalacion de los equipos y
utensilios son faciles de limpiar,
desinfectar y se encuentran en
buen estado.
5.1.2 | Las areas circundantes de los | 2
equipos son de facil limpieza y
desinfeccion
5.1.3 | La distribucion de la planta tiene | 1 El proceso de | Se recomienda realizar
un flujo secuencial del proceso escaldado no es | una separacion de areas
de elaboracion y evita la secuencial con el | de proceso con el fin de
contaminacion cruzada pelado. evitar contaminacién
cruzada con el alimento.
514 |La empresa cuenta con |1 Se cuenta con el uso | Es importante contar con
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
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5.1.5 | Los equipos Yy las superficies en | 1 Se observa la | Es importante que todos
contacto con el alimento estan presencia de una | los equipos y superficies
disefiados de tal manera que se mesa en madera | que estdn en contacto
facilite su limpieza y dentro del area de | con el alimento sean en
desinfeccion (facilmente proceso material sanitario de facil
desmontables, accesibles, etc.) limpieza y desinfeccion.
5.1.6 | Los utensilios empleados en la | 2 Ninguna Ninguna
elaboracion del chontaduro en
salmuera estan fabricados con
materiales resistentes al uso y a
la corrosion, asi como a la
utilizacion frecuente de los
agentes de limpieza vy
desinfeccion.
5.1.7 | Todas las superficies de |1 Existe una mesa en | Todas las superficies

contacto directo con el alimento
tanto de equipos como de
utensilios poseen un acabado
liso, no poroso, no absorbente y
estan libres de defectos, grietas,
intersticios u otras
irregularidades.

madera en el area de
empaque.

deben estar elaboradas
de materiales sanitarios,
con el fin de evitar
contaminacion cruzada
con el alimento.
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION

5.2 HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESO

5.2.1 | El area de proceso o produccién | 2 La planta cuenta con
se encuentra alejada de focos barreras fisicas que
de contaminacion evitan contaminacion

con los alrededores.

5.2.2 | Las paredes se encuentran |0 Algunas paredes se | Se recomienda limpiar o |
limpias, lisas, en buen estado y encuentran sucias Yy | pintar las paredes con
son de facil limpieza. construidas en | pintura epoxica, construir

material no sanitario. | paredes con material
resistente y de facil
limpieza y desinfeccion.

5.2.3 | Los pisos son de facil limpiezay | O Existen perforaciones | Mejorar la condicion de

desinfeccion,
absorbentes,
perforaciones.

Nno porosos, no
sin grietas o

y grietas en los pisos,
lo que dificulta una
buena limpieza.

los pisos rellenando las
grietas con un material
adecuado para tal fin.




99

Continuacién cuadro 1.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION

5.2.4 | El piso tiene la inclinacion | 2
adecuada para efectos de
drenaje.

5.2.5 | Los sifones estan equipados | 1 Algunos de los | Se recomienda se
con rejillas adecuadas sifones no tienen bien | coloque a todos los

puesta la rejilla. sifones las rejillas ya que
estas evitan la entrada
de animales por la
tuberia y el
taponamiento de estas
por los residuos soélidos
gue deja la fruta de
chontaduro.

5.2.6 | El techo est4 en buen estado, | 1 Algunas partes del | Es importante limpiar y
limpio, es liso y es de un techo se encuentran | pintar el techo con una
material de facil limpieza sucias y con | pintura  epoxica que

presencia de | facilte la limpieza vy
telarafas. desinfeccion del mismo.

5.2.7 | Las uniones entre las paredesy | O Las uniones no estan | Se debe de realizar la

techos estan disefiadas de tal

manera que evitan la
acumulacion de polvo vy
suciedad

disefiadas para evitar
la acumulacion de
polvo.

union redondeada entre
las paredes y el techo
con el fin de facilitar la
acumulacion de polvo y
suciedades.
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
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5.2.8 | Las uniones de encuentro del | 2
piso y las paredes y de éstas
entre si son redondeadas
5.2.9 | Existen lavamanos no |1 Se observo que existe | Es de gran importancia
accionados manualmente, un lavamanos | que la empresa disponga
dotados con jabon liquido y artesanal no | de lavamanos no
solucién desinfectante y accionado accionados
ubicados en las areas de manualmente. manualmente en |
proceso o cercanas a ésta cantidad suficiente
dentro del é&rea de
procesos.
5.2.10 | La temperatura ambiental y |0 Se presenta un | Se recomienda eleve el

ventilacibon de la sala de
proceso es adecuada y no
afecta la calidad del producto ni
la comodidad de los operarios y
personas

exceso de calor en el
area de procesos, lo
que genera un
problema de
condensacion y estrés
en los trabajadores.

techo y se instale otro
extractor o un método de
ventilacion en el area de
procesos.
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encuentra limpia y ordenada

operarios mantienen
el area de trabajo en
orden y limpia.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION

5,211 | No existe evidencia de |0 Hay condensacién en | Es importante que se
condensacion en techos o techos en el area de | instale una fuente de
zonas altas procesos. ventilacibon ya que la

natural no logra evitar la
condensacion.

5.2.12 | La sala se encuentra con |2
adecuada iluminacion en
calidad e intensidad (natural o
artificial).

5.2.13 | Las lamparas y accesorios son | 0 Las lamparas no | Se recomienda que se
de seguridad, estan protegidas estan protegidas en | instalen los accesorios
para evitar la contaminacion en caso de ruptura. de seguridad para las
caso de ruptura lamparas, ya que estas

representan un riego
para el personal
manipulador de
alimentos.

5.214|La sala de proceso se|?2 Se observé que los
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
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5.2.15|La sala de proceso y los |2 Ninguna Ninguna
equipos son utilizados
exclusivamente para la
elaboracion del chontaduro en
salmuera.

5.3 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

5.3.1 | Las materias primas e insumos | 1 No se cuenta con un | Se recomienda disponer
se almacenan en area de | de un area de
condiciones sanitarias almacenamiento para | almacenamiento de
adecuadas, en areas los insumos que se | insumos independiente ||
independientes y estan utilizan en la | del area de
debidamente marcadas 0 produccion. almacenamiento de
etiquetadas producto terminado.

532 |La fruta es lavada vy |N.O No se observé la|Se recomienda hacer

desinfectada correctamente

sin que se elimine ninguno de
sus elementos caracteristicos
esenciales.

limpieza y
desinfeccion de la
materia prima.

una correcta limpieza y
desinfeccion de la fruta
cuidando de que los
materiales e insumos
gue se utlicen para tal

fin no  alteren ni
destruyan las
propiedades del

alimento.
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFI-
CACION

OBSERVACIONES

RECOMENDACION

FOTOS

5.3.3

El chontaduro en salmuera es
preparado a partir de frutas
sanas, frescas, que han
alcanzado un grado de madurez
adecuado para su elaboracion.

2

Ninguna

Ninguna

5.3.4

Se realiza pesaje de materia
prima, asi como su respectiva
clasificacion haciendo
separacion de los frutos
danados.

Los operarios realizan
pesaje de la materia
prima pero no se hace

una clasificacion
respectiva de esa
mezclando el
chontaduro de

diferente calibre, se
evidencia que no se
separan los frutos
daflados antes de
realizar la coccién de
estos.

Se recomienda que se
clasifigue el fruto y se
realice separaciéon del
gue llega en mal estado
antes de realizar la
coccion.
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFI-
CACION

OBSERVACIONES

RECOMENDACION

5.3.5

Las frutas en conserva deberan
tener un color, sabor y aroma
normales que corresponda al
tipo particular de fruta en
conserva, al liquido de
cobertura y a los ingredientes
facultativos utilizados, ademas
de poseer la textura
caracteristica del producto.

2

Ninguna

Ninguna

5.3.6

No se hace uso de aditivos no
permitidos en la elaboracién de
la salmuera.

Ninguna

Ninguna

5.3.7

Las frutas que se utilizan
cumplen con los limites
maximos de plaguicidas
establecidos por la Comision del
Codex Alimentarius.

N.O

No se observo
registro ni analisis
realizados a la
materia prima que
ingresa a la planta.

Es importante que se
realicen analisis que
determinen la cantidad
de plaguicidas.
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focos de contaminacion.

material de vidrio.

envases diferente al de
producto terminado.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFI- | OBSERVACIONES RECOMENDACION FOTOS
CACION
5.3.8 | La bodega de almacenamiento | 1 Se cuenta con | Es importante utilizar
de materia prima cuenta con las estibas, pero estas no | estibas que estén
respectivas estibas separadas estan separadas del | separas del piso y de la
del piso y de la pared. piso. pared a 60 y 15 cm
respectivamente, de esta
manera se facilita la
limpieza y desinfeccion
del area, se evita
contaminacién cruzada y
el albergue de animales.
54 ENVASE Y EMBALAJE
541 |El envase es de material|2 Ninguna Ninguna
sanitario
5.4.2 | Los materiales de envase y |2 Ninguna Ninguna
embalaje estan limpios, en
perfectas condiciones y no han
sido utilizados previamente para
otro fin.
543 |No se observa el uso de|2 Ninguna Ninguna
material de embalaje no
sanitario.
5.4.4 | Los envases son almacenados | 1 No hay wun buen | Se recomienda adecuar
en adecuadas condiciones de manejo de | un lugar de
sanidad y limpieza, alejados de almacenamiento  de | almacenamiento de
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5.5 OPERACIONES DE FABRICACION

5.5.1 | El proceso de fabricacion del | 2 Se observo un
alimento se realiza en Optimas correcto protocolo de
condiciones  sanitarias  que escaldado, empaque
garantizan la proteccién 'y de salmuera en
conservacion del alimento caliente y

esterilizacion.

5.5.2 | Se usan los aditivos aprobados | 2 Se wusa sorbato vy
en las dosis correspondientes. benzoato de sodio en

concentracion inferior
1200ppm.

55.3 | Se realizan los controles |0 No tienen definidos | Se recomienda que se
requeridos en los puntos criticos los puntos criticos | identifiquen los pcc y se
del proceso para asegurar la control. registren los controles de
calidad del producto. estos.

5.5.4 | Las operaciones de fabricacién | O Las operaciones no | Las operaciones deben
se realizan en forma secuencial se realizan de forma | realizarse de forma
y continua de manera que no se secuencial y continua. | secuencial y continua
producen retrasos indebidos porque el fruto tiene un
que permitan la proliferacion de pH alto generando que
microorganismos o] la este se darfie faciimente.
contaminacién del producto. Se requiere separar las

areas de proceso.

5.5.5 | Los procedimientos mecénicos | 2 Ninguna Ninguna

de manufactura (lavar, pelar,
cortar, clasificar) se realizan de
manera que se protege el
alimento de la contaminacion
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5.5.6 | Existe distincibn entre los |0 No existe distincion | Es de gran importancia
operarios de las diferentes entre los operarios. gue se realice Ila
areas y restricciones en cuanto separacion de los
a acceso y movilizacion de los operarios de las
mismos cuando el proceso lo diferentes  areas de
exige. produccion para evitar la

contaminacion cruzada
con el chontaduro en
salmuera.

5.6 OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

5.6.1 | El envasado se realiza en |2 Ninguna Ninguna
buenas condiciones higiénico
sanitarias que evitan la
contaminacién del chontaduro
en salmuera.

5.6.2 | El rotulado del embalaje se | N.O Se recomienda realizar
encuentra de conformidad con el rotulado del embalaje
lo establecido en la Resolucion con los parametros que
0779 de 2.006. la norma establece.

5.6.3 | El chontaduro en salmuera que | O La etiqgueta no cuplé | Se recomienda declarar
actualmente se esta envasando algunos de los | en la etiqueta todo lo que
se encuentra rotulado de parametros que | la normatividad vigente
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5.7 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

5.7.1 | El almacenamiento del producto | O El  almacenamiento | Almacenar el producto
terminado se realiza en un sitio del producto | terminado en lugar que
que relne requisitos sanitarios, terminado no  se | garantice las condiciones
exclusivamente destinado para realiza en un sitio que | sanitarias del alimento, y
este proposito, que garantiza el retne requisitos |en el que no se
mantenimiento de las sanitarios, destinado | almacenen materias
condiciones  sanitarias  del para este propésito. primas u otros
alimento elementos.

5.7.2 | El almacenamiento del producto | O El  almacenamiento | Almacenar el producto
terminado se realiza en del producto | terminado en un area
condiciones adecuadas terminado no  se | delimitada fisicamente y
(temperatura, humedad, realiza en condiciones | de uso exclusivo para
circulacion de aire, libre de adecuadas. ese fin.
fuentes de contaminacion, Mantener las
ausencia de plagas, etc.) condiciones higiénicas y

ambientales Optimas
para granizar la calidad
del producto.

5.7.3 | Se lleva control de entrada, | 2 Ninguna Ninguna
salida y rotaciéon del chontaduro
en salmuera

5.7.4 | El almacenamiento del | 1 Las estibas no se|Se recomienda usar
chontaduro en salmuera se encuentran separadas | estibas en material no
realiza ordenadamente, sobre debidamente del piso | absorbente y separado
estibas apropiadas, con y la pared. del pisoylapareda 15y
adecuada separacion de las 60 cm respectivamente.
paredes y del piso y cuidando
de gque no se presente fractura
del envase.
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5.7.5 | El chontaduro devuelto a la| N.O La persona | Tener un area destinada
planta por fecha de vencimiento encargada de la | para el almacenamiento
se almacena en un area empresa asegura que |y disposicién de
exclusiva para este fin y se hasta el momento no | producto devuelto.
llevan registros de cantidad de se ha presentado
producto, fecha de vencimiento devoluciones de
y devolucién y destino final producto.

5.8 CONDICIONES DE TRANSPORTE

5.8.1 | Las condiciones de transporte | N.O No se observd las | Asegurar que las
excluyen la posibilidad de condiciones en las | condiciones de
contaminacion y/o proliferaciéon cuales es | transporte excluyan la
microbiana transportado el | posibilidad de

chontaduro en | contaminacién ylo
salmuera. proliferacion microbiana
en el producto.

5.8.2 | Los vehiculos se encuentran en | N.O No se observd las | Asegurar que los
adecuadas condiciones en las | vehiculos se encuentren
condiciones sanitarias, de aseo cuales es | en adecuadas
y operacion para el transporte transportado el | condiciones  sanitarias,
de los productos chontaduro en | de aseo Yy operacion

salmuera. para el transporte del
producto.

5.8.3 | El chontaduro en salmuera | N.O No se observé las | Transportar el

dentro de los vehiculos se
transporta en

estivas de material sanitario

condiciones en las

cuales es
transportado el
chontaduro en

salmuera.

chontaduro en salmuera
en estivas de material
sanitario dentro de los
vehiculos.
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5.8.4 | Los vehiculos son utilizados | N.O No se observé las | Transportar el
exclusivamente para el condiciones en las | chontaduro en salmuera
transporte de alimentos y llevan cuales es | en vehiculos que sean
el aviso “Transporte de transportado el | de uso exclusivo para el
Alimentos” chontaduro en | transporte de alimentos.
salmuera.
6.1 Existen equipos e implementos | 1 Existen algunos | Se recomienda que se
de seguridad en funcionamiento implementos de | adquieran los equipos e
y bien ubicados (extintores, etc.) seguridad, pero no se | implementos de
encuentran bien | seguridad como
ubicados. extintores y camillas,
todos estos ubicados de |§
manera estratégica
dentro de la empresa.
6.2 Los operarios estan dotados y | 1 Los operarios no | Se recomienda que se

usan los elementos de
proteccion personal requeridos
(gafas, guantes, ropa, fajas y
calzado adecuados, etc.), que
cumplan con la reglamentacién
de seguridad industrial

cuentan con todos los
elementos de
proteccion requeridos.

adquieran los elementos
de proteccion requeridos
como ropa, guantes,
gafas, fajas y calzado
adecuado para los
operarios de tal manera
que cumplan con la

reglamentacion de |

seguridad industrial.
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6.- SALUD OCUPACIONAL
6.3 El establecimiento dispone de | 2 Ninguna Ninguna

botiquin  dotado con los
elementos minimos requeridos

6.4 Las é&reas de riesgo estan |0 Las areas de riesgo | Identificar las éareas
claramente identificadas no se encontraban | de riesgo mediante la
identificadas. utilizacion de letreros

alusivos al peligro.
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2. FORMATO DE VERIFICACION DEL ROTULADO GENERAL DE LOS PRODUCTOS ALIMENTICIOS NACIONALES E

IMPORTADOS

Requisitos generales

Cumple

No
cumple

No
aplica

Observaciones

Recomendaciones

El rétulo no describe o presenta el producto alimenticio
envasado de una forma falsa, equivoca o engafiosa o
susceptible de crear en modo alguno una impresién errénea
respecto de su naturaleza o inocuidad.

En el rétulo no se emplean palabras, ilustraciones u otras
representaciones gréaficas que hagan alusién a propiedades
medicinales, preventivas o curativas, que puedan dar lugar a
apreciaciones falsas sobre la verdadera naturaleza, origen,
composicion o calidad del alimento.

X

El rétulo o etigueta no esta en contacto directo con el
alimento.

Si es un alimento que declara en su rotulado que su
contenido es 100% natural, dicho alimento no contiene
aditivos.

El alimento envasado no se describe ni se presenta con un
rétulo o rotulado empleando palabras, ilustraciones o
representaciones gréficas que se refieran o sugieran directa
o indirectamente cualquier otro producto con el que el
producto de que se trate pueda confundirse, ni en una forma
tal que puede inducir al consumidor o comprador a suponer
qgue el alimento se relaciona en forma alguna con otro
producto.

En la etiqueta o rotulo del alimento junto al nombre del mismo
aparece, la expresién “Sabor artificial’, cuando utilicen
representaciones graficas, figuras o ilustraciones que hagan
alusion a ingredientes naturales que no contiene el mismo y
cuyo sabor sea conferido por un saborizante artificial.
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Requisitos generales Cumple No No Observaciones |Recomendaciones

cumple |aplica

El nombre indica la verdadera naturaleza del alimento. X

Junto al nombre del alimento, en forma legible a vision

normal, aparecen las palabras o frases adicionales

necesarias para evitar que se induzca a error o engafo al|X

consumidor con respecto a la naturaleza y condicién fisica

auténtica del alimento.

La lista de ingredientes figura en el rotulo. X No cuenta con la
lista de
ingredientes
completos, faltan
los conservantes
utiizados en el
proceso.

Se enuncian todos los ingredientes por orden decreciente de No se listan todos

peso inicial (m/m) en el momento de la fabricacién del X los ingredientes.

alimento.

En la lista de ingredientes se indica el agua afiadida. X No se indica la
cantidad de agual
utilizada

En caso de un alimento deshidratado o condensado

destinado a ser reconstituido, se enumeran sus ingredientes

por orden de proporciones (m/m) en el producto reconstituido X

y se incluye la siguiente indicacién: “INGREDIENTES DEL

PRODUCTO CUANDO SE PREPARA SEGUN LAS

INSTRUCCIONES DEL ROTULO O ETIQUETA”.

En caso de un alimento o ingrediente alimentario obtenido

por medio de la biotecnologia, se declara la presencia de

cualquier alérgeno transferido de cualquiera de los productos X

enumerados en la norma sanitaria.

Se declaran por sus nombres especificos, la grasa de cerdo, X

la manteca, la grasa de bovino y/o la grasa de pollo.
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Requisitos generales

Cumple

No
cumple

No
aplica

Observaciones

Recomendaciones

Se mencionan los nombres genéricos de los aditivos
alimentarios de uso permitido en los alimentos en general,
anexando los nombres especificos de los mismos.

No se listan todos
los ingredientes
utilizados.

Se declara en forma visible en el rétulo del producto
alimenticio que este contiene Amarilo nimero 5 o
Tartrazina.

En caso de haberse adicionado Aspartame como
edulcorante artificial, se incluye una leyenda en el rotulo en
el que se indique: “FENILCETONURICOS: CONTIENE
FENILALANINA”.

En caso de utilizar un producto irradiado como ingrediente
en otro alimento, se declara esta circunstancia en la lista de
ingredientes.

Se declara en el rétulo de un producto alimenticio, el
tratamiento de radiacion al cual fue sometido el Unico
ingrediente irradiado que lo conforma.

El contenido neto se declara en unidades del sistema métrico
(Sistema Internacional).

En caso de un alimento envasado en un medio liquido, se
indica en unidades del Sistema Internacional el peso
escurrido del alimento. Para efectos de este requisito, por
medio liquido se entiende: Agua, soluciones acuosas de
azucar o sal, zumos (jugos) de frutas y hortalizas, en frutas y
hortalizas en conserva Unicamente o vinagre, solos o
mezclados.

Se indica el nombre o razén social y la direccion del
fabricante, envasador o reempacador del alimento segun
sea el caso, precedido por la expresion “FABRICADO o
ENVASADO POR”.
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Requisitos generales

Cumple

No
cumple

No
aplica

Observaciones

Recomendaciones

Para alimentos que sean fabricados, envasados o
reempacados por terceros en el rotulo o etiqueta aparece la
siguiente  leyenda: “FABRICADO, ENVASADO O
REEMPACADO POR (FABRICANTE, ENVASADOR O
REEMPACADOR) PARA: (PERSONA NATURAL O
JURIDICA AUTORIZADA PARA COMERCIALIZAR EL
ALIMENTO)”.

El envase lleva grabada o marcada de cualquier modo, pero
de forma visible, legible e indeleble, una indicacién en clave
0 en lenguaje claro (numérico, alfanumérico, ranurados,
barras, perforaciones, etc.) que permita identificar la fecha
de produccion o de fabricacion, fabrica productora y el lote.

La palabra “Lote” o la letra “L” estan acompanada del codigo
mismo o de una referencia al lugar donde aparece.

El envase lleva grabada o marcada en forma visible, legible
e indeleble la fecha de vencimiento y/o la fecha de duracion
minima.

No utiliza un adhesivo o stickers para la declaracion de la
fecha de vencimiento y/o de duracién minima.

Las fechas de vencimiento y/o duracién minima se indican
en orden estricto y secuencial: Dia, Mes y Afo, y se
declaran asi: el dia escrito con niumeros, el mes con las tres
primeras letras o en forma numérica y luego el afio indicado
con sus dos ultimos digitos.

En caso de que el producto tenga un vencimiento no
superior a tres meses, se indica el dia y el mes, declarando
este Ultimo con las tres primeras letras.

El rétulo contiene el numero del Registro Sanitario expedido
por la autoridad sanitaria competente.
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Requisitos generales

Cumple

No
cumple

No
aplica

Observaciones

Recomendaciones

En caso de que el producto tenga un vencimiento mayor a
tres meses, se indica el mes y el afo, declarando el mes en
forma numérica y el afio mediante cuatro digitos.

Se indica en el rétulo cualquier condicion especial que se
requiera para la conservacion del alimento, si de su
cumplimiento depende la validez de la fecha.

La etiqueta contiene las instrucciones que sean necesarias
sobre el modo de empleo, incluida la reconstitucion, si es el
caso, para asegurar una correcta utilizacion del alimento.

La etiqueta no
contiene las
instrucciones
de uso.

Incluir en la
etiqueta las
instrucciones
necesarias sobre el
modo de empleo
del producto.

En caso de un alimento envasado, el rétulo se adhiere de
manera que no se puede remover o separar del envase.

Los datos que aparecen en el rétulo se indican con
caracteres claros, bien visibles, indelebles y faciles de leer
por el consumidor en circunstancias normales de compra y
uso.

En caso de que el envase esté cubierto por una envoltura,
en esta Ultima figura toda la informacién necesaria, o el
rétulo aplicado al envase puede leerse facilmente a través
de la envoltura exterior y no esta oculto por esta.

El nombre y el contenido neto del alimento aparecen en la
cara principal de exhibicion en la parte del envase con
mayor posibilidad de ser mostrada o examinada, en el
mismo campo de vision.

La etigueta de un alimento que haya sido tratado con
radiaciones ionizantes, lleva una declaracién escrita
indicativa del tratamiento cerca del nombre del alimento.
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Requisitos generales

Cumple

No
cumple

No
aplica

Observaciones

Recomendaciones

En caso de que el alimento se fraccione y reenvase o
reempaque, este contiene la siguiente informacion: Nombre
del alimento, contenido neto, nombre y direccién del
fabricante o importador, nombre y direccion del fraccionador,
reenvasador o empacador, nimero o cédigo del lote de
produccién, fecha de vencimiento y/o de duracion minima, y
sistema de conservacion.

El alimento irradiado o sometido a radiaciones ionizantes y
el obtenido por medio de ciertas técnicas de modificacion
genética o ingenieria genética, cumple con las disposiciones
especificas de rotulado o etiquetado que para el efecto
expide el Gobierno Nacional.

El envase reutilizable pirograbado (vidrio retornable y tapas)
contiene como minimo, bien sea en la botella o en la tapa, la
siguiente informacién: Nombre del producto, ingredientes,
contenido neto, identificacion del lote, nombre del fabricante,
fecha de vencimiento y pais de origen.

En caso de que el contenido del rotulo o etiqueta original de
los alimentos y materias primas de alimentos importados
aparezca en idioma diferente al espafiol, se utiliza un rétulo
o etiqueta complementario que contiene en idioma espafiol
la informacién exigida en la resolucion 5109/05.

CONCEPTO: APROBADO __ RECHAZADO X

OBSERVACIONES ADICIONALES: la etiqueta no cumple con los requisitos que la horma establece para productos

alimenticios.

FORMATO DILIGENCIADO POR:
Documento elaborado por: Cindy Yasmin Alvarez Cifuentes
FECHA: 20/07/2018




Anexo B. Programa de limpiezay desinfeccién

PRESENTACION

ABREGO FOODS SAS es una empresa productora y comercializadora de alimentos y por
tal razon se disefido e implemento el presente documento como un procedimiento para el
seguimiento y control de proceso de limpieza y desinfeccion de acuerdo a la resolucion
2674 de 2013 en el cual establece que: “toda persona natural o juridica propietaria del
establecimiento que fabrique, procese, envase, embale, almacene y expenda alimentos y
sus materias primas debe implantar y desarrollar un Plan de Saneamiento con objetivos
claramente definidos y con los procedimientos requeridos para disminuir los riesgos de
contaminacion de los alimentos”.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
1. INTRODUCCION

Una de las mayores preocupaciones de las industrias de alimentos es asegurar que el
producto a comercializar no representa un peligro para la salud de los consumidores. Con
el &nimo de reducir los posibles riesgos que puedan afectar la inocuidad de los alimentos,
se han establecido las denominadas buenas préacticas de manufactura (BPM), las cuales
hacen referencia a las actividades diarias de higiene antes, durante y después de la etapa
de produccion.

Uno de los componentes mas importantes de las BPM es el programa de limpieza y
desinfeccion, el cual recopila actividades de higiene para el personal manipulador,
instalaciones fisicas, equipos y utensilios. De acuerdo a lo que establece la resolucion
2674 de 2013 toda planta procesadora, empacadora o distribuidora de alimentos debe de
contar con un programa de L&D con el fin de asegurar la reduccion y eliminacion del
riesgo de contaminacion con el alimento.

El programa de limpieza y desinfeccion busca lograr en las instalaciones, equipos y en las
superficies que corresponden a las plantas de alimentos, el nivel de limpieza y
desinfeccion requerido, frente a factores: fisicos, quimicos y microbioldgicos.

Toda regla o especificacion establecida en los programas de limpieza y desinfeccion debe
cumplirse sin fallos, porque cualquier desviacién da lugar, con el tiempo, a un aumento de
bacterias y de otros microorganismos.

Debido a estas razones mencionadas es indispensables establecer, definir y aplicar el
Programa De Limpieza y Desinfeccion con el proposito de evitar la contaminaciéon e
incrementar la calidad de los productos elaborados en la planta procesadora y
comercializadora de alimentos de la empresa ABREGO FOODS SAS.
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2. CONSIDERACIONES GENERALES DEL PROGRAMA Y RESPONSABLES

2.1 CONSIDERACIONES GENERALES

El programa describe todos los procedimientos de limpieza y desinfeccidén de los equipos,
utensilios de trabajo, dotacidén al personal e instalaciones, se definen detalladamente los
desinfectantes y detergentes con su modo de empleo. Para el cumplimiento de los
estandares planteados en este documento se hace necesario capacitar continuamente a
todo el personal implicado, haciendo énfasis en la importancia de la implementacion de
ese programa y dando a conocer detalladamente los instructivos de las operaciones
sanitarias, los formatos donde se registra el control de las operaciones sanitarias para
cada area, control de detergentes, desinfectantes y el control de desinfeccion por areas.

El programa de limpieza y desinfeccion contiene multiples actividades de higiene, las
cuales van a disminuir los riesgos de contaminacion del producto final, sin embargo, para
la 6ptima aplicacion de los procedimientos se hace necesario conocer algunos requisitos
entre los cuales se estacan.

e Conocer los reglamentos y lineamientos relacionados con las Buenas Préacticas de
Manufactura, normas, leyes y regulaciones sobre la industria de alimentos.

e Conocer sobre el uso adecuado tipo de detergentes y desinfectantes para la
empresa, asi como sus beneficios, limitaciones, manejo y aplicacion. Estandarizar la
forma de uso y dosificacion de acuerdo al proceso de sanitizacion.

o Escribir y establecer las operaciones sanitarias y los procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento “POES” de cada area, atendiendo los requerimientos
de cada zona y las especificaciones para la maquinaria, equipos, utensilios,
instalaciones y personal. Disefar los registros de control que permitan monitorear el
cumplimiento de los instructivos y procedimientos de sanitizacion en cada una de las
areas

e Capacitar al personal vinculado a la empresa en buenas practicas de manufactura y
temas afines.

Limpieza y desinfeccion. En todo proceso de L&D se debe tener en cuenta que tipo de
suciedad hay que eliminar, la naturaleza de la materia sobre el que se deposita la
suciedad, que detergente vamos a aplicar y conque sistema. En la empresa ABREGO
FOODS los principales residuos a eliminar son semillas, vastagos, grasa, cascara y
semillas.

2.1.1 Consideraciones para realizar una limpieza y desinfeccion correcta.

e Todos los productos de limpieza y desinfeccion seran aprobados previamente a su
uso (deben ser especificos para la industria de alimentos), no se permite realizar un
cambio sin previa aprobacion del encargado del programa. Deben aplicarse de
manera que no contaminen la superficie de los equipos y/o a los alimentos.
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Los productos utilizados como detergentes o desinfectantes, no deben estar
fabricados a base de solventes téxicos y/o que no impartan olores a los alimentos.
Ademads, los productos de limpieza y desinfeccion se almacenaran en un lugar
especifico, fuera del &rea de proceso. Deberan estar rotulados y contenidos en
recipientes destinados para tal fin. Dichos recipientes de ninguna manera deberan ser
utilizados para contener productos alimenticios.

Aquellos equipos que estén conformados por piezas deben desarmarse para asegurar
una adecuada limpieza y desinfeccion. Las piezas o partes del equipo no deben
colocarse directamente sobre el piso, pero si sobre mesas o estantes disefiados
especificamente para este propdsito. Esto también se aplica para equipo portatil y
utensilios necesarios para el proceso. Para ello debe existir la ficha técnica del equipo
con el protocolo de limpieza y desinfeccion. El equipo, una vez limpio, no debe
arrastrarse por el piso para que no se contamine.

Todos los implementos de limpieza deben mantenerse suspendidos en el aire 0 sobre
una superficie limpia cuando no estén en uso. Los cepillos y escobas no deberan
mantenerse directamente sobre el piso ya que este tiene suciedad que puede
adherirse fuertemente a las cerdas y, por otra parte, pueden perder su forma o
configuracién fisica, lo que ocasiona dafio prematuro y costo adicional por su
reposicion. Deben ser de uso especifico, de ninguna manera deben utilizarse para
otros fines. Por ejemplo: Las escobas o cepillos utilizados para limpiar los pisos, no
deben utilizarse para restregar las cajas plasticas. Para identificar los utensilios de
limpieza se pueden emplear la demarcacién con colores segun sea el uso de cada
elemento o utensilio.

No se permite el uso de cepillos de metal, esponjas de metal, lanas de acero o
cualquier otro material abrasivo ya que pueden dafar los equipos.

Las mangueras deberan contar con pistola para evitar el desperdicio de agua.
Cuando no estén en uso, deben enrollarse y guardarse colgadas para que no estén
en contacto con el piso.

Las superficies de contacto utilizadas para la elaboracién y/o retencién del alimento,
deberan estar limpias durante todo el tiempo de exposicién.

Cuando se utilicen equipos y utensilios en una operacién de produccion continua, las
superficies en contacto se limpiardn tantas veces como sea necesario y se
enjuagaran bien para eliminar residuos de detergente.

El personal que lleve a cabo los trabajos de limpieza y Desinfeccion debe estar bien
capacitado.

El agua que se utilice para la limpieza y desinfeccion debe ser potable.
Los productos de limpieza y desinfeccion deben usarse de manera que no

contaminen la superficie de los equipos y/o a los alimentos, y deben estar aprobados
para usarse en fabricas de alimentos.
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El tiempo que se deja una superficie en contacto con el detergente puede prolongarse
dependiendo del tipo de superficie a limpiar y del tipo de detergente que se esté
usando.

No se recomienda el uso de esponjas o telas en el proceso de enjuague, ya que
pueden contener restos de detergentes o estar sucias. En caso de usarse algun
articulo, este debe estar completamente limpio.

No se debe usar la mano para esparcir la solucion del agente desinfectante, puede
utilizarse un recipiente para verterla sobre la superficie. Puede emplearse también una
bomba de aspersion (como las utilizadas para fertilizar en el campo, pero debe ser
nueva y destinada Unicamente para usarla con el agente desinfectante) de modo que
la solucién desinfectante se rocia sobre la superficie en forma de una lluvia fina,
obteniéndose una distribucién homogénea de la solucion.

Después de hacer cualquier operacién de limpieza o desinfeccion se debe hacer una
revision detallada para verificar que todo esta bien limpio. No se debe tocar con la
mano ni con ningun otro utensilio, porque lo volveriamos a contaminar

El recipiente en el que se va a poner la solucién de desinfectante y todos los utensilios
que se usen deben estar limpios (lavado con agua y detergente).

2.2 PERSONAL

2.2.1 Certificado de manipulador de alimentos. El personal que ingresa a trabajar y
que trabaja en la planta como manipulador de alimentos, debe tener el correspondiente
Certificado de Manipulador de Alimentos. El Certificado se conserva en el establecimiento
para su exhibicion a las autoridades sanitarias, cuando éstas asi lo soliciten.

2.2.2 Control de salud.

No se permite el ingreso de personal a la Planta en estado de ebriedad o en cualquier
estado que obstaculice su normal desempefio.

Se debe notificar al supervisor el uso de farmacos que puedan causar somnolencia o
trastornos motores.

Ninguna persona que esté afectada por una enfermedad contagiosa (tos, diarreas,
vomitos) o que presenten inflamaciones o infecciones de la piel, heridas infectadas o
alguna otra anormalidad que pueda causar un problema de contaminacion, es admitida
para trabajar en los sectores donde exista riesgo de contaminacion de productos.
Cualquier enfermedad es dada a conocer al Supervisor antes de comenzar a trabajar.

La empresa cuenta con un botiquin de primeros auxilios.

89



PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

2.2.3 Aseo Personal.

Se mantienen las ufias cortas y limpias

Se utiliza el uniforme completo y limpio

Se lavan y desinfectan las manos constantemente durante el proceso. El uso de
guantes no exime del lavado de manos y estos deben mantenerse limpios y en buenas
condiciones de uso.

2.2.4 Vestimenta.

El personal al comienzo de las actividades se cambian la ropa de calle por uniformes.
Los uniformes se usan siempre limpios y con buena presentacion, y se mantienen en
buen estado durante las actividades.

Los uniformes y delantales se usan Unicamente dentro de las instalaciones de la
Planta.

El uniforme se lava en cada proceso.

Todo el personal que ingrese al area de proceso se cubre su cabeza y boca con gorro
y tapabocas.

2.2.5 Conducta del personal.
En las areas de trabajo el personal NO esta autorizado para:

Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo
Tocarse la frente

Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca
Arreglarse el cabello

Fumar

Consumir gomas de mascar

Consumir alimentos

Si por alguna razén la persona incurre en algunos de los actos sefialados anteriormente,
se lava inmediatamente las manos.

El personal antes de toser o estornudar se aleja de inmediato del producto que esta
manipulando, cubre la boca con el codo, para prevenir la contaminacién bacteriana.

Est& prohibido introducir los dedos o las manos en los productos si éstas no se
encuentran limpias o cubiertas con guantes, con el fin de no contaminar el producto.

No se permite introducir alimentos o bebidas a la planta, excepto en las areas
autorizadas para este propoésito (comedor).

Los almuerzos o meriendas se guardan en los lugares destinados para tal fin, y
ademas estan en cajitas, bolsas (papel o plastico) o recipientes.

No se permite guardar alimentos en los armarios o casilleros de los empleados para
no atraer roedores ni insectos.

No se permite utilizar joyas: aros, cadenas, anillos, pulseras, collares, relojes, etc.

90



Abrego

foods.

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

e No se permite el uso de celulares, tabletas, computadores en la planta, excepto en
las &reas autorizadas para este proposito.

e Las é&reas de trabajo se mantienen limpias todo el tiempo, no se coloca ropa sucia,
materias primas, envases, utensilios o herramientas en las superficies de trabajo
donde puedan contaminar los productos alimenticios.

2.2.6 Ingreso ala planta.

e El personal que ingresa a la planta se lava sus manos y se limpia sus zapatos o botas
en el lugar destinado para tal fin.

¢ No esta permitido introducir alimentos y bebidas al area de produccion.

2.2.7 Capacitacion.
e EIl personal que lleve a cabo los trabajos de limpieza y desinfeccion debe estar
capacitado en los procedimientos establecidos para cada area.

2.3 RESPONSABLES
El programa de limpieza y desinfeccion debe ser autorizado y ejecutado por todas las
personas que de una u otra forma estan involucradas en el area de proceso. Todos y
cada uno de los empleados que conforma la empresa, deben estar comprometidos con la
limpieza y desinfeccién correcta y continla en cada una de las éareas, equipos y
magquinarias de la planta.

3. OBJETIVO

3.1 OBJETIVO GENERAL

El objetivo del programa de limpieza y desinfeccion en la empresa productora y
comercializadora de chontaduro en salmuera ABREGO FOODS S.A.S es reducir hasta
un numero aceptable, de forma que no implique riesgos para la salud, la poblacién
microbiana que pueda encontrarse sobre las superficies de trabajo, utensilios, equipos,
ambiente, personal manipulador, en todos los lugares donde se almacenan, manipulan y
preparan los alimentos, para garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos que se
procesan.

3.2 OBJETIVO ESPECIFICO
Establecer los métodos de limpieza y desinfeccién que se deben aplicar, estandarizando y
documentando los procesos de limpieza y desinfeccion de la planta de procesamiento.

Identificar los puntos criticos de los procedimientos que se realizan en la planta de
produccion ABREGO FOODS SAS.

Mejorar los habitos de higiene de los colaboradores que manipulan alimentos en la
empresa ABREGO FOODS SAS.
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4. ALCANCE

El programa de limpieza y desinfeccion aplica a todas las areas, superficies, equipos y
utensilios que se encuentran a disposicion de la empresa procesadora de conservas
alimenticias ABREGO FOODS S.A.S, ubicada en el corregimiento de San Joaquin El
Tambo Cauca. De igual manera aplicara para el personal vinculado a la empresa y sus
posibles visitantes.

5. DEFINICIONES

Agentes De Limpieza: hace referencia al conjunto de productos quimicos utilizados en el
proceso de la preparacion de superficies cuyo objetivo es eliminar y limpiar los
contaminantes que puedan existir en la superficie de un material.

Agentes Desinfectantes: conjunto sustancias quimicas que tiene propiedades
bactericidas, viricidas y fungicidas y que utiliza para eliminar preventivamente para
eliminar el ataque de microorganismos.

Balanza: es un instrumento utilizado en el laboratorio, que sirve para medir la masa. Su
caracteristica mas importante es que poseen muy poca incertidumbre, lo que las hace
ideales para utilizarse en mediciones muy precisas.

Bascula: Son basculas cuya plataforma esta a ras de suelo, y permiten pesar de forma
rapida y directa las mercancias que maneja una empresa, hay basculas de diferentes
capacidades de peso.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM): Son los principios béasicos y préacticas
generales de higiene en la manipulacion, preparaciéon, elaboraciéon, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para consumo humano, con el
objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas
y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion. (Ministerio de Salud y Proteccién
Social, 2013)

Certificado de Inspeccién Sanitaria: Es el documento que expide la autoridad sanitaria
competente para los alimentos o materias primas importadas o de exportacion, en el cual
se hace constar su aptitud para el consumo humano.

Detergente: Agente sintético utilizado para el proceso de limpieza, capaz de emulsificar la
grasa. Los detergentes contienen surfactantes que no se precipitan en agua dura y
pueden contener enzimas

Desinfectante: Agente o sustancia quimica utilizada para inactivar practicamente todos
los microorganismos patégenos reconocidos, pero no necesariamente todas las formas de
vida microbiana (ej.: esporas). Su aplicacion solamente estd indicada sobre objetos
inanimados.

Equipo: Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas y demas
accesorios que se empleen en la fabricaciéon, procesamiento, preparacion, envase,
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fraccionamiento, almacenamiento, distribucién, transporte, y expendio de alimentos y sus
materias primas.

Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos (Ministerio de
Salud y Proteccion Social, 2013)

Inocuidad de los alimentos: se refiere a la garantia de que los alimentos no causaran
dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo al uso a que se
destinan.

Jabon: Producto formado por la saponificacién o neutralizacién de grasas, aceites, ceras,
colofonias, o0 sus acidos con bases organicas o inorganicas. (ICONTEC, 2002).

Limpieza: eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias.

Manipulador de alimentos: Es toda persona que interviene directamente, en forma
permanente u ocasional, en actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion,
envase, almacenamiento, transporte y expendio de alimentos. (Ministerio de Salud y
Proteccion Social, 2013)

Materia prima: Son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no, empleadas
por la industria de alimentos para su utilizacion directa, fraccionamiento o conversion en
alimentos para consumo humano.

Solucién: mezcla de un sélido o de un producto concentrado con agua para obtener una
distribucion homogénea de los componentes.

Sistema de HACCP: Un sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros
significativos para la inocuidad de los alimentos.

Proceso: conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactlan, las cuales
transforman elementos de entrada en resultados. (1SO, 2015)

Pares por millbn (ppm): forma de expresar la concentracion de los agentes
desinfectantes, que indica la cantidad de mg del agente en un litro de solucién.

Utensilios: es cualquier herramienta, material o recipiente que se encuentre en contacto
directo o indirecto con el alimento

Vestieres: lugar utilizado por los empleados para cambiarse de ropa.

6. IDENTIFICACION, DESCRIPCION Y EVALUACION DE LOS DETERGENTES Y
DESINFECTANTES

Para la identificacion de los productos de limpieza y desinfeccién se tuvo en cuenta las
necesidades y requerimientos de la empresa ABREGO FOODS S.A.S; que se describen a
continuacion:
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6.1. IDENTIFICACION DE AGENTES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

6.1.1 AGENTES DE LIMPIEZA

Jabo6n Neutro
para manos

Tabla 1. Agentes de limpieza seleccionados para la empresa Abrego Foods SAS

No debe producir resequedad en las manos

Humectante

Sin aroma

De facil enjuague

Competitivo en cuanto a precio

Jabon alto en
potasa

Que tenga buena accion desengrasante
Que genere espuma

Que sea de facil enjuague

Debe ser sin aroma

Tener buen rendimiento

Competitivo en cuanto a precio

Detergente
industrial

O O O OO O0O|0O0 OO0 O O0O|00 00 o0

Que tenga buena accion desengrasante
Que genere espuma

Que sea de facil enjuague

Debe ser sin aroma

Tener buen rendimiento

Competitivo en cuanto a precio

(Martinez, 2018)

6.1.2 AGENTES DESINFECTANTES

Tabla 2. Agentes desinfectantes seleccionados para la empresa Abrego Foods SAS

Tego 51

Amplio espectro bactericida
Debe ser aséptico de piel

Debe ser estable

No debe ser corrosivo
Competitivo en cuanto a precio.

Timsen

OO0 O O O O

Elevada actividad y
bactericida, fungicida,
viricida.

No debe ser corrosivo

No debe causar riesgo para la salud
Debe ser de facil uso.
Debe desinfectar
superficies
Competitivo en cuento a precio

alguicida

O O O O

todo tipo

O

potencia

y

de
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No causa riesgo a la salud

Competitivo en cuanto a precio
Aséptico para la piel

Desinfectante fungicida y bactericida de
origen natural, de amplio espectro
germicida

o Competitivo en cuanto a precio

o ldeal para desinfectar todo tipo de
superficies, usado especialmente para
desinfeccion de frutas y verduras.
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Citrosan

O O O O

(Martinez, 2018)
6.2 DESCRIPCION GENERAL DE LOS AGENTES DE LIMPIEZA Y DESINFECTANTES

Tabla 3. Especiaciones generales de los aientes de Iimiieza

o Mezcla liquida de agentes tenso activos vy
desengrasantes que proporcionan un alto poder
detergente y de limpieza.

o Remueve toda la mugre y suciedad adherida,
logrando una accioén de lavado mas rapida, efectiva
y segura.

o Completamente neutro (pH 7) en todas las
diluciones.

o No es inflamable, ni toxico, ni corrosivo y no
contiene fosfatos.

o Producto 100% natural y biodegradable.

Altamente espumante, con espuma persistente.

o Los A&cidos grasos de los aceites vegetales
utilizados le confieren una gran untuosidad.

Jabon Alto La glicerina, producto de la saponificacion, le

en potasa confiere propiedades hidratantes y lubricantes.

Muy buen poder desengrasante

Facilmente eliminable con agua.

Producto biodegradable

Se usa como tratamiento a la hora de eliminar

grandes cantidades de mugre y suciedad.

Detergente Altamente espumante, No contiene blanqueador.

industrial o Evitar condiciones de temperaturas y humedad

extrema

Jabon
Neutro

o

o

o O|0 O

o

(Martinez, 2018)
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Tabla 4. Especiaciones generales de los aientes de desinfectantes

o Desinfectante soluble en agua, compuesto
por amino&cidos de alto peso molecular

o Efecto contra las bacterias gram positivas y
gram negativas, mohos, levaduras y contra
un espectro limitado de virus.

o Su uso se recomienda en la desinfeccion de
mesas de trabajo, utensilios

Tego 51 o Concentraciones en las que se recomienda
utilizar 1%y 2%

o Tiempo de exposicion entre 10 a 15 minutos.

o Desinfectante con elevada actividad vy
potencia bactericida, fungicida, alguicida y

viricida.
o 100% biodegradable, de facil manejo y
preparacion
Timsen o Tenso activo, no cancerigeno y no corrosivo

o ldeal para desinfectar equipos, paredes,
pisos, bafios, cuartos frios, congeladores,
bodegas, silos, guantes y ropa de
operadores, furgones, sifones, tuberias,
tanques de agua, frutas y verduras, etc.

o Tiempo de exposicion de 3 a 5 minutos.

Citrosan o Es un liquido bactericida y fungicida, 100%

natural, hecho a base de extracto de semillas

de frutas citricas, con caracteristicas
sistémicas de amplio espectro, utii como
conservador para alimentos.

o De facil uso.

o 100% degradable.

o No cancerigeno ni corrosivo

o Tiempo de exposicién de 10 a 15 minutos.

o Es letal para varios microorganismos, virus y

bacterias vegetativas, pero es menos efectivo
Hipoclorito contra esporas bacterianas, hongos vy
de sodio al protozoarios.
15% o Tiempo de exposicién entre 10 a 15 minutos.

(Martinez, 2018)

7. METODOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Existen principalmente dos métodos confiables de desarrollar la limpieza y desinfeccién

en himedo y en seco, que aplican segun sea el &rea a acondicionar. A continuacion, se
realizard una breve descripcion de estos dos procedimientos:
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7.1LIMPIEZA Y DESINFECCION EN HUMEDO
Para el procedimiento de limpieza y desinfeccibn en himedo se debe realizar los
siguientes pasos:

Se deben recoger y desechar los residuos de producto, polvo o cualquier otra
suciedad adherida a las superficies a limpiar, con ayuda de toallas secas, brochas,
soplador, escobas u otro elemento Util para este procedimiento.

se debe humedecer la zona con agua potable, evitando el consumo excesivo de este
liguido y aplicar la solucidn detergente en polvo; El detergente no debe aplicarse puro
sobre las superficies a limpiar, sino que éste debe diluirse previamente en agua
potable en las concentraciones indicadas y siguiendo el procedimiento respectivo que
se encuentra mas detallado en la seccién de preparacion de soluciones.

Una vez que toda la superficie esté en contacto con el detergente diluido, se deja
actuar por un tiempo estimado y se procede a ejercer accién mecanica con ayuda de
esponjas o cepillos para retirar la suciedad, teniendo en cuenta los puntos de dificil
acceso (puntos muertos), y sitios donde hay mayor acumulacion de suciedad.

Una vez se termina la labor de limpieza con detergente, este debe ser retirado de la
superficie con la ayuda del agua y por ende la suciedad, como el residuo del
detergente utilizado.

Después de este enjuague se debe hacer una revisién visual para verificar que ha sido
eliminada toda la suciedad. En caso de necesitarse se debe hacer de nuevo un lavado
con jabon hasta que la superficie quede completamente limpia.

Finalmente se agrega la solucion desinfectante cuando la superficie este totalmente
limpia, la concentracién del agente desinfectante varia segun el tipo de superficie que
se esté desinfectando, para el caso del Tego 51, Timsen, Hipoclorito de sodio o
Citrosan, se prepara siguiendo el procedimiento respectivo que se encuentra detallado
en la seccion de preparacion de soluciones desinfectantes.

7.2 LIMPIEZA Y DESINFECCION EN SECO
Para realizar la limpieza y desinfeccién se debe seguir el siguiente procedimiento:

Remover o eliminar la suciedad y los restos mediante raspado, cepillado, barrido, etc.,
de suelos, paredes, rincones, angulos muertos, etc., también se puede realizar con
vacio o con aire a presion.

Se debe utilizar una aspiradora para la limpieza en seco, ya que no dispersan el polvo,
todos sus accesorios deben mantenerse limpios y en buen estado. Los accesorios de
ésta, deben mantenerse limpios y desinfectados.

Una vez terminada la labor de limpieza con la aspiradora se finaliza el procedimiento

con la utilizacion de un desinfectante que propaga una sustancia activa por medio de
humo.
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SECUENCIA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

o En cada area se sigue esta secuencia, cuando corresponda la limpieza y desinfeccién
Techos

Paredes, aberturas y cortinas

Equipos, mesas, maquinarias, utensilios

Pisos, desaglies

7.3 PREPARACION Y CONCENTRACION DE SOLUCIONES DE AGENTES DE
LIMPIEZA'Y DESINFECTANTES

Es de vital importancia establecer las proporciones y concentraciones en el manejo de los
productos empleados en los procedimientos de limpieza y desinfecciéon, para ello se
realizé una descripcién general de la preparacion de las soluciones de los agentes de
limpieza y desinfectantes, teniendo en cuenta las concentraciones requeridas para cada
tipo de superficie, como se observa a continuacion:

7.3.1 Agentes de limpieza
Tabla 5. Preparaciones agentes de limpieza

SUPERFICI CONCENTRA- PREPARACION DE SOLUCION
E CION
Jabon  Manos Sin 1. No requiere disolucion
Neutro dilucibn 2. se adiciona al dispensador 100%, es decir
pura
Utensilios 50 mg/L 1. Medir en un recipiente el volumen de agua
Equipos gue desea preparar
Mesas de 2. Tomar un vaso precipitado y medir el
trabajo volumen de Jabo6n Alto en Potasa segun su
Jabon concertacion
Alto en 3. Adicionar el Jabdén Alto en Potasa en el
potasa recipiente con agua y mezclar bien hasta
obtener una solucibn homogénea.
Pisos 20g/L 1. Medir en un balde el volumen de agua que
Paredes desea preparar.
Techos 2. Tomar en un vaso precipitado y medir el
Detergent Drenaje volumen de detergente industrial segun su
e requerimiento.
industrial 3. Adicionar el detergente industrial al balde y

mezclar de forma constante hasta obtener
una mezcla homogénea.

7.2.1 Agentes desinfectantes. A continuacion, se describe el procedimiento correcto
para realizar la preparacion de las diferentes soluciones desinfectantes.
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Tabla 6. Preparacion de la solucidn desinfectante

TIPO DE
DESINFECTANTE

PREPARACION DE LA SOLUCION DESINFECTANTE

1. Medir en un balde el volumen de agua segun la cantidad de
solucion final que se desea preparar.

2. Tomar una probeta y medir el volumen hipoclorito de sodio de

Hipoclorito de gue se va a emplear segun lo indicado en la tabla de
sodio al 5% concentraciones.

3. Adicionar el hipoclorito de sodio al balde con agua y mezclar
con ayuda de una cuchara o varilla hasta obtener una solucion
homogénea.

4. iniciar aplicacion.

1. Medir en un balde el volumen de agua segun la cantidad de
solucion final que se desea preparar.

2. Tomar una probeta y medir el volumen de TEGO 51 que se va
a emplear segun lo indicado en la tabla de concentraciones.

Tego 51 3. Adicionar el TEGO 51 al balde con agua y mezclar con ayuda
de una cuchara o varila hasta obtener una solucion
homogénea.

4. Empiece la aplicacién

Timsen 1. Medir en un balde el volumen de agua segun la cantidad de
solucién final que se desea preparar.

2. Tomar una probeta y medir el volumen de TIMSEN que se va a
emplear segun lo indicado en la tabla de concentraciones.

3. Adicionar el TIMSEN al balde con agua y mezclar con ayuda
de una cuchara o varilla hasta obtener una solucion
homogénea.

4. Iniciar aplicacion.

Citrosan 1. Medir en un balde el volumen de agua segun la cantidad de
solucién final que se desea preparar.

2. Tomar una probeta y medir el volumen de CITROSAN que se
va a emplear segun tabla de concentracion.

3. Adicionar el CITROSAN al balde con agua y mezclar con
ayuda de una cuchara o varilla hasta obtener una solucién
homogénea.

4. Iniciar aplicacion

Fuente de elaboracidn propia.
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Tabla 7. Descripcion de la concentracion de hipoclorito de sodio en las diferentes
superficies.

SUPERFICIE CONCENTRA- CANTIDAD
CION
Manos 50 ppm 1 ml/1L de agua
Pisos y paredes 300 ppm 6 ml/ 1 L de agua
Techos y ventanas 300 ppm 6 ml/ 1 L de agua
Poceta 400 ppm 8 ml/ 1L de agua
Mesas y mesones 200 ppm 4 ml/ 1L de agua
Equipos 50 ppm 1 ml/1L de agua
Utensilios y canastillas 100 ppm 2ml/ 1L de agua
Area de producto terminado 300 ppm 6 ml/ 1 L de agua
Tangue de reserva de agua 400 ppm 8 ml/ 1 L de agua
Rejillas y sifones 400 ppm 8 ml/ 1L de agua
Contenedores de residuos | 400 ppm 8 ml/ 1 L de agua
solidos
Pasillos 300 ppm 6 ml/ 1 L de agua
Vestier 300 ppm 6 ml/ 1L de agua
FSE%%B?SIZS Barfios y lavamanos 500 ppm 10 ml/ 1L de agua
506 Areas externas a la fabrica 300 ppm 6 ml/ 1 L de agua
Almacenamiento de insumos | 300 ppm 6 ml/ 1 L de agua
Drenaje 600 ppm 12 ml/1L de agua
Frascos 50 ppm 1 ml/1L de agua
Casilleros 300 ppm 6 ml/ 1 L de agua
Cuarto de limpieza vy | 300 ppm 6 ml/ 1 L de agua
mantenimiento.
Cepillos, traperos, escobas, | 600 ppm 12 ml/ 1 L de
esponjas agua
Guantes y delantales 400 ppm 8 ml/ 1L de agua
Estibas 600 ppm 12 ml/ 1L de agua
Vehiculos de transporte 600 ppm 12 ml/ 1L de agua
Medio ambiente 100 ppm 2ml/ 1L de agua

*Concentraciones basadas en recomendaciones del fabricante
Fuente de elaboracion propia
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Tabla 8. Descripcion de la concentracion de Tego 51 en las diferentes superficies.

SUPERFICIE CONCENTRA- | CANTIDAD
CION
Manos 1% 1 ml/ 1L de agua
Utensilios y canastillas 2% 2ml/1L de agua
Estufas 2% 2ml/1L de agua
equipos 2% 2ml/1L de agua
Frascos 1% 1 ml/ 1L de agua
Pisos y paredes 2% 2ml/ 1L de agua
Techos y ventanas 2% 2ml/ 1L de agua
Drenaje 2% 2ml/ 1L de agua
TEGO 51 Cuart(_) de_almacenamiento de | 2% 2ml/ 1L de agua
materia prima
Sifones y rejillas 2% 2ml/ 1L de agua
Cuarto almacenamiento de|2% 2ml/ 1L de agua
iNsumos
Pocetas 2% 2ml/ 1L de agua
Mesas y mesones 2% 2ml/ 1L de agua
Tanque de almacenamiento |2% 2ml/ 1L de agua
de agua
Contenedores de residuos | 2% 2ml/ 1L de agua
solidos
Bafios y lavamanos 2% 2ml/ 1L de agua
Vestier 2% 2ml/ 1L de agua
Pasillos 2% 2ml/ 1L de agua
Casilleros 2% 2ml/ 1L de agua
Areas externas de la fabrica | 2% 2ml/ 1L de agua
Cuarto de limpieza vVy|2% 2ml/ 1L de agua
mantenimiento
Guantes y delantales 2% 2ml/ 1L de agua
Medio ambiente 2% 2ml/ 1L de agua
Almacenamiento producto | 2% 2ml/ 1L de agua
terminado
Estibas 2% 2 ml/ 1L de agua
Vehiculos de transporte 2% 2 ml/ 1L de agua
Cepillos, traperos, escobas, |2% 2ml/1L de agua
esponjas

*Concentraciones basadas en recomendaciones del fabricante
Fuente de elaboracion propia
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Tabla 9. Descripcion de la concentracion de TIMSEN en las diferentes superficies.

SUPERFICIE CONCENTRA- |CANTIDAD
CION
Manos 400 ppm 1g/1L de agua
Utensilios y canastillas 400 ppm 1g/1L deagua
Estufas 200 ppm 05 g/ 1L de
agua
Frascos 200 ppm 05 g/ 1L de
agua
Pisos y paredes 400 ppm 1g/1L de agua
Techos y ventanas 400 ppm 1g/1L de agua
Drenaje 2000 ppm 59g/1L deagua
Cuarto de almacenamiento de|400 ppm 1g/1L de agua
materia prima
Sifones y rejillas 400 ppm 1g/1L de agua
Cuarto almacenamiento de insumos | 400 ppm 1g/1L de agua
Pocetas 400 ppm 1g/1L de agua
Mesas y mesones 400 ppm 1g/1L de agua
TIMSEN | Tanque de almacenamiento de agua |400 ppm 1g/1L de agua
Contenedores de residuos solidos 400 ppm 1g/1L de agua
Bafios y lavamanos 400 ppm 1g/1L de agua
Vestier 400 ppm 1g/1L de agua
Pasillos 400 ppm 1g/1L de agua
Casilleros 400 ppm 1g/1L de agua
Areas externas de la fabrica 400 ppm 1g/1L de agua
Cuarto de limpieza y mantenimiento | 400 ppm 1g/1L deagua
Medio ambiente 800 ppm 29/1L deagua
Guantes y delantales 400 ppm 1g/1L de agua
Equipos 400 ppm 1g/1L deagua
Estibas 400 ppm 19/ 1L de agua
Vehiculos de transporte 800 ppm 2g/1Ldeagua
Almacenamiento de producto | 400 ppm 1g/1L de agua
terminado
Frutas 400 ppm 1g/1L deagua
Cepillos, traperos, escobas, esponjas | 800 ppm 1g/1L de agua

* Concentraciones basadas en recomendaciones del fabricante
Fuente de elaboracion propia

Tabla 10. Descripcion de la concentracion de CITROSAN en la fruta.

SUPERFICIE CONCENTRACION CANTIDAD
CITROSAN Frutas 2-3% Son 20-30ml/ 1L de
agua

*Concentraciones basadas en recomendaciones del fabricante
Fuente de elaboracion propia
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7.3 RECOMENDACIONES
e Antes de iniciar las tareas de limpieza y desinfeccién se confirma que la produccién
estd completamente parada.

e Se cubren adecuadamente tableros, motores e instrumentos si los hubiere con bolsas
de polietileno para proteger al operario de eventuales dafios fisicos y para evitar la
entrada de agua en motores, engranajes y otros sitios riesgosos.

¢ Se manipula el detergente y el desinfectante con precaucion, usando delantal de
plastico, guantes y lentes de seguridad, evitando en todo momento el contacto directo
de los productos con piel, mucosas y ojos.

e EIl recipiente que va a contener la solucién de desinfectante debe ser de tamafio
apropiado para el volumen de solucién que se desea preparar.

¢ Se adiciona el detergente o desinfectante al agua y nunca al revés.

o El recipiente que va a contener la solucion de desinfectante y todos los utensilios que
se utilicen deben estar limpios.

¢ Nunca se mezclan productos acidos con productos alcalinos (provocan una reaccion
violenta).

e Nunca se mezclan productos clorados con productos acidos (provocan
desprendimiento de gas cloro).

e Se utilizan lentes protectoras durante todas las operaciones de lavado y desinfeccion.

7.4 ROTACION DE DESINFECTANTE

La rotaciéon de los desinfectantes es muy importante dentro de una empresa en la cual se
procesan alimentos para consumo humano, debido a que si solo se maneja un
desinfectante los microorganismos se vuelven resistentes a dicho desinfectante, por lo
tanto se tendra un ciclo de rotacion semanal de los desinfectantes, como se muestra para
la empresa ABREGO FOODS SAS, con el fin de evitar la adaptacién de los
microorganismos y eliminar los que habian sobrevivido a la accibn de otros
desinfectantes, ya que se ha observado que existen microorganismos que tras un largo
periodo de exposicion ante un determinado desinfectante, son capaces de desarrollar
otras vias metabdlicas de supervivencia, no pudiendo ser eliminados, esta rotacion se
realiza cada 15 dias en la empresa ABREGO FOODS SAS.

Tabla 11. Cronograma de rotacion de desinfectantes

MARZO ABRIL MAYO
N° [ DESINFECTANTE

-

Tego 51

~N

Timsen

NaOCl

w
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8. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS

Una solucién quimica se define como un sistema homogéneo compuesto de dos
componentes conocidos como solvente y soluto, este Ultimo ocupando la mejor
proporcion.

8.1 PREPARACION DE SOLUCIONES

Para el caso de las soluciones desinfectantes a emplear durante los procedimientos de
desinfeccion, el solvente sera el agua y el soluto sera cualquier agente desinfectante apto
para el uso en industrias de alimentos.

La preparacion de soluciones desinfectantes es uno de los pasos mas importantes a tener
en cuenta durante el proceso de limpieza y desinfeccion, debido a que cada superficie,
equipo, utensilio o materia a emplear en la produccién requiere una concentracion
(relaciébn entre soluto y solvente) diferente para asegurar la eliminacion de
microorganismos que puedan afectar al producto final.

Para calcular la cantidad necesaria de agente desinfectante a emplear en la preparacion
de una solucién desinfectante, se debe utilizar la siguiente formula quimica:
Vl * Cl = VZ * CZ
Donde:
V;: Volumen de agente desinfectante necesario
C,: Concentracion inicial de desinfectante
V,: Volumen de la solucién a preparar
C,: Concentracion de la solucién

Por ejemplo, se requiere preparar 10 litros de solucién para desinfectar los
mesones (200 ppm), se dispone de hipoclorito de sodio al 5,25% p/V

V,=7? V1= (V2*Cy) ICy
V,=10L V,;= (10L*200) /52500
C1=5,25% ppm = 52500 ppm V,=0,038L

C,= 200 ppm V1=38mL

Segun el resultado obtenido, se deben adicionar 38 mL de hipoclorito de sodio
5,25% a 10 litros de agua para preparar una solucién desinfectante de 200 ppm.

Equivalencias: 1 ppm=1ml
1ppm=1mg
10.000 ppm= 1%
1L=1.000 ml
1 Kg= 1.000mg
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8.1.2 Procedimientos operativos estandarizados
Cuadro 1. POE de L&D de manos

== ABREGO FOODS SAS
>

6. bl’e O PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
LADYC 8 LAVADO DE MANOS

foods.

Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02 /02 /2019

Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1.

Objetivo:
Asegurar un adecuado procedimiento de limpieza y desinfeccion para la
manipulacién de alimentos.

Responsables:
Jefe de produccién, operarios y/o manipuladores de alimentos.

frecuencia:
Diaria, antes de iniciar la manipulacién o preparacion de los alimentos, después de
las actividades de limpieza, después de ir al bafio, después de haber tenido que
tocar objetos como dinero, teléfono o llaves, después de que tocar cualquier parte
del cuerpo no desinfectada como cabello, nariz o boca, después de toser o
estornudar.

Materiales y equipos
Jabén antibacterial, desinfectante, probeta, cepillo de ufias, toallas desechables.

Medidas de seguridad:

Asegurarse de retirar anillos o pulseras

Manipular jabén y desinfectante con precaucion evitando en todo momento el
contacto directo con ojos boca y mucosas

Procedimiento:

e Preparar la soluciéon desinfectante, de acuerdo al cronograma de rotacion.
Humedecer las manos y los antebrazos totalmente con agua potable.

e Aplicar jabdn liquido antibacterial, frotar dedos, manos y antebrazos hasta
generar espuma y cepillar ufas.
Retirar el jab6n con abundante agua potable

e Aplicar la solucion desinfectante en manos y antebrazos.
Secar las manos y antebrazos con toallas desechables o secador eléctrico.

7. Tiempo de accién de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos

Timsen = 5 minutos

Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 9. POE de L&D de pisos, paredes y superficies

ABREGO FOODS SAS

“’E gﬁ%} PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Abre O LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PISOS PAREDES
- Y SUPERFICIES
foodls,
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02 /02 /2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.
1. Objetivo:

Evitar la contaminacion del producto reduciendo al maximo la proliferaciéon de
microorganismos por medio de la limpieza y desinfeccion del ambiente de trabajo.
Reducir los riesgos de contaminacién microbiolégica

Responsables:
Jefe de produccion, operarios y/o manipuladores de alimentos.

Frecuencia:
Diariamente, antes, durante los procesos que son visiblemente contaminados y
después el proceso de produccion.

Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, cepillo, balde, manguera.

Medidas de seguridad:

Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

Tener precaucién con los pisos resbalosos y conexiones eléctricas, para evitar un
corto o recibir una descarga.

Procedimiento:

Recoger y desechar residuos de producto o cualquier otra suciedad que se
encuentre presente en el lugar que se va a limpiar.

Prepare la solucion de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros de agua.

Humedecer los pisos con agua limpia

Enjabonar la superficie esparciendo la soluciéon de limpieza y con ayuda de cepillos
0 escobas restregar eliminando la mayor cantidad de suciedad posible, con mayor
fuerza entre las uniones.

Enjuague la solucién de limpieza con suficiente agua potable iniciando por paredes y
por ultimo los pisos, asegurandose que todo el detergente se elimine.

Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion.

Aplicar solucion desinfectante dejar actuar, no necesita realizar procedimiento de
enjuague.
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Cuadro 10. POE de L&D de techos y ventanas

% ABREGO FOODS SAS
o ,
Abfe o PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
) LIMPIEZA Y DESINFECCION DE TECHOS Y
oods VENTANAS
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02 /02 /2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.
7. Objetivo:
Realizar la limpieza y desinfeccién con el fin de evitar acumulacién de suciedad y la
proliferacién de microorganismos.
8. Responsables:
Jefe de produccion y operarios.
9. Frecuencia:
Cada 2 meses 0 antes si se requiere.
10. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, pafios, escoba, recogedor, cepillo de mano
balde, manguera.
11. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.
Tener precaucion con sillas o escaleras en el momento de la limpieza de techos.
12. Procedimiento:

o Retirar el polvo, telarafias u otro componente que represente suciedad, utilizando
una escoba u escobilla.

¢ Humedecer con agua potable.

e Prepare la solucion de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de
10 litros de agua.

e Aplicar la solucion de limpieza y restregar las uniones entre paredes y techos
con un cepillo o escoba.

o Enjuagar con suficiente agua potable el techo y las intersecciones con las
paredes, iniciando por el techo hacia las paredes, ventanas y por ultimo pisos,
asegurandose que todo el detergente se elimine.

e Preparar la soluciéon desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion.

e Aplicar solucién desinfectante dejar actuar por el tiempo estipulado segun el pipo
de desinfectante que se use, no necesita realizar procedimiento de enjuague.
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Cuadro 11. POE de L&D de poceta

E’W ABREGO FOODS SAS
s ,
Ab{e O PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
- LIMPIEZA Y DESINFECCION DE POCETA
loods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emision: 02 /02 /2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.
13. Objetivo:

Retirar toda la suciedad posible antes de ingresar al area de proceso.

14. Responsables:
Jefe de produccion, operarios y/o manipuladores de alimentos.

15. Frecuencia:
Al inicio y al final de cada actividad de produccion.

16. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, cepillo de mano, balde de 10 litros, manguera.

17. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccién con precaucién evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

18. Procedimiento:

Humedezca los contenedores a limpiar.

Prepare la solucion de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros de agua.

Aplicar detergente por dentro y fuera de las superficies y refregar con la ayuda de
un cepillo de mano.

Enjuagar la soluciéon de limpieza con suficiente agua potable.

Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacién,
disponiendo de la cantidad necesaria.

Mantener la solucién desinfectante por el tiempo que dura el proceso con el fin de
desinfectar las botas del personal al entrar a la sala de proceso, cambiar solucién
desinfectante cada vez que sea necesario.

Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accién de los desinfectantes

Tego 51 = 10 minutos

Timsen = 5 minutos

Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 12. POE de L&D de mesas y mesones.

% ABREGO FOODS SAS )
S PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Abf HIGIENE DE MESAS Y MESONES
ego
foods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emision: 02 /02 /2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.
1. Objetivo:
Reducir la carga microbiolégica presente en estas superficies evitando asi la
contaminacion del alimento.
2. Responsables:
Operarios y/o manipuladores de alimentos.
3. Frecuencia:
Antes y después de cada jornada de produccion.
4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, cepillo de mano, balde de 10 litros, manguera.
5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.
6. I5rocedimiento:

Limpie y retire suciedad y objetos extrafios de la superficie.

¢ Humedezca la superficie con agua limpia.

e Prepare la solucion de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde
de 10 litros de agua.

e Aplicar solucién de limpieza sobre la superficie

¢ Enjuagar con suficiente agua potable.

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Aplicar solucion desinfectante requerida y deje actuar por tiempo establecido
dependiendo del desinfectante usado. Requiere enjuague para evitar
contaminacién quimica de los frutos.

Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes

Tego 51 = 10 minutos

Timsen = 5 minutos

Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 13. POE de L&D de equipos

. ABREGO FOODS SAS
Ab{e O PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y DESINFECCION
e LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS
Caddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02 /02 /2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Reducir al méximo la contaminacion microbiolégica como requerimiento basico para
la produccion de alimentos sanos y seguros.

2. Responsables:
Operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Antes y al finalizar el proceso de produccion.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, cepillo de mano, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.
Revisar que los equipos se encuentren desconectados de la fuente de poder
Tener precaucién con las cuchillas de las tajadoras.

6. Procedimiento:
e Limpie y retire suciedad de la superficie
Humedezca los equipos con agua potable.
Aplicar jabdn lavaplatos con una esponja.
Aplicar el jabon de limpieza sobre sobre la superficie.
Restregar con la ayuda de una esponja o cepillo de mano para eliminar residuos.
Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.
¢ Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. Enjugar con agua pable
e Secar los equipos

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accién de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 14. POE de L&D de utensilios y canastillas

% ABREGO FOODS SAS )
i35 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS
Abrego Q
foods.
Cdédigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Aprobado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Reducir al méximo la contaminacion microbiolégica como requerimiento basico para
la produccion de alimentos sanos y seguros.

2. Responsables:
Operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Antes, durante y después al finalizar el proceso de produccion.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, cepillo de mano, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.
Tener precaucion con los cuchillos.

6. Procedimiento:

Limpie y retire suciedad de la superficie

Humedezca los equipos con agua potable.

Aplicar jab6n lavaplatos con una esponja.

Aplicar el jabdén de limpieza sobre sobre la superficie.

Restregar con la ayuda de una esponja o cepillo de mano para eliminar residuos.

Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,

disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucién desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. Enjuagar con agua pable

e Secarlos o dejar en un sitio determinado.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accién de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 15. POE de L&D de area de producto terminado

;’%E ABREGO FOODS SAS )

i PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y DESINFECCION

Ab{eso LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREA DE
PRODUCTO TERMINADO

foods.

Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019

Elaborado por: Aprobado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

7.

10.

11.

12.

Objetivo:
Brindar un ambiente con 6ptimas condiciones higiénicas y sanitarias para el producto
final.

Responsables:
Operarios y/o manipuladores de alimentos.

Frecuencia:
Este procedimiento se debe de realizar cada dos meses 0 antes si se verifica malas
condiciones.

Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, cepillo, balde de 10 litros,
manguera.

Medidas de seguridad:

Manipular soluciones de limpieza y desinfeccién con precaucién evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

Tener precaucion con los pisos resbalosos, y las conexiones eléctricas, para evitar
un corto o recibir una descarga.

Procedimiento:

e Limpie, barrer, recoger y retirar cualquier tipo de desecho.

e Humedezca las superficies con agua potable, dese paredes mesones,
estantes hacia el piso.

e Preparar solucion de limpieza, mezclando 50 g de detergente en 10 L de
agua; disponer la cantidad necesaria de acuerdo al area.

e Aplicar la solucion y con ayuda de cepillos o0 escobas restregar las paredes
pisos y superficies para eliminar toda la suciedad posible, teniendo cuidado
con los tomas eléctricos, para evitar un corto o recibir una descarga.

e Enjuagar la solucion de limpieza con suficiente agua iniciando por paredes y
superficies, por ultimo, el piso.

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado, no necesita enjuague.
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Cuadro 16. POE de L&D de tanque de reserva de agua.

% ABREGO FOODS SAS )
A3e PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab{e O LIMPIEZA Y DESINFECCION TANQUE DE
8" | RESERVA DE AGUA
Ioods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Realizar limpieza y desinfeccién adecuada con el propésito de almacenar agua en
condiciones Gptimas para el procesamiento.

2. Responsables:
Jefe de produccién y operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento una vez al mes o antes si es necesario.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, esponja o cepillo de mano, balde de 10 litros,
manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:

¢ Humedezca el tanque de almacenamiento.

e Aplicar detergente limpiador por dentro y por fuera del tanque y restregar con la
ayuda de una esponja o un cepillo de mano.

e Preparar la solucién desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segin tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.

e Reservar agua debidamente tapada en cantidad o necesidad par aun dia de
produccion.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 17. POE de L&D de bombillos, plafones, cableado y dispositivos eléctricos.

E,F ABREGO FOODS SAS
G PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab]_’e O LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BOMBILLOS,
- hoods. PLAFONES, CABEADO Y DISPOSITIVOS
ELECTRICOS
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emision: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C Mg. Sandra Patricia Godoy B.

13. Objetivo:
Prevenir la acumulacion de polvo, grasay la proliferacion de microorganismo.

14. Responsables:
Jefe de produccién y operarios y/o manipuladores de alimentos.

15. Frecuencia:
Realizar el procedimiento cada 2 meses 0 antes si es necesario.

16. Materiales y equipos
Parfios de limpieza, escobillas u otros dispositivos para alcanzar diferentes distancias.

17. Medidas de seguridad:
Tener precaucion con la ejecucion del procedimiento ya que son conexiones
eléctricas, para evitar un corto o recibir una descarga, usar dispositivos de seguridad
para realizar el procedimiento
No adicionar agua a dispositivos eléctricos.

18. Procedimiento:
e Desconectar el cableado eléctrico desde la fuente principal.
Retirar bombillas con precaucion ante posible ruptura.
Revisar que el cable no se encuentre dafiado.
Retirar cuidadosamente la suciedad con escobillas o un pafio de limpieza en seco.
Colocar nuevamente las bombillas con precaucion.
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Cuadro 18. POE de L&D de rejillas y sifones

% ABREGO FOODS SAS )
35 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab{e O LIMPIEZA Y DESINFECCION DE REJILLAS Y
- SIFONES
loods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emision: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1.0bjetivo:
Garantizar una limpieza adecuada con el propésito de disminuir al maximo la
presencia de microorganismos y agentes patdégenos.

2. Responsables:
Operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Diariamente al inicio y al finalizar el proceso de produccion.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccién con precaucién evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:
e Preparar la solucion de limpieza, mezclando 50 g de detergente en 10 litros de agua,
disponer la cantidad necesaria de acuerdo al &rea y reservar
En caso de que sean rejillas removibles retirar con cuidado.
Limpiar, barrer, recoger y desechar cualquier tipo de desecho.
Humedecer las superficies con agua limpia.
Aplicar la solucién de limpieza y con ayuda de cepillos o escobas restregar para
eliminar toda la suciedad posible.
Enjuagar la solucion de limpieza con suficiente agua.
e Prepara la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion.
Aplicar la solucién desinfectante dejar actuar por tiempo estipulado segun
desinfectante usado.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accién de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 19. POE de L&D de contenedores de residuos soélidos.

%ﬁ;ﬁ ABREGO FOODS SAS )
i PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Abl’e O LIMPIEZA Y DESINFECCION
8.. : CONTENEDORES DE RESIDUOS SOLIDOS
loods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Garantizar el control y evitar la proliferacion de plagas y olores

2. Responsables:
Operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Todos los dias después del retiro de los residuos.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, esponja o cepillo de mano, balde de 10 litros.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:

e Utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza como guantes industriales,
delantal plastico.

¢ Humedezca los contendores a limpiar.

e Aplicar detergente limpiador por dentro y por fuera del tanque y restregar con la
ayuda de una esponja o un cepillo de mano.

e Enjuagar con abundante agua

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucién desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.

e Colocar nueva bolsa plastica en el contenedor.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accién de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 20. POE de L&D de pasillos.

% ABREGO FOODS SAS )
it PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab LIMPIEZA Y DESINFECCION PASILLOS
Yego
foods.
Cdédigo: POE/ L&D-001 Fecha de emision: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Evitar contaminacion cruzada.

2. Responsables:
operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento dos veces a la semana.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de LL&D con precaucion evitando en todo momento el contacto
directo con los 0jos, boca y mucosas.
Tener precaucion con los pisos resbalosos.
Tener precaucion con las conexiones eléctricas.

6. Procedimiento:
Recoger y desechar cualquier tipo de suciedad presente.

e Preparar la solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros.

¢ Humedecer los pisos con agua limpia.
Enjabonar la superficie esparciendo la solucion de limpieza y con ayuda de cepillos
0 escobas restregar eliminando la mayor cantidad de suciedad posible

e Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucién desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucién desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 21. POE de L&D Vestier.

%ﬁ? ABREGO FOODS SAS )
Ai3e PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab LIMPIEZA Y DESINFECCION DE VESTIERS
Yego
foods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra patricia Godoy B.
1. Objetivo:

Ofrecer un ambiente comodo y de privacidad para los operarios, proporcionando
condiciones higiénicas y sanitarias apropiadas.

2. Responsables:
Administracion, operarios y/o personal de servicios generales.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento después de cada jornada de produccion.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccién con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:
Barrer y desechar la basura de los recipientes

e Preparar la solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros de agua, disponer la cantidad necesaria de acuerdo al area y reservar.

e Humedecer los pisos con agua limpia.
Enjabonar las superficies aplicando la solucién de limpieza y con ayuda de cepillos o
escobas elimindndola mayor cantidad de suciedad posible.

¢ Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 22. POE de L&D de bafios y lavamanos.

%ﬁ ABREGO FOODS SAS )
A3 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab{e O LIMPIEZA Y DESINFECCION BANOS Y
8.. | LAVAMANOS
Ioods.

Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.
1. Objetivo:

Proporcionar condiciones higiénicas sanitarias apropiadas.

2. Responsables:
Administracion y operarios.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento dos veces a la semana.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccién con precaucién evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.
Tener precaucién con los pisos resbalosos.
Tener precaucidn con las conexiones eléctricas, para evitar un corto o recibir una
descarga.

6. Procedimiento:
Recoger y desechar cualquier tipo de suciedad presente.

e Preparar la solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros.

¢ Humedecer los pisos con agua limpia.

e Enjabonar la superficie esparciendo la solucién de limpieza y con ayuda de cepillos
0 escobas restregar eliminando la mayor cantidad de suciedad posible

e Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.
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Cuadro 23. POE de L&D de areas externas a la fabrica.

% ABREGO FOODS SAS )
S PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
A.bfe O LIMPIEZA Y DESINFECCION AREAS
8__ | EXTERNAS A LA FABRICA
loods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emision: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1.0bjetivo:
Mantener la zona de acceso a la planta libre de maleza que pueda ovacionar
contaminacion.

2. Responsables:
Administracion.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento cada mes o antes si es necesario.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:
Recoger y desechar cualquier tipo de suciedad presente.

e Preparar la solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros.

e Humedecer los pisos con agua limpia.
Enjabonar la superficie esparciendo la solucion de limpieza y con ayuda de cepillos
0 escobas restregar eliminando la mayor cantidad de suciedad posible

e Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion.
Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos

120



PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Cuadro 24. POE de L&D de materia prima.

' ABREGO FOODS SAS )
W%q;;l-fg’ PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MATERIA PRIMA
ADYrego (FRUTA)
foods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.
1. Objetivo:
Reducir al maximo la contaminacién microbiana con el fin de preservar la calidad del
producto.

2. Responsables:
Operarios.

3. Frecuencia:
Al iniciar el proceso de produccion.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Tener precaucion con particulas extrafias como espinas, piedras, insectos que
puedan ocasionar heridas.
Usar implementos de seguridad para la manipulacién de la fruta con el fin de evitar
lesiones fisicas en los operaros.
Tener cuidado con el manejo de cuchillos o tijeras.

6. Procedimiento:

e Retirar los frutos del racimo, evitando desprender la bractea floral, ya que los
microorganismos podrian ingresar a la pulpa.

e Lavar cuidadosamente la fruta retirando cualquier tipo de suciedad o particula
extrafia presente.
Preparar la solucién desinfectante.

¢ Mantener la solucién desinfectante por el tiempo establecido.

o Enjuagar con suficiente agua potable

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 25. POE de L&D de area de almacenamiento de insumos.

f ABREGO FOODS SAS
% PROGRAMA DE LIMPIEZA Y pESJNFECCIC')N
Abl’eso LIMPIEZA Y DESINFECCION AREA DE
e ALMACENAMIENTO DE INSUMOS
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emision: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Mantener el area libre de materiales e insectos que puedan ocasionar
contaminacion.

2. Responsables:
Administracion

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento una vez al mes o antes si se verifican malas condiciones.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.
Tener precaucién con los pisos resbalosos.
Tener precaucion con las conexiones eléctricas, para evitar un corto o recibir una
descarga.

6. Procedimiento:

e Preparar la solucion de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros de agua, disponer la cantidad necesaria de acuerdo al area y reservar

e Limpiar y desinfectar los recipientes donde se encuentran almacenaos los insumos
frotando la superficie exterior con un pafio humedo.

¢ Retirar insumos disponibles del area a limpiar.

Limpiar, barrer, recoger y desechar cualquier tipo de residuo.

¢ Humedecer las superficies con agua potable, desde las paredes y estantes hacia el
piso.

e aplicar la solucién de limpieza y con la ayuda de cepillos o escobas, restregar las
paredes, pisos y superficies para eliminar toda la suciedad posible, teniendo cuidado
con los tomas eléctricos, para evitar un corto o recibir una descarga.

e Enjuagar la solucion de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine, iniciando por las paredes estantes, por ultimo, el piso.

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.
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Cuadro 26. POE de L&D de frascos.

% ABREGO FOODS SAS
i PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab{eSo LIMPIEZA Y DESINFECCION FRASCOS
- foods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Eliminar cualquier tipo de contaminacion presente con el fin de mantener la calidad e
inocuidad del producto elaborado.

2. Responsables:
Jefe de produccion, operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento al inicio del proceso de produccion.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, esponja o cepillo de mano, balde de 10 litros,
manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.
Tener precaucion con alguna fractura del frasco en vidrio ya que se pueden
presentar lesiones fisicas.

6. Procedimiento:

e Preparar solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros.

¢ Humedecer los frascos con agua limpia.

e Aplicar la solucién de limpieza y con la ayuda de esponjas retirar suciedad.
Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucién desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado.

e Enjuagar con agua potable

e Realizar proceso de esterilizacién por 20 min

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 27. POE de L&D de casilleros.

% ABREGO FOODS SAS )
A PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab LIMPIEZA Y DESINFECCION CASILLEROS
Yego
foods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Proporcionar un ambiente de trabajo comodo y agradable, bajo condiciones
higiénicas y sanitarias adecuadas.

2. Responsables:
Administracién y personal de servicios generales.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento 1 ves al mes o antes si es necesario.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:
Recoger y desechar cualquier tipo de suciedad presente.

e Preparar la solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros.

e Humedecer los pisos con agua limpia.
Enjabonar la superficie esparciendo la solucion de limpieza y con ayuda de cepillos
restregar eliminando la mayor cantidad de suciedad posible

e Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucién desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucién desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 28. POE de L&D de cuarto de limpieza y mantenimiento.

% ABREGO FOODS SAS )
i PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Abre O LIMPIEZA Y DESINFECCION CUARTO DE
8_, | LIMPIEZA' Y MANTENIMIENTO
loods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emision: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Realizar limpieza y desinfeccion de modo que se asegure las condiciones higiénicas
en la todas las areas.

2. Responsables:
Administracion.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento una vez al mes o antes si es necesario.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, recogedor, pafios, balde de 10 litros.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.
Tener precaucion con los pisos resbalosos.
Tener precaucion con las conexiones eléctricas, para evitar un corto o recibir una
descarga.

6. Procedimiento:

e Retirar todos los elementos de limpieza y los equipos de mantenimiento.
Preparar la solucion de limpieza disolviendo 50 g de detergente en 10 litros de agua,;
disponer de la cantidad necesaria de acuerdo al area y reservar.

e Humedecer superficies con agua limpia.

e Enjabonar la superficie esparciendo la solucion de limpieza y con ayuda de cepillos
0 escobas restregar eliminando la mayor cantidad de suciedad posible

e Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine. Realizar la operacion iniciando con las paredes, superficies y
pisos.

e Preparar la solucién desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucién desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.
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Cuadro 29. POE de L&D de cepillos, limpiones de tela, escobas y esponjas.

% ABREGO FOODS SAS )
i PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Abre O LIMPIEZA Y DESINFECCION CEPILLOS,
8__ LIMPIONES DE TELA, ESCOBAS Y
oods ESPONJAS
Caddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Reducir la contaminacion microbiolégica presente y proporcionar condiciones
higiénicas sanitarias apropiadas.

2. Responsables:
Jefe de produccion, operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento antes y después de la jornada de produccion.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccién con precaucién evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.
Utilizar guantes para realizar el procedimiento.

6. Procedimiento:
Recoger y desechar cualquier tipo de suciedad presente.

e Preparar la solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros.

e Separar las esponjas y los limpiones de tela de las escaobas y cepillos.
Humedecer los implementos de limpieza con agua limpia

e Agregar la solucibn de limpieza a cada uno de los implementos, restregar
manualmente eliminando la mayor cantidad de suciedad posible.

e Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucién desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucién desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado.

¢ Enjuagar con agua potable y dejar secar.
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Cuadro 30.POE de L&D guantes y delantales.

%ﬁ? ABREGO FOODS SAS )
i PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Abfe o) LIMPIEZA Y DESINFECCION GUANTES Y
8__ | DELANTALES
loods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.
1. Objetivo:
Reducir la contaminacion microbiana presente en superficies de uso por los
operarios.

2. Responsables:
Jefe de produccién, operarios y/o manipuladores.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento al inicio y al final del proceso.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, cepillo de mano, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:

e Preparar la solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros.
Humedecer con agua limpia.

e Enjabonar esparciendo la solucion de limpieza y con ayuda de cepillos de mano
restregar eliminando la mayor cantidad de suciedad posible

e Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucién desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucién desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 31. POE de L&D de ambiente.

%’E ABREGO FOODS SAS )
A PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab LIMPIEZA Y DESINFECCION AMBIENTE
Yego
foods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Reducir la carga microbiana presente en el area de trabajo.

2. Responsables:
Jefe de produccion, operarios y/o manipuladores.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento al inicio de cada proceso de produccion.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, bomba de fumigacion, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.
Usar implementos de seguridad como gorro, tapabocas y faja.

6. Procedimiento:
Salida del personal del area de trabajo.

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Depositar la solucion desinfectante en la bomba de fumigar y realizar la desinfeccion
por aspersion cubriendo toda el area de proceso.

e Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado no requiere enjuague.

e Retomar actividades diarias.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 32. POE de L&D de drenaje.

% ABREGO FOODS SAS )
A PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab LIMPIEZA Y DESINFECCION DRENAJE
Yego
foods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Garantizar una limpieza y desinfeccion adecuada con el proposito de disminuir al
maximo la presencia de microorganismos y agentes patégenos.

2. Responsables:
Jefe de produccién, operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento antes y después del proceso de produccion.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, capillo, recogedor, balde de 10 litros,
manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:

e Recogery desechar cualquier tipo de suciedad presente.

e Preparar la solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros.

e Enjabonar la superficie esparciendo la solucion de limpieza y con ayuda de cepillos
0 escobas restregar eliminando la mayor cantidad de suciedad posible

e Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucién desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucién desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accién de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 33. POE de L&D de producto devuelto.

%ﬁ ABREGO FOODS SAS )
i3 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab POE DE PRODUCTO DEVUELTO

Yego
foods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.
1. Objetivo:

Establecer un procedimiento para asegurar la destruccion del producto que no
cumple con las expectativas.

2. Responsables:
Jefe de produccién y persona encargada de la distribucion y ventas.

3. Frecuencia:
Cada vez que ingrese un producto no conforme a la empresa.

4. Materiales y equipos
Balde, manguera, detergente, esponja, recipientes para el desecho del producto y del
empaque.

5. Medidas de seguridad:
Usar guantes y accesorios de protecciéon para la manipulacion del producto.
Tener precaucién con la fractura de algun recipiente de vidrio

6. Procedimiento:

e Llevar el producto hacia el espacio ubicado para producto devuelto.

e Registrar en el formato de producto devuelto el motivo de la devolucion, fecha, lote,
responsable.

e Preparar solucién de limpieza para frascos de vidrio y tapas.

o Destapar material de empaque y desechar producto dafiado en recipiente para
residuos organicos.

e Lavar cuidadosamente el frasco de vidrio y la tapa con esponja tratando de eliminar
toda la grasa y suciedad posible.

o Desechar el material de empaque separando las tapas del vidrio para un adecuado
procedimiento de reciclaje.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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Cuadro 34. POE de L&D de estibas

% ABREGO FOODS SAS )
A3 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Ab LIMPIEZA Y DESINFECCION ESTIBAS
Yego
foods.
Cddigo: POE/ L&D-001 Fecha de emisién: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.
1. Objetivo:

Garantizar una limpieza y desinfeccion adecuada con el propésito de disminuir al
maximo la presencia de microorganismos y agentes patégenos.

2. Responsables:
Jefe de produccién, operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento una vez al mes o antes si es necesario

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, capillo, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccién con precaucion evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:
Recoger y desechar cualquier tipo de suciedad presente.

e Preparar la solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros.

e Enjabonar la superficie esparciendo la solucion de limpieza y con ayuda de cepillos
0 escobas restregar eliminando la mayor cantidad de suciedad posible

e Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos

131



s= Abrego
PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION % foods.

Cuadro 35. Vehiculos de transporte

ABREGO FOODS SAS
gﬁ;@ PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
i3y DESINFECCION

Abfeso LIMPIEZA Y DESINFECCION DE

VEHICULOS DE TRANSPORTE

foods.

Cdédigo: POE/ L&D-001 Fecha de emision: 02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Garantizar una limpieza y desinfeccién adecuada con el propésito garantizar que no
se presente contaminacion cruzada.

2. Responsables:
Administracion, jefe de produccioén, operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Realizar el procedimiento antes y después de transportar materia prima y producto
terminado.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, escoba, capillo, balde de 10 litros, manguera.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccion con precaucién evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:
Recoger y desechar cualquier tipo de suciedad presente.

e Preparar la solucién de limpieza disolviendo 50 g de detergente en un balde de 10
litros.

¢ Enjabonar la superficie esparciendo la solucién de limpieza y con ayuda de cepillos o
escobas restregar eliminando la mayor cantidad de suciedad posible

e Enjuagar la solucién de limpieza con suficiente agua, asegurandose de que todo el
detergente se elimine.

e Preparar la solucién desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado.

o Enjuagar con suficiente agua potable.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accion de los desinfectantes
Tego 51 = 10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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ABREGO FOODS S.A.S

foods.

FORMATO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Fecha:

Fecha | Caracteristicas

Color

Tamafo

proveedor

Cantidad
Kg

Precio /
Kg

Total

Kg
acepta-
dos

Kg
rechaza-
dos

Observacion

responsable

Elaborado por:

Cindy Yasmin Alvarez C.
Pasante

Revisado por:

Mg. Sandra Patricia Godoy B.
Directora Pasantia. Universidad del cauca

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta
Gerente de la empresa.
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! b ABREGO FOODS S.A.S Fecha:
—rgsfgds. FORMATO DE RECEPCION DE INSUMOS
Fecha | Insumo Marca Lote | Vencimiento| Proveedor Cantidad Precio Total Responsable
Unid

Elaborado por:

Cindy Yasmin Alvarez C.

Pasante

Revisado por:

Mg. Sandra Patricia Godoy B.
Directora Pasantia. Universidad del cauca

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta
Gerente de la empresa.
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ABREGO FOODS S.A.S Fecha:
Abrego
— “foods. FORMATO DE PRODUCTO TERMINADO
Fecha Producto Lote Expiracion | Unidades | Observacion Cantidad | Producto en Responsable
producto bodega

Elaborado por:

Cindy Yasmin Alvarez C.

Pasante

Revisado por:

Mg. Sandra Patricia Godoy B.

Directora Pasantia. Universidad del cauca

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta
Gerente de la empresa.




ABREGO FOODS S.A.S Fecha:
Abrego

9¢eT

foods. FORMATO DE DISTRIBUCION
Fecha | Producto Lote Distribuidor Cliente Unidades | Precio Total Responsable
venta
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B. Yhon Jairo Acosta
Pasante Directora Pasantia. Universidad del cauca Gerente de la empresa.
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! b ABREGO FOODS S.A.S Fecha:
—rgsfooods. FORMATO DE CONTROL DE PRODUCTO DEVUELTO
Fecha Producto Lote Unidades Motivo de devolucién Responsable

Elaborado por:

Cindy Yasmin Alvarez C.

Pasante

Mg. Sandra Patricia Godoy B.
Directora Pasantia. Universidad del cauca

Revisado por:

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta
Gerente de la empresa.
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ABREGO FOODS S.A.S
REGISTRO DE INDUMENTARIA DE MANIPULADORES
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! b ABREGO FOODS S.A.S Fecha:
—rgsﬁed& FORMATO DE RECHAZO DE MATERA PRIMA
Fecha| Materia prima [Cantidad Proveedor Motivo de rechazo Responsable Disposicion final

Cindy Yasmin Alvarez C.

Elaborado por:

Pasante

Mg. Sandra Patricia Godoy B.
Directora Pasantia. Universidad del cauca

Revisado por:

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta

Gerente de la empresa.
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ABREGO FOODS S.A.S

== AbYGSfO FORMATO DE CONTROL DE TEMPERATURA Y TIEMPO DE Fecha:
o oods ESTERILIZACION
Fecha Operario Bafio maria tiempo | Temperatur | Esterilizacion | Temperatura | Producto Observaciones
P (min) a (°C) tiempo (min) (°C) alimenticio
Inicio Final | Inicio | Final | Inicio | Final | Inicio | Final

Elaborado por:

Cindy Yasmin Alvarez C.
Pasante

Revisado por:

Mg. Sandra Patricia Godoy B.
Directora Pasantia. Universidad del cauca

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta
Gerente de la empresa.
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ABREGO FOODS S.A.S

INSPECCION LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREA DE PROCESO

Fecha:

Fecha

Agente de
desinfeccion
Agente de
limpieza
Equipos
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Materia

prima

Responsable Observaciones

Elaborado por:

Cindy Yasmin Alvarez C.
Pasante

Revisado por:

Mg. Sandra Patricia Godoy B.
Directora Pasantia. Universidad del cauca

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta

Gerente de la empresa.
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ABREGO FOODS S.A.S

FECHA:
m&%& REGISTRO DE CALIDAD DE AGUA ¢

Fecha Cloro Color Olor Lugar de toma de . .
Dia | Mes | Afo | residual pH aparente | aparente muestra Medida correctiva Responsable

Elaborado por:

Cindy Yasmin Alvarez C.
Pasante

Directora Pasantia. Universidad del cauca

Revisado por:

Mg. Sandra Patricia Godoy B.

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta
Gerente de la empresa.
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AGREGO FOOD S.A.S

Abrego

foods. FORMATO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE TANQUE DE | Fécha:
ALMACENAMIENTO DE AGUA
Fecha Agente de limpieza Agente desinfectante Responsable Observaciones
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B. Yhon Jairo Acosta
Pasante Directora Pasantia. Universidad del cauca Gerente de la empresa.
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AGREGO FOOD S.A.S

FORMATO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ESTIBAS

Fecha:

Fecha

Agente de limpieza

Agente desinfectante Responsable

Observaciones

Elaborado por:

Cindy Yasmin Alvarez C.

Pasante

Revisado por:

Mg. Sandra Patricia Godoy B.
Directora Pasantia. Universidad del
cauca

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta
Gerente de la empresa.




PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
FICHAS DE SEGURIDAD
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Desinfectante anfotero para una higiene optima
en la Industria Farmacéutica, Cosmética, Alimentaria
y Areas Hospitalarias
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Abrego

foods.

TEGO°51

Propiedades quimicas y fisicas

Composicion
Anfateros microbicidas en solucion acuosa

0
Liquido transparente, incoloro hasta ligeramente
amarillo, con un suave olor caracteristico

Densidad
1.000 + 0.005 gfcm’a 20°C

Viscosidad
7.5 + 5.0 mPas a 20°C

Indice pH
Sin diluir =82 £ 03
Solucién acuosa al 1% « 8.3 + 0.5

Tensioactividad
Solucidn acuosa al 1% = 27.8 4 0.5 mN/m a 20°C

Conductibilidad
Solucion acuosa al 196 = 640 + 100 uSfem a 20°C

Solubilidad
Miscible con agua en cualquier proporcion

Dilucién de empleo tipica

Para la desinfeccion normal, TEGO® 51 debe
emplearse en una concentracion del 196 (10 g por
fitro de agua). Las concentraciones varian en
funcion de la aplicacion especifica y de las
necesidades microbiologicas.

Presentacion
Garrafa de 5 kg y 50 kg

Datos de toxicidad y sequridad _

Con respecto a la informacion sobre sequridad le
remitiremos a nuestra hoja de datos de seguridad
de materiales.

Compatibilidad quimica
No mezclar con otros productos quimicos excepto
con los recomendados por Th, Goldschmidt AG.

Test cualitativo de suspension

Segun las "Directrices para el examen y la
valoracion de los procedimientos de desinfeccion
quimica” de la Sociedad Alemana de Higiene y
Microbiologia (DGHM).

Las barras que aparecen en el diagrama abajo
representan ¢l tiempo de contacto necesario
para la eliminacion del 10046,

Bacterias
Nedio:

Cultivo

Concentrocion:  1.0%

Temperatura:

8gua de dureza standard
20°C
Tiempa de contacto [min)
2 S0 10 20 30

Staphylacoceus aureus 10'~ 107 cfulmi
Eschenchia coli 10°- 10" chulmi
Proteus mirabilis 10%- 10" cfufmi

Pseudomonas aeruginoss 10" - 10" cfufmi
Salmonella typhimunium 15 x 10" 10" cfufmi
Vibrio parahaemolyticus 29 x 10° cfu/mi
Micrococcus luteas 20 10 of ujmi
Corynebactenum xerosis 10 x 107

Levaduras y mohos
Geotrichum candidum 10~ 10" cfufml

Penicillium expansum IO‘ - 10_' cfufmi

Aspergilius flavus 10°- 10" cfufml

Candida albicans 10"+ 10" chufmi

Hansenula anomala 10°- 10" cfu/mi
Trichophyton mentagraphytes 10°- 10" cfu/mi

Mikrosparum gypseum 10°- 10" clu/m!
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Perfil del producto

Accion microbicida
TEGO® 51 posee un cfecto comprobado contra las bacterias
positivas y o g . mohos, levaduras y contra un espectro

lumutado de virus, Este producto ha sido testado y autorizado su Uso por
la Sociedad Alemana de Higiene y Microbialogia ([DGHM), la Sociedad
Alemana de Veterinaria (DVG) y un gran namero de entes
independientes.

Toxicidad
1as soluciones de empleo de TEGO® 51 son virtualmente no taxicas y no
irritan, LD, 4.4 g de peso corporal {ratas).

Tolerancia frente a las proteinas
TEGO® 51 conserva un alto grado de actividad en presencia de
proteinas, jabon y otros restos de suciedad.

Capacidad de arrastre de la suciedad
TEGO™ 51 posee una excelente capacidad de arrastre de la suciedad,
similar 3 13 de los buenos productos de limpieza.

Tensioactividad

Debido a su baja tensioactividad, del orden de 28 mN/m TEGO® §1
puede actuar en zonas a las que normalmente los sistemas acuosos no
tienen acceso.

Enjuague

TEGO™ 51 puede elimi suficie mediante el enjuaque, Los
restos de producto no eliminados son insignificantes en la mayoria de
lasaplicaciones.

Indiferencia sensorica
TEGO™ 51 esinodoro y no mancha.

Desodorizacién
Aunque TEGO® 51 s en si inodoro en su solucion de empleo, impide los
olores molestos al controlar los organismas que los causan.

Compatibilidad
Llas soluciones de empieo de TEGO® 51 poseen una buena
compatibilidad con la piel y son i para las b mucosas.

TEGO® 51 no es corrosivo para los materiales y puede utilizarse con
toda seguridad sobre todas las superficies que son resistentes al agua,

Estabilidad de almacenamiento
3 anos coma minimo
Hasta 100°C

Biodegradabilidad
La degradacion de la sustancia activa ha sido verificada mediante los
métodos de test mas actuales.

147

Sus ventajas

Extraordinaria eficacia microbicida y fiabilidad en la
aplicacion prictica.

* Seguridad de emplea.

Fiabilidad y sequridad en condiciones de aplicacion practicas.

Efecto adicional de limpieza.

* Sequridad microbicida total en las zonas de riesgo.

Ahorro de tiempo debido al enjuague corto.

- No afecta 1a calidad de los productos sensibles,

+ Ambiente de trabajo agradable.

Manejo sencillo y seguro.
Sin riesgo para el personal.
Larga duracion de los equipos.

Conserva su efecto microbicida después de un
almacenamiento largo yfo la exposicion a temperaturas
elevadas,

Desabastecimiento facil.
No altera las plantas biologicas de aguas residuales.
No requiere un tratamiento costoso de los residues.
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Composicion

Desinfectante QUAT: 40% de ingrediente activo, de n- alguildimetilbencil amonio.
Cesinfectante organico: 60% de urea estabilizada (tipo GRAS).

Especificaciones fisico-quimicas

Sabor: insipido en solucion, ligeramente amargo.

Cilor: caracteristico, ligero

Color: blanco puro o blanco hueso en estado solido.
Incoloro en solucian.

Apariencia: producto solido granulado en cristales.

pH (20°C) 1 gramovlitro: 6.5-75

Acidez como HCI: 50 — 55 mg HCIM0D g

Densidad: 0.6154 grimi

“aloracion volumétrica de n —alguil

Dimetilpencil amonio. B1-M11%

Especificaciones microbiologicas

Mo aplica.

Especificaciones de metales pesados
Cisponible segln reguerimiento.

Datos nutricionales

Mo aplica.

Almacenamiento

Almacene en un lugar fresco y seco.
Embalaje

Envase de PNV.C de 1 ko

Avenida Américas 53 - 05 cimpaqf.cima_mm_(n Parque Agroindustrial de la Sabana
PEX: 420 2097 www Cimpa.com.co Bodega 97 - 98, Tel: 091 85 B2 25
Bogota DL, Ermi 1 Via Mos quess - Bogota
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Pureza y legislacion

IWWIMA: 2015 — Expediente-20087721 vigente hasta Agosto 26 de 2022,

ICA: REG. 1890. Estatus Actual: Activo.

LD 50: 3675 mar par kilogramo de peso corporal.

Biodegradabilidad: a los 21 dias degradabilidad superior al 92%.

Deben siempre consultarse 1as regulaciones locales en materia de alimentacion referentes a
la situacion de este producto, va que |a legislacion sobre su uso puede variar de un pais a
otro. Podemos facilitar mas informacion sobre el estado legal de ese producto 3 peficion.
Seguridad y manipulacion

La hoja de seguridad del material esta disponible segun se requiera.

Pais de origen

UsA

Certificacion Kosher

Disponible segun requerimiento.

GMO
Mo aplica.
Alérgenos
Mo aplica.
CONTROL DE CALIDAD CIMPA 5.8.5, declara que los resultados
: repartados en &l presente certificsdo, S08
L] dos de la info b suminlslfada ped
nueatrs Provesdor, por lo tants s fundamenta
en sus thcnlcas de andlisls awtodzados. Bicha
imformacion ne exime a Musstros Clientes de
realizar sus propies analisis.
Avenida Américas 63 - 05 cimpaq::cirrq:.a_mm_.:n Parque Agroindusirial de la Sabana
PEX: 420 2097 WWW SiMpa.Comon Bodega 97 - 98, Tel: 051 854 B2 25
Bogota DLE. Em 1 ¥ia Mosguera - Bogota
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Beneficios

Las soluciones de TIMSEM enfran en contacto con los microorganismos, causando la
anulacion de 13s cargas negativas existentss a su alrededor v provocando:
Apertura incontrolada de los poros citoplasmaticos.
Pérdida de elementos esenciales. (Nitrdgeno, fosfora).
Ingreso de las cadenas de carbono del radical alguilo.
Los efectos anteriores causan la destruccion de la membrana v del ndcleo celular,
asegurando la total eliminacion del microorganismo, sin posibilidad de crear
resistencia al producto.
Trabaja 100 % en condiciones adversas:
Presencia de materia organica.
Aguas duras: 500 p.m de CaCo,
Rangos exiremos pH: 3 -11.
Alto rendimiento: sus bajas concentraciones de uso le brindan muchos mas litros de
solucion germicida por kilo de producto.
Baja toxicidad: no se absorbe a través de la pigl.
Mo causa irmitacion
Mo emana vapores ni gases toxicos.
Ld50: Cral para el hombro 3.675 mo/ka de peso en su estado solido.
Clasificacion toxicologica: IV
Reduce |a tension superficial de |as soluciones permitiendo que estas penefren en
cavidadss, gristas v porosidades para una completa desinfeccion.
TIMSEN controla:
Gérmenas Gram positivos
Gérmenes Gram negativos.

Salmonella spp Clostridiumpertringens
Listeria monocytogenes E Coli

Pséudomas Aeromonasspp
Clostridiumbotulingm Yersiniaenterocolitica
Staphylococcusaureus Fusarium sp

Brusslia Aspergilius Flavus
Campylobacter BacillusCereus
Sclerotinaspp Palivirus

Dosis
Base de datos: cuchara dosificadora de 4 gramos.

Desinfeccion ambiental: si la aplicacion es para ambisntes, cuartos frios v camos
transportadores, se debe suministrar 2 gramos por litro de agua, es decir 200 ppm.

Avenida Américas 63 - 05 cimpag@dmpa.com.co Parque Agroindustrial de la Sabana
PEX: 420 2007 www{impaltgmm BW';I? - Q8 Tel: 097 804 82 25
Bogota DL, Em 1 ¥ia Mosguera - Bogota
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INTERNATIONAL
CITROSAN &5 un novedoso, seguro y efectivo
desinfectante fungicida y baclericida de crigen
natural, de amplio especiro gemnicida, formulado
para aplicacién directa a alimentos sin necesidad
de enjuague. CITROSAN ftiene come ingrediente
acfivo una mezcla balanceada de sanitizantes de

origen nafural como exracto de semilas de
cliricos, y acidos organicos. CITROSAN aciia a

FICHA TECNICA

WECHD gy

<g

MECO

CITROSAN

SANITIZANTES DE CONTACTO DIRECTO CON ALMENTOS

APLICACIONES

+Aplicaciin directa a alimentos
Agricuitura

en general.

*Superficies de contacto directo.

nivel de membrana celular. De igud mado,frabaja rSanifizacicn operativa.

sobre el dioxido de carbono de la celula

microbiana reduciendo y oxidando con altisima PROPIEDADES

potencia y eficacia; dafiando el citoplasma y la i i

pared celular, impidiendo asi la multiplicacién y la Presentaciin Liguido

aparicion de cepas resistentes. La formula de Calor Maranja-ambar

CITROSAN estd perfectamenie disenada para ser Thor Tigero a oircos

usada tanto en alimentos directamante, como en -

superficies. pH 1%. 200-3.30

BENEFICIOS Espumasidad Baja

«Amplio espectro bactericida. Biodegradabilidad S
Fungicida. Fosfatos Ho
WAniiviral Concentracicn activos 36-40%
*Antiséptico.
Biodegradable. o

~5equro al personal.
*Extracto de origen natural. organico)

DILUCION DE USO: 2.5-3.0 miiL

MODO DE USQ: Cifrosan se puede aplicar por
aspersion, mopeo o sumergimignto, segun o
fue se necesite desinfectar

=
F
5
=
3
=
&
B
+

RIEBG0 EEFECIAL

PRECAUCIONES PRIMEROS AUXILIOS:

INGREDIENTES: Agua, mezcla de Acidos
organicos, extracto de citricos.

Nota: Citrosan con el tiempo sufre de una Muta
rotacidn lo cual intensifica su color {lo oscurecs) parg
no afecta a sus propiedades microbicidas.

MANTENGASE ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS
Inhalacion: alefe fuents de vapores, sdministre oxigeno s la respiracion es
frabajosa, consiga inmediala ayuda médica. Confacfo con 13 pisl fave
rapidamente las areas afecladas durante por lo menos 15minulos. Quilese
Ia ropa confaminada lo mas pronfo posible y lavaras anfes de utillzarla
nusvamenie. SiJa iritacidn persiste consulte & médieo. Confacto con los
gjos: enjuague inmedisfaments con sbundante agua fria que este fiuyenda
duranie par fo menas 15 minutos, af fa ivitacion, hinchazdn o nflamacidn

REGISTROS: persisten acuda & un -:ﬂ'aJ.rm'-:go Ingastion: no induzea al vamito. S el
paciente esla conciente déle a beber leche o agua para diui. Nunca de
'Y nada en la boca de una persona inconscignte. Consiga ayvda médica oe
Q' inmediato. No reutilice &l recipients. Por favor, lea [a hoja de seguridad

anfes de usar. No mezclar con clore.

Q-0022-009 AV. 28-02-06
i E R ¥ C o] A c L E N T E
MATRIZ/SALTILO  TORREON TUMIA AGUSCAUENTES  HERWOHLLD  cuacin GELAYA VERLY FUEALA CENTRD  CHHUAHUA

01 {3441 4 S1Z038 0[BT} 712 IRAD 01 4| 1044180 OF J49) 10627186 D (002 ZO00650 o) j0e7) TR0 000 O1GEMBERE [ @3gj0400Taz MEEDA003315 TN 0141636

e mail :venias .@dl’ rimematioral com

comentariosBdikeninizmational Iocm
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HIPOCLORITO DE SODIO
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5%y 2,5%

SECCION | : Identificacién del Producto y del Proveedor

Nombre del producto

HIPOCLORITO DE SODIO 5% y 2,5%

Cadigo interno del producto

Proveedor CLOROVAL S.A.

Uso del producto AGENTE BLANQUEADOR, DESINFECTANTE

Direccién CAMINO SANTA MARGARITA 0381, SAN BERNARDO. SANTIAGO. CHILE.
Teléfono 56-2) 367 1658 — 367 1651

Teléfono de emergencia 56-2) 777 1994 - RITA CHILE

Fax 56-2) 854 2431

e-mail

Etencioncliente@cloroval.cI

SECCION Il : Composicién / Ingredientes

Descripcion quimica

SOLUCION ACUOSA DE HIPOCLORITO DE SODIO

Férmula quimica

NaClO

Sinénimos CLORO, BLANQUEADOR
N° CAS 7681-52-9 _ Componente principal, sal sédica del &cido hipoclérico
N° UN NO CLASIFICADO
B Clasificacion de LD50 mg/kg oral
Producto Concentracion . N° CAS N° NU LPP ppm LPA mg/ms
riesgo (ratas)
’ ) NO .
Hipoclorito No determinado
CLA
de 50+0,2 NO 8.190 (100% (1 ppm
7681-52-9 SIFI 0,5
So 625+0,2 CLASIFICADO CAD NaClO) para
dio cloro)
o]
Soda
ca ) ! ) .
i <0,1 8 1310-73-2 1823 Sin Informacién Sin Informacién 2,0
usti
ca

SECCION IIl : Identificacion de los Riesgos

Marca en la etiqueta

|IRRITANTE - Xi

Clasificacién de riesgos del producto quimico

|NO CLASIFICADO

a) Peligro para la salud de las personas: SIN INFORMACION

Efectos de una sobre exposicion aguda (por una vez)

|Inhalacion

CAUSA IRRITACION EN MUCOSA NASAL Y GARGANTA

Contacto con la piel

CAUSA IRRITACION Y/O QUEMADURA

Contacto con los ojos

CAUSA IRRITACION Y/O QUEMADURA

|Ingestion

CAUSA IRRITACION Y/O QUEMADURA EN BOCA, TRACTO GASTROINTESTINAL
ESTOMAGO. PRODUCE NAUSEA, VOMITO.

Efectos de una sobre exposicion crénica (largo plazo)

Condicion médica agravada por exposicion al producto

SOBREEXPOSICION PRODUCIRA IRRITACION CONSTANTE DE OJOS, NARIZ Y
GARGANTA.

b) Peligros para el medio ambiente

DARNINO PARA VIDA ANIMAL Y VEGETAL
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SECCION IV : Medidas de Primeros Auxilios

En caso de contacto accidental con el producto, proceda de acuerdo con:

Inhalacion

LLEVE LA VICTIMA A AIRE FRESCO. DE RESPIRACION ARTIFICIAL SOLO SI NO
RESPIRA. SI LA RESPIRACION ES DIFICIL, SUMINISTRE OXIGENO. BUSQUE
ATENCION MEDICA INMEDIATA

Contacto con la piel

REMUEVA LA ROPA CONTAMINADA. LAVE LAS AREAS AFECTADAS CON
/AGUA Y JABON. BUSQUE ATENCION MEDICA SI HAY IRRITACION

Contacto con los ojos

LAVE INMEDIATAMENTE CON AGUA LIMPIA POR UNOS 20 MINUTOS.
MANTENGA 0JOS ABIERTOS. BUSQUE ATENCION MEDICA INMEDIATA

lingestién

NO INDUZCA VOMITO. SI LA VICTIMA VOMITA, COLOQUELA DE COSTADO
PARA EVITAR QUE RESPIRE EL VOMITO. DE A BEBER DOS A TRES VASOS DE
/AGUA. NO DE DE BEBER Sl LA VICTIMA ESTA INCONSIENTE O TIENE
CONVULSIONES. BUSQUE ATENCION MEDICA INMEDIATA

Notas para el médico tratante

EL TRATAMIENTO DEBE REALIZARSE SEGUN SINTOMAS Y LA CONDICION
CLINICA DEL ACCIDENTADO.

SECCION V : Medidas para Lucha Contra el Fuego

Agentes de extincion

EL PRODUCTO NO SE QUEMA. MOJE LOS ENVASES CON AGUA PARA EVITAR
CALENTAMIENTO

Productos peligrosos de la combustién

SOLUCION ACUOSA. POR DESCOMPOSICION LIBERA Cl: (GAS CLORO)
FRENTE A ALTAS TEMPERATURAS DEL ENTORNO DE UN INCENDIO

Procedimientos especiales para combatir el fuego

USE RESPIRADOR AUTONOMO Y ROPA DE PROTECCION IMPERMEABLE

Equipos de proteccién personal para combatir el fuego

EQUIPO NORMAL. PROTECCION DE LOS 0JOS. PROTECCION RESPIRATORIA

SECCION VI : Medidas para Controlar Derrames o Fugas

Medidas de emergencia a tomar si hay derrames del
material

FORME DIQUES PARA CONTENER EL DERRAME. LAVE RESIDUOS CON AGUA.
VENTILE EL AREA.

Equipo de proteccién personal para atacar la emergencia

GUANTES DE GOMA Y ANTEOJOS DE SEGURIDAD.

Precauciones que se debe tomar para evitar dafios al
ambiente

EVITE DERRAMES EN SUELO E INGRESO A ALCANTARILLADO, AGUAS DE
SUPERFICIE O SUBTERRANEAS

Métodos de limpieza

S| HAY DERRAME, USE MATERIAL ABSORBENTE Y DESCARTE. LAVE CON
AGUA.

Métodos de eliminacion de desechos

APLIQUE NORMATIVA VIGENTE.

SECCION VIl : Manipulacién y Almace

amiento

Recomendaciones técnicas

VITE EXPONER PRODUCTO Y ENVASES A TEMPERATURAS EXTREMAS
Y LUZ SOLAR.

Precauciones a tomar

UTILIZAR EQUIPO ADECUADO

Recomendaciones sobre manipulacién segura, especificas

MATERIAL UTILIZABLE POR PERSONAL CALIFICADO

Condiciones de almacenamiento

MANTENER ENVASES ORIGINALES Y BIEN CERRADOS. MANTENER ENTRE
+5Y 30°C

Embalajes recomendados y no adecuados

PUEDE SER ALMACENADO EN ENVASE PLASTICO. MANTENGA SOLO EN
NVASE ORIGINAL

SECCION VIII : Control de Exposicion/Proteccion Especial

Medidas para reducir la posibilidad de exposicion

ALMACENE EN AREA VENTILADA

Pardmetros para el control

NO APLICA

Limites permisibles ponderado (LPP) y absoluto (LPA)

0,5 MG/Ms

Proteccién respiratoria

RESPIRADOR PARA GAS CLORO

Proteccién para piel

RECOMENDABLE USO DE GUANTES DE PROTECCION

Proteccidn de la vista

RECOMENDABLE EL USO DE ANTEOJOS DE SEGURIDAD

Protecci6n para pies

RECOMENDABLE EL USO DE ZAPATOS DE SEGURIDAD

Otros equipos de proteccion

ROPA IMPERMEABLE

Medidas de ventilacion

BUENA VENTILACION, NATURAL O FORZADA
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Estado fisico LIQUIDO AMARILLO CLARO TRANSPARENTE
Apariencia y olor OLOR A CLORO

Concentracién 5+02%-25+02%

pH <12,0

Temperatura de descomposicion SIN INFORMACION

Punto de inflamacion NO APLICA

Temperatura de auto ignicion NO APLICA

Propiedades explosivas NO APLICA

Peligros de fuego o explosion NO COMBUSTIBLE

Velocidad de propagacion de la llama NO APLICA

Presién de vapor a 20°C 12 mm Hg

Densidad de vapor SIN INFORMACION

Densidad a 20°C 1,065 + 0,05 kgl/litro (5%) - 1,035 + 0,05 kg/litro (2,5%)
Solubilidad en agua y otros solventes SOLUBLE EN AGUA

SECCION X : Estabilizada y Reactividad

Estabilidad

ESTABLE EN CONDICIONES NORMALES

Condiciones que deben evitarse

TEMPERATURAS EXTREMAS, LUZ SOLAR

Incompatibilidad (materiales a evitar)

ACIDOS, AMONIACO, MATERIALES OXIDABLES

Productos peligrosos de la descomposicion

GASES DE CLORO GASEOSO

Productos peligrosos de la combustién

GASES DE CLORO GASEOSO

Polimerizacion peligrosa

%

SECCION Xl : Informacién Toxicolégica

Toxicidad aguda

IRRITANTE FUERTE

Toxicidad crénica o de largo plazo

SOBREEXPOSICION IRRITARA 0JOS, NARIZ Y GARGANTA

Efectos locales

IRRITACION EN ZONA DE CONTACTO

Sensibilizacién alergénica

NO DISPONIBLE

SECCION XII : Informacion Ecolégica

Inestabilidad

DESCOMPONE BAJO CALENTAMIENTO, EN CONTACTO CON ACIDOS Y CON
LA LUZ, GENERANDO GASES TOXICOS. ES UN OXIDANTE FUERTE.

Persistencia/Degradabilidad

REACCIONA DEGRADANDO EN CONTACTO CON MATERIA ORGANICA Y LUZ
SOLAR.

Bio-acumulacién

NO ACUMULA DADO SU REACTIVIDAD FRENTE A LA LUZ.

Efectos sobre el ambiente

PRODUCTO PERJUDICIAL PARA EL MEDIO ACUATICO. EVITE INGRESO A
AGUAS DE SUPERFICIE O SUBTERRANEAS

SECCION XIII : Consideraciones sobre Disposicién Final

Método de eliminacién del producto en los residuos

DISPONER DE ACUERDO A LEGISLACION VIGENTE

Eliminacién de envases/embalajes contaminados

ELIMINAR EN VERTEDEROS AUTORIZADOS

SECCION XIV : Informacién sobre Transporte

NCh 2190, marcas aplicables

N° NU

NO CLASIFICADO

Clase y division de riesgo

NO CLASIFICADO

SECCION XV : Normas Vigentes

Normas internacionales aplicables

RTECS No: NH3486300
EC No: 017-011-00-1

Normas nacionales aplicables NCh 2190

R: 31-36/38
FrasesRyS S: (1/2-)28-4
Marca en etiqueta IRRITANTE - Xi
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ANEXO C. Programa de abastecimiento de agua

PRESENTACION

ABREGO FOODS S.A.S es una empresa productora y comercializadora de alimentos y
por tal razén se disefio e implemento el programa de abastecimiento de agua con
objetivos claramente definidos y con los procedimientos requeridos para garantizar agua
potable, disponer de suficiente agua en condiciones de temperatura y presion requeridas
para cubrir las necesidades correspondientes a un dia de produccion.

El programa de abastecimiento de agua debe estar escrito y a disposicion de la autoridad
sanitaria competente.
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INTRODUCCION

Asegurar la disponibilidad de agua potable dentro de una planta procesadora de alimentos
es de gran importancia ya que esta influye en la inocuidad del alimento. Segun la
Resolucion 2674 del (Ministerio de Salud y Proteccién Social, 2013), todos los
establecimientos que se dediquen a procesar, manipular, empacar, distribuir y almacenar
alimentos deben de contar con un tanque de reserva de agua potable para suplir las
necesidades de un dia de produccion.

De igual manera la Resolucion 2115 del (Ministerio de la Proteccién Social, 2007),
establece los pardmetros fisico quimicos que debe de cumplir el agua para que sea
potable.

Teniendo en cuenta los requisitos que establece la legislacion Colombiana la empresa
ABREGO FOODS S.A.S en la calidad de cumplir con estas especificaciones técnicas ha
elaborado el presente programa teniendo en cuenta las necesidades que la empresa
presenta.

1. OBJETIVOS
1.1 OBJETIVO GENRAL
Garantizar el adecuado suministro de agua potable para ejecutar todas las actividades
asociadas al procesamiento de alimentos en la empresa ABREGO FOODS S.AS,
teniendo en cuenta los parametros que establece la Resolucion 2115 de 2007 y la
Resolucién 2674 de 2013.
1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un continuo seguimiento para el adecuado cumplimiento y eficiencia del
programa de abastecimiento de agua potable.

e Realizar las pruebas de verificacién de agua potable sobre los valores admisibles de
cloro libre residual y pH, registrando dichos valores en los formatos de registro.

e Realizar andlisis de laboratorio certificado de aguas para determinar la calidad del
agua que se esta utilizando en la empresa.

2. ALCANCE
El presente programa esté dirigido al cumplimiento de la normatividad legal vigente al

control y abastecimiento de agua potable para consumo humano en la planta procesadora
de alimentos ABREGO FOODS S.A.S.
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3. RESPONSABLE

El programa de abastecimiento de agua potable debe ser autorizado y ejecutado por un
operario que serd designado por la empresa, este debera de realizar las pruebas de
control para determinar la calidad del agua antes de iniciar el proceso.

La empresa debera de realizar examenes de laboratorio certificado para determinar la
potabilidad del agua en los sistemas de acueducto que proveen del servicio a la empresa
ABREGO FOODS S.A.S.

4. DEFINICIONES
AGUA CRUDA: Es aquella que no ha sido sometida a proceso de tratamiento.

AGUA PARA CONSUMO HUMANO: Es aquella que se utliza en bebida directa y
preparacion de alimentos para consumo.(Ministerio de Salud, 1998)

AGUA POTABLE: Es aquella que, por reunir los requisitos organolépticos, fisicos,
guimicos y microbioldgicos, en las condiciones sefialadas en el presente decreto, puede
ser consumida por la poblacion humana sin producir efectos adversos a su salud.
(Ministerio de Salud, 1998)

AGUA SEGURA: Es aquella que sin cumplir algunas de las normas de potabilidad
definidas en el presente decreto, puede ser consumida sin riesgo para la salud humana.
(Ministerio de Salud, 1998)

ANALISIS BASICOS: Es el procedimiento que se efectlia para determinar turbiedad,
color aparente, pH, cloro residual libre o residual de desinfectante usado, coliformes
totales y Escherichia coli. (Ministerio de Salud, 1998)

ANALISIS COMPLEMENTARIOS: Es el procedimiento que se efectia para las
determinaciones fisicas, quimicas y microbiolégicas no contempladas en el andlisis
basico, que se enuncian en la presente Resolucion y todas aquellas que se identifiquen
en el mapa de riesgo. (Ministerio de Salud, 1998)

ANALISIS FISICO Y QUIMICO DEL AGUA: Son aquellos procedimientos de laboratorio
que se efectan a una muestra de agua para evaluar sus caracteristicas fisicas, quimicas
0 ambas. (Ministerio de Salud, 1998)

CALIDAD DEL AGUA: Es el conjunto de caracteristicas organolépticas, fisicas, quimicas
y microbiologicas propias del agua. (Ministerio de Salud, 1998)

CLORO RESIDUAL LIBRE: Es aquella porcién que queda en el agua después de un
periodo de contacto definido, que reacciona quimica y biolégicamente como acido
hipocloroso o como i6n hipoclorito. (Ministerio de la Proteccion Social, 2007)

COLIFORMES: Bacterias Gram Negativas en forma bacilar que fermentan la lactosa a
temperatura de 35 a 37°C, produciendo &acido y gas (CO2) en un plazo de 24 a 48 horas.
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Se clasifican como aerobias o anaerobias facultativas, son oxidasa negativa, no forman
esporas y presentan actividad enzimatica de la B galactosidasa. Es un indicador de
contaminacién microbiologica del agua para consumo humano. (Ministerio de la
Proteccion Social, 2007)

COLOR APARENTE: Es el color que presenta el agua en el momento de su recoleccién
sin haber pasado por un filtro de 0.45 micras. (Ministerio de la Proteccién Social, 2007)

ESCHERICHIA COLI - E-coli: Bacilo aerobio Gram Negativo no esporulado que se
caracteriza por tener enzimas especificas como la 3 galactosidasa y B glucoronidasa. Es
el indicador microbiol6gico preciso de contaminacion fecal en el agua para consumo
humano. (Ministerio de la Proteccién Social, 2007)

FUENTE DE ABASTECIMIENTO: Es todo recurso de agua utilizado en un sistema de
suministro de agua. (Ministerio de Salud, 1998)

SISTEMA DE SUMINISTRO DE AGUA POTABLE: Es el conjunto de obras, equipos y
materiales utilizados para la captaciéon, aduccién, conduccién, tratamiento,
almacenamiento y distribucion del agua potable para consumo humano. (Ministerio de
Salud, 1998)

TIEMPO DE CONTACTO PARA EL DESINFECTANTE: Es el tiempo requerido desde la
aplicacion del desinfectante al agua hasta la formacién como producto del residual del
desinfectante, de forma que esa concentracién permita la inactivacion o destruccién de los
microorganismos presentes en el agua. (Ministerio de la Proteccion Social, 2007)

TRATAMIENTO O POTABILIZACION: Es el conjunto de operaciones y procesos que se
realizan sobre el agua cruda, con el fin de modificar sus caracteristicas fisicas, quimicas y
microbioldgicas, para hacerla apta para el consumo humano.(Ministerio de la Proteccion
Social, 2007)

VALOR ACEPTABLE: Es el establecido para la concentraciobn de un componente o
sustancia, que garantiza que el agua para consumo humano no representa riesgos
conocidos a la salud. (Ministerio de la Proteccién Social, 2007)

5. SISTEMA DE SUMINISTRO DE AGUA
Actualmente la empresa ABREGO FOODS S.A.S cuenta con un suministro de agua del
acueducto de Sachacoco ubicado en el Municipio de Timbio Cauca. Cuenta con tanques

de almacenamiento de 5000 y 4000 L de capacidad, que abastecen un dia de produccion.

6. CARACTERIZACION MICROBIOLOGICA Y FISICOQUIMICA

Segun la resolucién 2115 de 2007 el agua potable debe de cumplir con las siguientes
especificaciones.
Cuadro 36. Caracteristicas fisicas

Caracteristicas Expresadas como Valor maximo aceptable

fisicas Unidades
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Color aparente Unidades de Platino Cobalto (UPC) 15
Olor y Sabor Aceptable 0 no aceptable Aceptable
Turbiedad Unidades Nefelométricas de turbiedad 2
(UNT)

(Ministerio de la Proteccién Social, 2007)

Cuadro 37. Caracteristicas Quimicas que tienen reconocido efecto adverso en la salud
humana.

Elementos, compuestos quimicos y

mezclas de compuestos quimicos Expresados Valor maximo aceptable

diferentes a los plaguicidas y otras como (mg/L)
sustancias.
Antimonio Sb 0.02
Arsénico As 0.01
Bario Ba 0.7
Cadmio Cd 0.003
Cianuro libre y disociable CN 0.05
Cobre Cu 1.0
Cromo total Cr 0.05
Mercurio Hg 0.001
Niquel Ni 0.02
Plomo Pb 0.01
Selenio Se 0.01
Trihalometanos Totales THMs 0.2

Hidrocarburos Aromaticos
Policiclicos (HAP)
(Ministerio de la Proteccion Social, 2007)

HAP 0.01

Cuadro 38. Caracteristicas quimicas que tienen implicaciones en la salud.
Elementos, compuestos quimicos y
mezclas de compuestos quimicos

Valor maximo

Expresados como aceptable (mg/L)

diferentes a los plaguicidas y otras

sustancias.
carbono orgénico Total COT 5.0
Nitritos NO, 0.1
Nitratos NO; 10
Fluoruros F 1.0

(Ministerio de la Proteccion Social, 2007)

Cuadro 39. Caracteristicas quimicas de otras sustancias utilizadas en la potabilizacion.
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Elementos y compuestos

_quir_nico_s gue tien_en Expresados como Valor maximo
implicaciones de tipo aceptable (mg/L)
econdmico
Calcio Ca 60
Alcalinidad Total CaCo3 200
Cloruros Cl - 250
Aluminio Al +3 0,2
Dureza Total CaCo3 300
Hierro Total Fe 0,3
Magnesio Mg 36
Manganeso Mn 0,1
Molibdeno Mo 0,07
Sulfatos S04 -2 250
Zinc Zn 3
Fosfatos PO4 -3 0,5

(Ministerio de la Proteccion Social, 2007)

Cuadro 40. Caracteristicas microbiologicas

Técnicas utilizadas Coliformes Totales Escherichia coli
Filtracion por membrana [0 UFC/100 cm® 0 UFC/100 cm®
Enzima Sustrato < de 1 microorganismo en 100 cm’ < de 1 microorganismo en 100 cm®
Sustrato Definido 0 microorganismo en 100 cm® 0 microorganismo en 100 cm®
Presencia — Ausencia Ausencia en 100 cm® /Ausencia en 100 cm’

(Ministerio de la Proteccion Social, 2007)
7. POTABILIZACION DEL AGUA

La fuente de abastecimiento de agua que utiliza la empresa ABREGO FOODS es el
acueducto de Sachacoco, dentro de los andlisis realizados por la empresa se determind
gue este no cumple con el limite permisible de turbiedad del agua que establece la
legislacion Colombiana, (ver anexo 1y 2) y no garantiza una constante en las variables de
control de agua potable que suministra, debido a esta inconsistencia se realiza
actualmente un proceso de higienizacion y almacenamiento de agua por 8 horas, llevando
el nivel de turbiedad dentro de los limites establecidos por la resolucion 2115 de 2007.
(Ver anexo 3y 4).

7.1 PROCESO DE ALMACENAMIENTO E HIGIENIZACION DEL AGUA

Teniendo en cuenta que el agua suministrada a la empresa viene con un proceso de
higienizacion, se realiza el almacenamiento de esta en un tanque de capacidad de 5000 L
donde las particulas de solidos quedan precipitadas por efecto de la gravedad en el fondo
del tanque, una vez se da este proceso el agua es bombeada hacia unos tanques de
almacenamiento con capacidad de 4000 L donde se realizan mediciones de pH y cloro
residual para poder realizar el proceso de higienizacion del agua que ingresa a la planta.
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7.2 SUSTANCIAS EMPLEADAS
Hipoclorito de sodio al 5 %

7.3 USOS DEL AGUA

El agua que llega a la empresa es utilizada en los procesos de limpieza y desinfeccién del
area de proceso, de equipos y utensilios, materia prima y personal manipulador, en la
elaboracion del producto, y esterilizacién de los frascos y alimento elaborado.

8. MONITOREO DEL CLORO RESIDUAL Y PH

Es imprescindible asegurar la ausencia de contaminacién en la red de suministro del
agua. Para ello, la medicion frecuente del cloro residual y el pH representan una
herramienta importante de verificacion y control de la calidad del agua que ingresa a la
empresa.

8.1 METODO UTILIZADO

Existen numerosos métodos para el monitoreo de cloro residual y pH en el agua. En la
empresa Abrego Foods se utiliza el método del Kit de colorimetria para realizar la
medicion este tendra el siguiente procedimiento y se efectuara antes de dar inicio a la
jornada laboral.

Se toma la muestra de agua en el recipiente del kit hasta llegar a al nivel marcado

Para la prueba de cloro agregar 4 gotas de Orthotolidina, tapar, mezclar, colocar, muestra
sobre papel blanco y comparar color con la tabla del kit.

Para la prueba de pH agregar a la muestra de agua 4 gotas de Fenol rojo, tapar, mezclar
colocar muestra sobre papel blanco y comparar con tabla de color del kit.

Registrar en formato de verificacion los valores obtenidos.
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Resultado fisicoquimico acueducto
L neel
Bioindustrial iIca

REE Wo DDNT23

Laboratono de Anclisis
Irefrsdriad ¢ cle ANraios

INFORME DE LABORATORIO

VERSIOH Mo 33
EMPREZA ABREGD FCDOE 3A3 REFEREHCIA HMET1DD1380T
SUCURMEEDE MA
CONTACTD YHOM JARD ACCSTA FEREZ FECHA INGREED 2018M1rzs
CARGO REPREZENTANTE LEGAL FECHA AMALIZIE i Eo0 el B
TEL/IFAX J2095es132 FECHA REEULTADOD HEMz2nT
MRECCHEOM CALLE ITEMET7-07
CORREC yhon.a0o seaiigmall.oom ORIGINAL
LU3AR DE RECDLECTION PLANTA B8N JOACUIN EL TAMBD
HLUESTRA MUESTRA_1 AGUA ANTEE DE HIGIENIZAR (ACUEDUCTO)
HUESTRED REALIZADD POR CLIENTE ASPECTO L bpuicits B sduehacs OO AT
CLOR Inodoro COLOR Incoicro
LOTE oy CLAZE DE EWFAGIE FRASCO FLASTICD
CANT. MUESTRA 152900
RESULTADO FIZICORUIMICD

ANALIZIE UHID&D ESPECIFICACION RESULTADC METODO

pH [a 25°C) NI B85-80 T SM 4500 H+E
mg
DUREZA TOTAL CatOwL Miaxima 00 Pl BEMIMOC
mg
ALCALINIDAD TOTAL Ca n Miaxdmo 200 13 SMIIXNE
HIERRC: TOTAL migL Misdma 0.3 0,08 basado an SM 3500 Fa D
CLORUROE migL Miaxdmo 250 3 EM 4500 Clorums B
panads an Sk 4500 5082

SULFATSSE mgL Misdmo 250 ' <l = =
FOESFATOE mg'L Midma 0,5 R L] Expeciroioicmatna
HITRITSE (W3s) mgL Mindma 0,1 0,02 basado on SM A500-NO2 B
TUREIEDAD UNT Fdmimz: 2 M 3.2 SM 21X E
COLOR AFARENTE UPGC Misdma 15 15 MG
CORDUCTVIDAD (@ 26°C) paizm i 1000 Ell BM 25108
CLORD RESIDUAL LIBRE migL 03-20 0.8 SM 450 CL-F

E3PECIFICACKON DEFINIDA POR RE3DLUCKON 2116 DE 200T-MINIZTERIC DE FROTECCION SOCIAL

Dar Rl Saflaliahs B0 COMPTE SO L i ST gy i il i,
Las muesiras s& alracenaran darams 1 mes moeesis de almenios. no perecederns, materias primes, procuches. ereciuiioos] i 1 semana (muesiras
e agua  allenins pereredencs)
El nesuitadc apica onicaenbe & by mussir reciios v anslzacds
i 5= permiis B nsproduccion folal o partial de =ste dooumenic sin sutorizaciin =xpresa del Eborsbonic.
El pian ge russres s nesibrdc por & ol e

T Bl fl

i JULIETH WAL ERCA B. JHN JAifed YA

TECROUOMS, UM, T 01008 CANMICD FARMACELUMICO TP 0134574 BB 01681
AMALIETA PROCESD FISC ool ec0 JEFE DE LABSRATORIC FARMACELUTICO (DT EMCARAD
L darc Luresa, 1T e =ne — FIN DEL INFORME-—
Cipdado: KV RECUERDE: EETA EZ UNA COFLA ELE“?C"\IIC—'\.E_ U CERTIFECADD SRIGINAL

—abe 22 Mo. 2W 08 B0B800<0 opoidn 2
e angebsoindUsinal com :\-’I‘.‘d."‘l':\-:-.,!l’;h!-l:‘-ﬁ"ﬂ.l. oom Call - Coinmbi

162



PLAN DE SANEAMIENTO BASICO ergfg:
_&]J_I'G'SQ PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE | Versién 01

Resultado microbiolégico acueducto

< Angel S .
Bioindustrial ONAC ICa

et

Laboratorio de Andlisis

REZ. Mo D072

IZONEC 17026:2006
Industrial ¥ de Alimenios 12LAB-a
INFORME DE LABORATORIO
WERSTION e OO
EMPRESA  ABREGO FOODS SAS REFERENCIA 118110114027
SUCURISEDE CODIGO INTERNO PART-1433
CONTACTO YHON ACOSTA FECHA TOMA MUESTRA 2018/11/28
AREA REPRESENTANTE LEGAL FECHA RECEPCION 2018711128
TELIFAX 3200998132 FECHA ANALISIS 2018711128
DIRECCION CALLE 2TEN#7-07 FECHA RESULTADO 2018111430
CORREQ yhon.acosta@gmail.com ORIGINAL
LUGAR PLANTA SAN JOAQUIN EL TAMBO TEMP. 12,6 °C
MUESTRA MUESTRA_1 AGUA ANTES DE HIGIENIZAR (ACUEDUCTO)
MUESTREDQ REALIZADO POR CLIENTE LOTE 28112018
CLASE DE EMPAQUE FRASCO PLASTICO FECHA TOMA MUESTRA 2018M1/28
PROVEEDOR Acueducts Sachacoco CONDICION LIQuiDo
RESULTADO MICROBIOLOGICO DE AGUA
ANALISIS METODO ESPECIFICACION RESULTADO
* Recuento Total de Aerobios Mesdfilos UFC/100 mL Standard method - 9215 <100 0
* Recuento de Coliformes totales UFCA00 mL Standard method - 9222 0 0
* Recuento de Escherichia coli UFC/100 mL Standard method - 9222 0 0
* Andlisis Acreditado IS0 17025

RES. 2115/2007. MINISTERIO PROTECCION SOCIAL AGUA POTABLE
NOTA

La muestra analizada cumpie con los parametros establecidos.

El resultado aplica inicamente a la mussTa reclbida y analizada

Mo 5e parmite [ reproduccion fokal o parcial de este documentn s autorizacion expreca del labortono.
‘Reciplents o enviitura 2n la cual 58 recepciond 13 muestra en &l laboratono

El pian de mussires es realzada por al clients

DCAMPO
ANALISTA DE PROCESO MICROSICLOGLA BACTERICLOGA T.PT5-1505
JEFE DE LABORATORIO MICROBICLOGIA [E)
Fenchi e impresain: Shbads, 1 de Dickembee de 2018 — FIN DEL INFORME—
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Resultado fisicoquimico tanque de reserva

Biondustrial ica¥

RES Wo DOITIX

Laboratonio de Anilisis
Irekrstria! i che ANrrenios

INFORME DE LABORATORMND |I |II IIIIIIII
VERSION Mo 3

EMFRERA  ABREGD FOOO3S BAS REFEREMCIA 2HE11001 3808
FUCUREEDE MIA

CONMTAGTO YHOM JURC ACOSTA PEREZ FECHA INGREED Zmaniz:
CARGOD REPREZENTANTE LEGAL FECHA ANALIZIE O EMZH4
TELIFAX 1209956132 FECHA RESULTADO HHEMZNT
DIRECCIOM CALLEITEN#T-07

CORRED yhon.acostsfligmail.oom ORIGINAL

LIMIAR DE RECOLECCION PLANTA EAN JOACLUIN EL TAMBD

MUEITRA MUESTRA_2 AGUA HISIEMIZADA (PLANTA AF)
MUEITRED REALIZADD POR CLIENTE ASFECTO Liguido frasiuddo homogénen
DLOR Inodoro COLOR: Incoicrn
LOTE A CLAZE DE EMFAGUE FRASCD FLASTICD
GANT. MUESTRA 02550
RESULTADO FIZICOEUIMICD

AMALIZIZ MDD EZFECIFICACIKON REIULTADD METODO

pH [a 25°C) M &5 - 80 87 SM 4500 H+E
mg
DUREZS TOTAL CatoL Maxima 200 1r M ZMOC
mg

ALCALIMICAD TOTAL Ay Maxima 200 12 EMZIXNE
HIERR{Z TOTAL mg'L Mmoo 0,2 0,08 basado an SM 3500 Fo D
CLORURDE mgL BMasima 250 5 ‘BM 4500 Clorsms B
SULFATOS maL BMasima 250 "=l = Eh;-l-iﬂﬂ B
FOEFATOE mgl Mo 0,5 {05 Espactoiviomaina
MITRITOE (MO mg'L Misdmo 0,1 " <f),02 basado on SM A500-HOD B
TUREBIEDAD UINT Pdisimo 2 1,7 EM IO E
COLOR AFARENTE UPC Maximao 15 ] M 2HHC
COMDUCTIVIDAD (a 26°C) pscm Maximao 1000 35 BM 2510 B
CLORD RESIDUAL LBRE mg'L 0320 1,1 SM 4500 CL- F

ESPECIFICACION DEFINIDA FOR RESOLUCKON 2116 DE 2007-MINIZTERIC DE PROTECCION 20CIAL

4 Limite de oosneackin

La ruesa analzads oumphs con = (los) parametds) evaluado ) s=pin sspecficacion esabiecida

Las muesras s& macenamn durame 1 mes (muesias de almenins no perecederns, malenas primas, produches. tamackubioos] ¥ 1 Semana (muesTas
ide agua y Allmentos peneredencs)

El resuitado apllca dnicamenie & b mussia recibics v analzacds

g se permifie ke neproduccian fotal o parcial de esie donemenio sin aulorizscion sxpresa ded iaborsboric.

] pian de mussTen & realencn por & clene

T Bl
W JULIETH WALENCIA B JHON JAIRG YA A
TECHOLOA, SUNICA T.0 1008 SUBICD FARMAZEUTICO TP 01 34574 50800881
AMALISTA, PROCE 80 FISsC oo s JEFE DE LABORATIRICH FARMACE UTIC 0 (DT EMCAR AT
Fachs du e Lursta, 1F e =ni — FIN DEL INFORME-—
ot KTV RECUERDE: ESTA ES UMA COPIA ELECTROMICA DE 24U CERTIFICADD CRIGINAL
Tl 2% Mo 2N -08 G0B004S npcion 2 Pigina 1 de |
e angeioindusivial com coniacEnosiangeibicindusinal oom Call - Coiombs IR
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Resultados de analisis microbiolégico tanque de reserva

< Angel o

- -
Bioindustrial ONAC ICa
p , REE. Mo DD1TZR
Laboratorio de Anglisis IBOMEE 170262005 -
Incustrial y e Almertos 12LABS34
INFORME DE LAEORATORIO
WERSION We. 00
EMPRESA  ABREGO FOODS SAS REFEREMNCIA 1181101140332
SUCURISEDE CODIGO INTERND PART-1484
CONTACTO YHOMN ACOSTA FECHA TOMA MUESTRA 201811128
AREA REPRESEMNTANTE LEGAL FECHA RECEPCION 2098011/28
TELIFAX 3200006132 FECHA AMALISIS 2018011/28
DIRECCION CALLEZ7EN#7-07 FECHA RESULTADO 209811/30
CORRED yhon.acostaf@gmal com ORIGINAL
LUGAR PLAMTA SAMN JOAQUIN EL TAMED TEMP. 12°C
MUESTRA MUESTRA_2 AGUA HIGIENIZADA (PLANTA AF)
MUESTRED REALIZADO POR CLIENTE LOTE 281152018
CLASE DE EMPAQUE FRASCO PLASTICO FECHA TOMA MUESTRA 20181128
CONDICION LIKZUNIDO
RESULTADO MICROBIOLOGICC DE AGUA
ANALISIS METODO ESPECIFICACION RESULTADO
* Recuento Total de Aerobics Mesofilos UFCHA00 mL Standard method - 9215 <100 0
* Recuento de Coliformes totales UFC/A00 mL Standard method - 3222 0 o
* Recuento de Escherichia coli UFCM00 mL Standard method - 9222 0 0

* Analisis Acreditado IS0 17025

RES. 2115/2007. MINISTERIO PROTECCION SOCIAL AGUA POTABLE
NOTA

La muestra anallzada cumpie con los paramatros establecios.
El resultado aplica dnicamente a la mueasira reclbida y analzata
N0 B2 PEMTIE [ FEQNOOUCTION 1063l 0 Parcial de este 0ICUMENtD 5N JUDNZACON 2XPresa 0el I3oratono.

‘HE‘FFE{"IT.E o envoibura en la cual EE'I'EDE'WH"H, la muestra en el laboratono
El plan de musstres e realizado por 2l clients

OCAMPO
ANALISTA DE PROCESO MICROSIOLOGIA BACTERIOLOGA T.PT5-1605
JEFE DE LABORATORIO MICROBICLOGIA [E)

Ficha e imaresein. Sibada, 1 de Dickemben de 2018 ——FIN DEL INFORME— Iy g s sl SI08F
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ANEXO D. PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

PRESENTACION

ABREGO FOODS SAS es una empresa productora y comercializadora de alimentos y por
tal razén se disefio e implemento el presente documento como un procedimiento para el
seguimiento y control del manejo de residuos solidos de acuerdo a lo que establece la
resolucion 2674 de 2013 en la cual se establece que: “toda persona natural o juridica
propietaria del establecimiento que fabrique, procese, envase, embale, almacene y
expenda alimentos y sus materias primas debe implantar y desarrollar un Plan de
Saneamiento basico con objetivos claramente definidos y con los procedimientos
requeridos para disminuir los riesgos de contaminacion de los alimentos”.
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INTRODUCCION

La cantidad de residuos sdlidos a nivel mundial se incrementa aceleradamente debido al
crecimiento demografico y a los avances tecnologicos orientados a satisfacer el
consumismo mundial. A causa del aumento y a la mala disposicion de los residuos
sélidos, en las Ultimas décadas se ha desarrollado un gran impacto ambiental que ha
traido como consecuencia la contaminacion del agua, suelo y el aire del planeta afectando
directamente nuestra calidad de vida.

En Colombia la resolucién 2674 de 2013 del ministerio de salud y proteccion social regula
las actividades de las empresas dedicadas a la produccion, envase y transarte de
alimentos. Dentro del plan de saneamiento basico se debe de implementar un programa
de manejo de residuos sdlidos. Asi, la empresa Abrego Foods manteniendo su
responsabilidad social y ambiental ha disefiado y recopilado en el presente programa las
acciones necesarias para realizar un manejo y disposicién adecuada de los diferentes
residuos solidos que se generan en la empresa durante sus labores de produccion.

1. OBJETIVOS
1.1 OBJETIVO GENERAL

Implementar de manera constante y permanente practicas para el manejo y disposiciéon
de residuos sélidos en las instalaciones de la empresa ABREGO FOODS S.A.S.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
¢ Identificar los residuos sélidos que genera Abrego Foods en sus labores de
produccion.

¢ Concientizar al personal de Abrego Foods en la importancia del manejo de residuos
solidos.

e Minimizar el impacto ambiental mediante la correcta disposicion de los residuos
solidos.

2. ALCANCE
El programa de manejo de residuos soélidos aplica a las instalaciones da la empresa
Abrego Foods Ubicada en el Municipio de El Tambo Cauca. En especial en aquellas
areas donde la produccion de residuos sélidos es mayor.

3. DEFINICIONES

Compostaje. Proceso bioldgico controlado que permite la degradacion y estabilizacion de
la materia organica por accién de los microorganismos. (ICONTEC, 2009).

Inerte. Son aquellos que no permiten su descomposicion, ni su transformacion en

materia prima y su degradacion natural requiere grandes periodos de tiempo. Entre éstos
se encuentran: el icopor, papel carbén y los plasticos.(Presidente de la Republica, 2005).
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Residuo sdlido. Un residuo es cualquier objeto, material, sustancia o elemento sélido
resultante del consumo o uso de un bien en actividades domeésticas, industriales,
comerciales, institucionales, de servicios, que el generador abandona, rechaza o entrega
y que es susceptible de aprovechamiento o transformaciéon en un nuevo bien, con valor
econdmico o de disposicidn final.(Ministerio de Vivienda, 2017)

Residuo sélido aprovechable. Es cualquier material, objeto, sustancia o elemento sélido
que no tiene valor de uso directo o indirecto para quien lo genere, pero que es susceptible
de incorporacion a un proceso productivo.

(Ministerio de Vivienda, 2017)

Residuo sélido no aprovechable. Es todo material o sustancia sélida o semisoélida de
origen organico e inorganico, putrescible o no, proveniente de actividades domésticas,
industriales, comerciales, institucionales, de servicios, que no ofrece ninguna posibilidad
de aprovechamiento, reutilizaciéon o reincorporacion en un proceso productivo. No tienen
ningun valor comercial, requieren tratamiento y disposicién final y por lo tanto generan
costos de disposicion. (Ministerio de Vivienda, 2017)

Residuo peligroso. Es aquel que, por sus caracteristicas infecciosas, téxicas, explosivas,
corrosivas, inflamables, volatiles, combustibles, radiactivas o reactivas puedan causar
riesgo a la salud humana o deteriorar la calidad ambiental hasta niveles que causen
riesgo a la salud humana. (Ministerio de Vivienda, 2017)

Residuo organico biodegradable. Aquellos residuos que tienen la caracteristica de
poder desintegrarse o degradarse rapidamente bajo la acciébn de un agente bioldgico
como animales, bacterias, hongos. (Hoyos, 2014)

Residuos especiales. Son aquellos residuos que contienen o pueden contener agentes
patdgenos en concentraciones o cantidades suficientes para causar enfermedad a un
huésped susceptible.(Hoyos, 2014)

Reciclaje. Es el proceso mediante el cual se aprovechan y transforman los residuos
sélidos recuperados y se devuelve a los materiales su potencialidad de reincorporacién
como materia prima para la fabricaciéon de nuevos productos. El reciclaje puede constar
de varias etapas: procesos de tecnologias limpias, reconversion industrial, separacion,
recoleccién selectiva acopio, reutilizacion, transformacion y comercializacién. (Ministerio
de Vivienda, 2017).

Residuo quimico. Son los restos de sustancias quimicas y sus empaques o cualquier
otro residuo contaminado con éstos, los cuales, dependiendo de su concentracion y
tiempo de exposicion pueden causar la muerte, lesiones graves o efectos adversos a la
salud y al medio ambiente. (Presidente de la Republica, 2005)

4. CONTAMINACION POR RESIDUOS SOLIDOS
La produccion acelerada, el manejo inadecuado de los residuos sélidos ha generado

fuertes impactos ambientales, contaminando tres recursos vitales para el planeta; el aire
el suelo y el agua.
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Ademas de la contaminacion del aire, la tierra y el agua; la mala gestion de los residuos
tiene efectos perjudiciales para la salud publica (por la contaminacién ambiental y por la
posible transmision de enfermedades infecciosas vehiculizadas por los roedores que los
habitan) y degradacion del medio ambiente en general, ademas de impactos paisajisticos.
Asimismo, la degradacion ambiental conlleva costos sociales y econémicos tales como la
devaluacién de propiedades, pérdida de la calidad ambiental, contaminacién cruzada con
los alimentos agricolas y sus efectos en el turismo.(Universidad nacional de Mar de Plata,
2016).

Contaminacion del suelo. Segun la FAO, (2019) el suelo es un recurso finito, lo que
significa que su pérdida y degradacion no es recuperable en el transcurso de una vida
humana. Los suelos afectan a los alimentos que comemos, al agua que bebemos, al aire
que respiramos, a huestra salud y la de todos los organismos del planeta.

La contaminacién del suelo provoca una reaccién en cadena. Se altera su biodiversidad,
reduciendo la materia organica que contiene y su capacidad para actuar como filtro.
También se contamina el agua almacenada en el suelo y el agua subterranea,
provocando un desequilibrio de sus nutrientes. Entre los contaminantes del suelo mas
comunes se encuentran los metales pesados, los contaminantes organicos persistentes y
los contaminantes emergentes, como los productos farmacéuticos y los destinados al
cuidado personal.

Teniendo en cuenta que estos residuos son depositados directamente al suelo sin que se
proporcione un manejo adecuado se conlleva al aumento progresivo de la contaminacion
y a la disminucién de vida en el mismo, debilitando la produccion de alimentos y afectando
la calidad de vida en un futuro.

Contaminacion del agua. En la actualidad al no realizarse un buen manejo de los
residuos solidos tanto el agua superficial como la subterranea se han visto perjudicadas,
ya sea por la basura que es arrojada directamente a los rios, quebradas o arroyos, como
los liquidos o jugos que la basura descompuesta a la intemperie genera y son filtrados a
través del suelo hasta llegar al agua subterranea.

Contaminacién del aire. Los residuos soélidos abandonados a cielo abierto deterioran la
calidad del aire que respiramos, tanto localmente como en los alrededores, a causa de las
quemas y los humos, que reducen la visibilidad, y del polvo que levanta el viento en los
periodos secos, ya que puede transportar a otros lugares microorganismos nocivos que
producen infecciones respiratorias e irritaciones nasales y de los ojos, ademas de las
molestias que dan los olores pestilentes. También, la degradacién de la materia organica
presente en los residuos produce una mezcla de gases conocida como biogas,
compuesta fundamentalmente por metano y diéxido de carbono (CH4 y CO2), los cuales
son reconocidos gases de efecto invernadero (GEI) que contribuyen al proceso de cambio
climético.(Universidad nacional de Mar de Plata, 2016).

4.1 CLASIFICACION DE LOS RESIDUOS
La norma técnica colombiana GTC 24 presenta criterios para la separacion de los

residuos sélidos en recipientes o contenedores para facilitar su posterior transporte,
aprovechamiento, tratamiento o disposicion. Esto garantiza la calidad de los residuos
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aprovechables y facilita su clasificacién, por lo que los recipientes o contenedores
empleados deberian ser claramente diferenciables, bien sea por color, identificacién o
localizacion.

Cadigo de colores
Sector Tipo de residuo

Fuente. ICONTEC, 2009)

Tipos de residuos para la separacion en la fuente
Tipo de

residuo

Clasificacién Ejemplos

Fuente (ICONTEC, 2009).
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Tipo de
residuo

Clasificacion Ejemplos

A nivel doméstico se generan algunos de los siguientes

residuos peligrosos:

— Pilas, ldmparas fluorescentes, aparatos eléctricos y
electrénicos

— Productos quimicos varios como  aerosoles
inflamables, solventes, pinturas, plaguicidas,
fertilizantes, aceites y lubricantes usados, baterias de
automotores y sus respectivos envases 0 empaques.

— Medicamentos vencidos

— Residuos con riesgo Bioldgico tales como: cadaveres
de Animales y elementos que ha entrado en contacto
con bacterias, virus o0 microorganismos patégenos,
como agujas, residuos humanos, limas, cuchillas, entre
otros.

Para el manejo de estos residuos se recomienda no

mezclarlos e informarse acerca de diferentes entidades

gue se encargan de su gestion.

— [Escombros

— Llantas usadas

— Colchones

— Residuos de gran volumen como, por ejemplo:
muebles, estanterias, electrodomésticos.

Para el manejo de estos residuos se recomienda
informarse acerca de servicios especiales de recoleccion
establecidos.

Fuente (ICONTEC, 2009)
4.2 LEY DE LAS CUATRO R

La organizacion ecologista Greenpeace promovié una iniciativa que denomino las tres
erres (3R) esta es una regla para cuidar el medio ambiente, especificamente para reducir
el volumen de residuos o basura generada relacionando los términos reducir, reutilizar y
reciclar, en la actualidad se ha dado la tendencia de aplicar una cuarta R denominada
reemplazar.

Reducir. Persigue causar el menor dafio posible al entorno. Para ello es fundamental
tener buenos habitos, bajar al minimo el consumo de los recursos existentes tanto como
la gasolina o la luz eléctrica, disminuir la contaminacion,

Explotar el planeta lo menos posible, con un enfoque justo, ético y utilizar sus recursos de
manera sustentable.

Reutilizar. Se trata de hacer que cualquier producto tenga una vida mucho mas larga,

debido a que vivimos en una “sociedad desechable”, constantemente somos instados a
comprar articulos “nuevos” o “mejorados” aun cuando el que tenemos puede ser reusado
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o reparado. Cuando se adquieren los productos se deben de buscar que estos puedan ser
usados continuamente o se les pueda dar un uso diferente al que presentan.

Reemplazar. Requiere la compra de productos de vida til prolongada, biodegradable, no
téxico y de menor impacto ambiental. Un ejemplo de esto es elegir otras alternativas a
juguetes que funcionan con pilas o que estan hechos de plastico; utilizar pafiuelos de tela
en vez de pafiuelos de papel; elegir cuadernos con tapas de cartdon en vez de plastico;
comprar envases de vidrio en vez de plastico o latas

Reciclar. El reciclaje es una manera de aprovechar los materiales, sin embargo, hay que
recordar que al reciclar se gasta energia y se contamina al reprocesar.

El reciclaje permite reintroducir los distintos materiales en los ciclos de la produccion,
ahorrando materias primas y disminuyendo el flujo de residuos que van a parar a los
tratamientos de disposicion final. Sin embargo, que un producto sea reciclable, como se
indica en muchos de ellos, no implica necesariamente que vaya a ser reciclado. Los
materiales que se reciclan mas facilmente en la actualidad son la materia organica, el
vidrio y el papel.

5. CONSIDERACIONES

Para asegurar la implementacién y funcionamiento del programa de manejo de residuos
sélidos en la empresa Abrego Foods, es muy importante tener en cuenta los siguientes
aspectos:

Residuos de la empresa Abrego Foods. Es de vital importancia conocer el tipo de
residuos que se estan produciendo durante las actividades de la empresa, con el objeto
de disefiar una estrategia para la separacion de residuos y la ubicacion de contenedores
en la planta. Segun el diagnéstico realizado a las instalaciones de la empresa Abrego
Foods se encontré que se generan gran cantidad de residuos organicos provenientes del
proceso de adecuacion del chontaduro.

En la actualidad los residuos de chontaduro son almacenados en canastillas y baldes que
Nno son para este uso, estos desechos se dejan en la intemperie durante el transcurso del
dia, la cascara de chontaduro es usada por personas del sector como alimento de aves y
porcinos realizando una recoleccién al final de la jornada laboral, la empresa no cuenta
con un sistema para el almacenamiento y adecuado manejo de la semilla, materia prima
en mal estado y el vastago del chontaduro generando la contaminacion del suelo y la
produccién de microorganismos y patdgenos cerca al area de la empresa.

— Se pudo evidenciar que Abrego genera residuos sélidos inorganicos en el area de
proceso como vidrio y tapas de metal que son almacenas en contenedores no aptos
para tal fin y que no cumplen con lo que establece la legislacion.

— Por accidentes laborales en el area de proceso, se encontrd el uso de guantes, gasas
y desechos de curas que sido usados por los operarios.
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— En el &rea sanitaria se encontraron residuos de papel higiénico y elementos de aseo
personal.

— En el &rea administrativa se encontré papel, carpetas, boligrafos y bolsas.
— Enlos alrededores de la empresa hay presencia de escombros

Clasificacién de residuos. De acuerdo al diagnéstico, los residuos generados durante la
etapa productiva de la empresa Abrego Foods se pueden clasificar en la categoria de
residuos no peligrosos y peligrosos. Con el objetivo de mejorar las labores de disposicion
final de los residuos se a destinar 7 tipos de contenedores para la separacion de los
residuos:

SEPARACION DE RESIDUOS
| VERDE | [y CREMA BLANCO

b

RDINAR
05 z,mrégs PERIODI! PLASTICOS BIODEGRADABLES |  VIDRIOY LATAS METALES

PAPEL, CARTON,

Ubicaciéon de contenedores para residuos solidos. En la actualidad no se cuenta con
los contenedores de uso interno ni externo, sin embargo, la empresa adquirird dichos
recipientes que seran ubicados de manera estratégica dentro y fuera de las instalaciones,
evitando generar cualquier tipo de contaminacion con el alimento en el area de
produccion. La empresa dispondra en sus alrededores de un punto ecoldgico para
depositar dichos residuos y realizar un tratamiento adecuado evitando la contaminacion
del medio y la proliferacion de plagas y microorganismos infecto contagiosos. El punto
ecolégico estara disefiado de tal forma que se le pueda dar un tratamiento a los residuos
organicos que no son llevados por las personas de sector, elaborando un abono que sera
utilizado como fertilizante de hortalizas, se mantendran los demas contendores tapados
hasta disposicion final. El area estaré aislada de animales domésticos, libre de basuras y
contara con un techo para evitar crecimiento de bacterias indeseables.

5.2 RESPONSABILIDADES
A continuacion, se describen los compromisos y obligaciones que debe de cumplir el
personal de la empresa Abrego Foods, para asegurar el funcionamiento del programa de
manejo de residuos sélidos.
Administracién. La administracion de la empresa Abrego tendra la responsabilidad de

disefiar, desarrollar y socializar el programa de manejo de residuos sélidos, en el cual se
recopilen las actividades para el manejo adecuado de estos residuos generados en sus
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instalaciones, de igual forma, debera asignar una persona encargada para implementar y
verificar el funcionamiento del programa.

Encargado del programa. El encargado del programa sera responsable de supervisar y
verificar la implementacién, funcionamiento y cumplimiento de los procedimientos para el
manejo adecuado de los residuos sdlidos que genera la empresa Abrego Foods durante
sus actividades productivas. Para cumplir con este objetivo serd deber del encargado del
programa realizar las siguientes actividades:

— Supervisar fuera de la planta. Observar los alrededores con el fin d evitar la
acumulacion de basuras y materiales sin uso. Llenar formatos de registro para verificar
el cumplimiento del programa.

— Supervisar dentro de la planta. Revisar las diferentes areas de la planta, con
especial atencion en el area de lavado, adecuacion y pelado, donde se produce mayor
cantidad de residuos, asi mismo comprobar el estado de los contendores dispuestos
en la planta. Finalmente diligenciar los formatos de registro y verificaciébn con el
objetivo de documentar y demostrar el funcionamiento del programa.

— Supervision al personal. Observar el cumplimiento y compromiso del personal con la
ejecucion del programa. En caso de observar practicas negativas, debera brindar
capacitacion al personal en clasificacion y manejo de residuos generados en la
empresa.

— Operarios. Cumplir con los procedimientos sugeridos en este manual con el fin de

realizar un buen manejo de los residuos soélidos generados en las actividades
productivas de la empresa.
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6. UBICACION DE LOS CONTENEDORES EN LA EMPRESA.
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7. COMPLEMENTOS

Manejo de residuos sélidos

Eyﬁﬁ ABREGO FOODS SAS
433¥
Ablfe O PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS
foods.
Cddigo: POE/ RS -001 Fecha de emision: 02 /02 /2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo: Controlar y reducir los riesgos para la salud debido a la exposicion a los
residuos, asegurando la adecuada recoleccién, almacenamiento temporal y disposicion
final.

2. Responsables: Operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia: Cada vez que se procese.

4. Materiales y equipos Desinfectante, probeta, detergente, esponja o cepillo de mano,
balde de 10 litros.

5. Procedimiento: Ubicar contenedores con tapa (tarros de basura) y rotulados en areas
estratégicas de la planta para el almacenamiento inicial de los desechos generados.

Recolectar y clasificar los residuos sélidos que se generen durante el proceso y
disponerlos en su respectivo contenedor.

Dar manejo adecuado a los desechos organicos.

Llevar los residuos reciclados al punto de disposicion final.

Lavar y desinfectar los contenedores una vez se haya retirado su contenido.

Llevar los residuos biolégicos a un sitio cercano para manejo adecuado de estos,

deben de ser transportados en bolsas identificadas como riesgo biol6gico
debidamente selladas.

OBSERVACIONES

Los residuos deben ser retirados inmediatamente después de ser generados (no
deben permanecer més de 12 horas almacenados.

Los contenedores deben de ser de uso exclusivo para la recoleccion y traslado de
residuos solidos. No se deben dejar en los pasillos.

El personal debe realizar esta labor con el uniforme de trajo, guantes y botas.
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%4 ngg ABREGO FOODS SAS
Ab MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS
1’@80 LIMPIEZA Y DESINFECCION CONTENEDORES
foods.
Cddigo: POE/ RS-001 Fecha de emisién: 02 /02 /2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Garantizar el control y evitar la proliferacion de plagas y olores

2. Responsables:
Operarios y/o manipuladores de alimentos.

3. Frecuencia:
Todos los dias después del retiro de los residuos.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, esponja o cepillo de mano, balde de 10 litros.

5. Medidas de seguridad:
Manipular soluciones de limpieza y desinfeccién con precaucién evitando en todo
momento el contacto directo con los ojos, boca y mucosas.

6. Procedimiento:

o Utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza como guantes industriales,
delantal plastico.

¢ Humedezca los contendores a limpiar.

e Aplicar detergente limpiador por dentro y por fuera del tanque y restregar con la
ayuda de una esponja o un cepillo de mano.

e Enjuagar con abundante agua

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo al cronograma de rotacion,
disponiendo de la cantidad necesaria.

e Mantener la solucion desinfectante por el tiempo establecido segun tipo de
desinfectante usado. No requiere enjuague.

e Colocar nueva bolsa plastica en el contenedor.

7. Cantidad de desinfectante a usar: de acuerdo con la ficha técnica del proveedor
Tiempo de accién de los desinfectantes
Tego 51 =10 minutos
Timsen = 5 minutos
Hipoclorito de sodio = 15 minutos
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6.1

ABREGO FOODS S.A.S Fecha:
% ) ,
Ab 23 REGISTRO DE DISPOSICION FINAL DE RESIDUOS SOLIDOS
Yego
foods.
Fecha Area de la cual se extrae Disposicion final en contendor Responsable
el residuo solido Verde | Azul Gris Crema | Blanco | Café | Rojo P
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B. Yhon Jairo Acosta
Pasante Directora Pasantia. Universidad del cauca Gerente de la empresa.
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ABREGO FOODS S.A.S

FECHA:

yods.

REGISTRO DE MONITOREO DE RESIDUOS SOLIDOS

Fecha

Area Estado del

inspeccionada

area

Inspeccién de
recipientes

Accion correctiva

Responsable

Cindy Yasmin Alvarez C.

Elaborado por:

Pasante

Revisado por:

Mg. Sandra Patricia Godoy B.
Directora Pasantia. Universidad del cauca

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta
Gerente de la empresa.
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ABREGO FOODS S.A.S FECHA:
75;;: CONTROL DE RESIDUOS SOLIDOS
Abre o
yods.
Fecha Tipo de residuo Destino Peso Observacion Responsable
Inspector: Supervisor:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B. Yhon Jairo Acosta
Pasante Directora Pasantia. Universidad del Gerente de la empresa.
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ANEXO E. PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS Y ROEDORES

INTRODUCCION

En las labores de manipulaciéon de alimentos denominamos plagas a aquellos animales
gue, en contacto directo con los Alimentos, producen su alteracién o contaminacion. En la
industria de alimentos las plagas mas comunes son los insectos y roedores que son
responsables de numerosos brotes de enfermedades, pues actian como vectores de las
mismas, es decir son capaces de llevar consigo agentes tales como bacterias, virus y
protozoos, siendo estos microorganismos los auténticos responsables de innumerables
afecciones en la poblacion consumidora.

Ademas de arriesgar la inocuidad de los alimentos, las plagas pueden causar pérdidas
econOmicas que pueden causar las plagas son mercancias arruinadas, potenciales
demandas por alimentos contaminados y los productos mal utilizados para su control. A
estos impactos econdmicos deben sumarse los dafios en las estructuras fisicas del
establecimiento, y por sobre todas las causas la pérdida de imagen de la empresa frente
al consumidor.

Abrego en su proceso de mejorar continuamente, ha disefiado el presente programa
recopilando algunas actividades para impedir y/o controlar la proliferacién de plagas en
sus instalaciones, garantizando de esta forma al consumidor la inocuidad del producto
que ofrece.
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1. OBJETIVOS
1.1 OBJETIVO GENERAL

Minimizar la presencia de cualquier tipo de plagas en el establecimiento 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

¢ Identificar las posibles plagas que pueden desarrollarse en las instalaciones de la
planta.

e Implementar actividades preventivas y correctivas para evitar la proliferacion de plagas
en las instalaciones.

e Realizar la documentacion y evaluar periédicamente las actividades que se
encuentran establecidas en el control de plagas y roedores.

e Sensibilizar y capacitar al personal operativo de la planta en los procedimientos
establecidos para el desarrollo del control de plagas.

2. ALCANCE

Las actividades y procedimientos recopilados en el presente programa deberan aplicarse
de manera continua a todas las areas de la empresa, operaciones de fabricacion,
empaque, almacenamiento y administracién que hacen parte de la planta procesadora de
chontaduro Abrego Foods.

3. DEFINICIONES

Cebo. Comida o preparacién presentada en formas y lugares adecuados para su
consumo por los animales-plaga. Puede contener en su composiciéon un veneno dirigido a
ellos. (Hoyos, 2014)

Control de plagas. Medidas desarrolladas por la empresa para prevenir o eliminar las
infestaciones de plagas, sobre la base de la informacion de las inspecciones de rutina, asi
como la asesoria técnica de especialistas y proveedores garantizados de plaguicidas.
(Hoyos, 2014)

Desinsectacién. Proceso quimico, fisico o biolégico para exterminar o eliminar
artropodos o roedores- plastas que se encuentren en el cuerpo de la persona, animales
domésticos, ropas, instalaciones fisicas o en el ambiente. (Hoyos, 2014)

Desratizacion: Es la accién destinada a eliminar roedores mediante métodos de
saneamiento basico, mecanicos o quimicos.
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ETA: Enfermedad de caracter infeccioso o toxico que es causada, 0 se cree que es
causada por el consumo de alimentos o agua contaminada.

Infestacién. Se refiere al nimero de individuos de una especie considerada nociva en un
determinado sitio. (Hoyos, 2014)

Fumigacion. Procedimiento para destruir malezas, artrépodos, plagas o roedores,
mediante la aplicacion de sustancias gaseosas 0 generadoras de gases. (universidad
Industrial de Santander, 2011)

Manejo integrado de plagas. Es la utilizacion de todos los recursos necesarios, por
medio de procedimientos operativos estandarizados, para minimizar los peligros
ocasionados por la presencia de plagas. A diferencia del control de plagas tradicional
(sistema reactivo), el MIP es un sistema proactivo que se adelanta a la incidencia del
impacto de las plagas en los procesos productivos.(Rodriguez G, 2009).

Roedor: Orden de mamiferos caracterizados por poseer un Unico par de dientes incisivos
de gran tamafio, de crecimiento continuo; son generalmente de pequefia envergadura,
con el cuerpo cubierto de pelo y vegetarianos. Los roedores (ratas, ratones) pueden
transmitir enfermedades si tienen acceso a los lugares donde se almacenan comestibles,
siendo la aparicibn de excremento sefial de su presencia. Estos animales llevan
gérmenes patdégenos, causantes de enfermedades, en sus patas, piel y aparato intestinal,
ya que suelen andar y alimentarse en basureros y cloacas, constituyendo asi un
importante foco de infeccion.(universidad Industrial de Santander, 2011)

Plaga. Definiremos como plaga a todos aquellos animales que compiten con el hombre en
la basqueda de agua y alimentos, invadiendo los espacios en los que se desarrollan las
actividades humanas. Su presencia resulta molesta y desagradable, pudiendo dafar
estructuras o bienes, y constituyen uno de los mas importantes vectores para la
propagacion de enfermedades, entre las que se destacan las enfermedades transmitidas
por alimentos (ETAS).(Rodriguez G, 2009).

Plaguicida. Todo agente de naturaleza quimica, fisica o biol6gica que solo en mezcla o
combinacioén, se utilice para la prevencion, represion, atraccién o control de insectos,
acaros, agentes patdgenos, nematodos, malezas, roedores u otros organismos nocivos a
los animales, plantas, a sus productos derivados, a la salud o a la fauna. (Hoyos, 2014).

Toxicidad. Propiedad fisiol6gica o bioldgica que determina la capacidad de una sustancia
guimica para producir perjuicios u ocasionar dafios a un organismo vivo por medios no
mecanicos. (Hoyos, 2014).

Vector. Se denomina vector a todo organismo que actia como mecanismo transmisor de

un agente patdgeno entre el medio ambiente y el hombre o de un organismo a otro.
(Hoyos, 2014)
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3.1 PLAGAS MAS COMUNES

En las instalaciones de la empresa dedicadas a la manipulacion de alimentos,
generalmente se encuentran plagas como: roedores (ratas y ratones), insectos (moscas,
cucarachas, hormigas, gorgojos), pajaros (palomas, gorriones entre otros

Cuadro 41. Plagas mas comunes

Tipo de plaga Especificaciones Imagen
Se encuentra en todo el
mundo. Al igual que las ratas,
los ratones tienen la necesidad
compulsiva de roer (cables
Ratén casero | eléctricos, tuberias, embalajes).
(Mus musculus | Sin embargo, la magnitud de
domesticus) los dafios y cantidad de
enfermedades transmitidas es
mucho menor en comparacion
con las ratas.

Las especies mas importantes
que predominan en &areas Rata parda

urbanas son la rata parda y la Rattus norvegicus
rata negra. Viven en pequefios
grupos, e incluso en los
arboles. Son de hébitos
nocturnos, se alimentan de
noche especialmente en areas
donde se almacenan alimentos
0 depositan granos o]
Rata parda desperdicios  organicos. En

Rattus norvegicus) Pasurales, mercados,
viviendas, puertos y cloacas.
Provocan danos en
instalaciones industriales,

Rata negra diques y canales de irrigacion.
(Rattus rattus) Debido a que albergan insectos
son portadoras de agentes Rata negra
causantes de enfermedades.
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Continuacién cuadro 1.

Tipo de plaga Especificaciones
Cucaracha alemana (Blattella Las cucarachas son omnivoras y evitan la luz del
germanica). dia, manteniéndose ocultas hasta la noche.

Cucaracha americana
(Periplaneta americana)

Cucaracha orientalis (Blatta
orientalis)

Tienen especial predileccion por alimentos de
alto contenido de almidén y azucares, productos
lacteos y de origen vegetal.

Las cucarachas son otro ejemplo de plaga
causante de la transmision de enfermedades
alimentarias debido a que tienen tendencia a
alimentarse de excrementos y basura de todo
tipo. En consecuencia, pueden funcionar como
vectores de distintas enfermedades causadas
por microorganismos presentes en las heces o
en el material en descomposicion del que se han
alimentado previamente.

Numerosos estudios cientificos han demostrado
la capacidad de las cucarachas para funcionar
como vectores de varias enfermedades
alimentarias al contaminar los alimentos con sus
heces o a través del contacto directo con las
patas. Entre ellas destacan: la Salmonelosis, la
Shigeliosis o la Campilobacteriosis. Ademas, se
ha visto que también pueden transportar (y por
tanto funcionar como vectores) de Escherichia
coli (puede causar infecciones intestinales
graves), Klebsiella pneumoniae (causante de
infecciones urinarias y neumonias) y numerosas
enterobacterias causantes de enfermedades
gastricas.

(Villegas, 2017).
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Continuacién cuadro 1

Tipo de

plaga Especificaciones Imagen

La mosca doméstica es uno de los
insectos contaminantes mas
comunes en los asentamientos
humanos y se ha asociado como
vector de diversos patdgenos
alimentarios. Se reproduce en
materia vegetal podrida o heces de
animales, donde adquieren 'y
transmiten  patégenos a  los
alimentos, causando el deterioro de
los mismos y la transmision de
enfermedades.

mosca domestica estado adulto

La mosca domestica estd asociada
con la vectorizacion de mas de 100
agentes etiologicos de
enfermedades bacterianas,
protozoarias y viricas.
La contaminacion de los alimentos
Mosca |se produce por simple contacto de
domestica |las patas, por las heces que
Musca producen mientras comen, 0 por un
domestica |liguido que vomitan antes de
alimentarse y que sirve para disolver

los sélidos y poder digerirlos. Ciclo biologico de la mosca
domestica

Pueden llegar a medir cerca de 4 a
7,5 mm de longitud. Poseen un
cuerpo dividido en tres partes:

cabeza, térax y abdomen. . \l :E TN
\ e o \

Las moscas presentan una _ N
metamorfosis completa, es decir, | = - ik - %
gue su ciclo biolégico consiste de los | | | s by

siguientes  estadios: huevo, larva, | | 5 di S o
pupa y adulto. La larva muda 2| | '
veces, de modo que hay una j-.u LTS
primera, una segunda y una tercera | ' g g 10-16 horas |
fase larvaria, siendo cada una de \ 513mm / _____ \ 13mm /
ellas de mayor tamafio que la % i il
precedente. (Villegas, 2017). pf Todw
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Continuacién cuadro 1.

Tipo de
plaga

Especificaciones

Foto

Mosca de la
fruta
Drosophila
melanogaster

La mosca de la fruta o del
vinagre, es un insecto
holometabolo (se refiere al
proceso en el cual un insecto
pasa en su desarrollo por una
metamorfosis completa de
cuatro estados: huevo, larva,
pupa y adulto). Las moscas de
la fruta miden
aproximadamente 3 mm de
largo, de color habano o
amarillo claro, tienen ojos rojos
y exhiben dimorfismo sexual
con diferencias claramente
visibles entre el macho y la
hembra. Estas se reproducen
en lugares donde hay
abundante fruta en
fermentacion.

La mosca de la fruta alcanza el
maximo de su poblacion
durante el verano y es
usualmente encontrada en las
cocinas y en areas de basuras
de las casas. La hembra pone
sus huevos dentro de la fruta o
vegetales fermentados, en
alcantarillas o drenajes. Los
huevos eclosionan a larva en
un lapso de 30 horas. Las
moscas de la fruta pueden
llegar a ser un problema de
salud para el hombre ya que
es un vector potencial de
microorganismos.
(Karageorgiou, 2018)

Ciclo de vida de la mosca de la fruta

macho

hembra

1 dia

—
embridn

1 dia

e

Primer estadio larvario

1 dia

)

prepupa‘;' wall. 3¢¢b

2 dias 1 dia S20undo estadio larvario

RS

B e i

Tercer estadio lavario

Mosca de la fruta estado adulto
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Continuacién cuadro 1.

Tipo de
plaga

Especificaciones

Foto

Arafia casera
Pholcus
Phalangioides

Arafia
domestica
Tegeraria
domestica

Arafia patona
o calavera
Holocnemus
pluchei

Las arafias son artropodos
cuentan con 8 pares de patas,
no tiene antenas ni alas lo que
las separa se los insectos, los
dos apéndices de su cabeza
funcionan como  6rganos
ponzofiosos. La mayoria de
las arafas disponen de cuatro
pares de ojos. El patron de
coémo se organizan,
dependera de la especie, y las
caracteristicas particulares.

Las arafias ayudan al medio
ambiente a través de la
eliminacion de voliumenes de
insectos, que, de otra manera,
estarian alrededor de jardines
y otros lugares. Juegan un
papel muy importante en el
control biolégico de plagas
agricolas. En general no
generan dafos, pero al tejer
sus telas y dejar residuos de
los insectos que comen, son

consideradas indeseables y
hasta  peligrosas  porque
pueden inocular  veneno,

generando un riesgo para los
trabajadores.

Arafia casera

Tegenaria domestica

Arafia patona
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Continuacién cuadro 1.

Tipo de plaga Especificaciones Foto
Familia de los aracnidos, cuyos | Alacran dorado
Escorpidn integrantes se caracterizan por
Centruroides |disponer de wuna cola que

finaliza en un aguijén venenoso.
También  conocidos  como
Alacran dorado | alacranes, se reparten en mas

Rhopalurus | de mil especies de distintos

junceus tamafios, que pueden medir
desde menos de diez
milimetros hasta més de veinte
centimetros. En todos los
casos, el cuerpo de estos

Alacran negro
Centruroides

noxius animales se divide en dos
sectores conocidos como
tagmas: el opistosoma y el

prosoma, equivalentes al
abdomen y al tronco.

Son Utiles predadores de
plagas y animales dafinos. Su
dieta consiste principalmente en
arafias, moscas, cucarachas,
grillos chapulines mariposas,
hormigas, ciempiés y
escarabajos.

Alacran peligroso Alacran peligroso

Color amarillo o marrédn Color amarillo ¢ marron Coloracion marron oscura a

claro claro negro
Lineas paralelas Dorso del cuerpo de Dorso con el mismo color del
longitudinales en el cuerpo coloracion marron cuerpo

Pinzas delgadas y largas

Pinzas delgadas y largas

Pinzas cortas y anchas

| Apéndice enel telson

Telson sin apéndice

Apéndice en el telson
(Ministerio de Salud, 2017)
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Continuacién cuadro 1.

Tipo de plaga

Especificaciones

Foto

Paloma
domestica
Columba Livia

las palomas son grandes
vehiculos de enfermedades, sobre
todo por la aplicacibn de
deyecciones que realiza alrededor
del nido, favoreciendo la
proliferacion de gérmenes,
bacterias y parasitos como
también vinchucas, moscas vy
piojos que terminan transmitiendo
enfermedades infecciosas como la
clamidiasis.

La histoplasmosis, patologia
generalmente localizada en los
pulmones, toxoplasmosis y
tuberculosis, son algunas de las
enfermedades que promueve.
(Universidad Catolica de Cordoba,
2016)

Reinita o]
platanero
Coereba
flaveola

Ave pequefia que mide no mas de
9 cm y pesa 9.5 gramos. Se
distingue por su cabeza negra con
una amplia franja blanca sobre los
0jos, espalda negra, garganta gris,
vientre amarillo y una mancha
blanca en las alas. El pico es
negro, corto y curvo; es un ave
muy activa que rara vez se posa
guieta por mucho tiempo.

Cucarachero
Troglodytes
aedon

Es un pajaro pequefio de
aproximadamente 11,5 cm, de
plumas color café pardo claro en
la parte dorsal; en las alas y cola
conserva este mismo color mas un
barrado negruzco; posee sobre el
ojo una raya blanca poco
conspicua.  Ventralmente las
partes inferiores son de color
amarilloso que se torna mas clara
hacia el abdomen y garganta.
Cola no corta.

Cucarachero
Troglodytes aeddn
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Continuacién cuadro 1.

Tipo de plaga Especificaciones
Son responsables de dafios
importantes en la agricultura.
En su forma adulta, el
, escarabajo mide de 12 hasta 35
Escarabajo L ,
milimetros. Tiene un color
Phyllophaga

negruzco o marrén rojizo sin
manchas importantes, son
nocturnos, y son atraidos por
las luces en grandes nimeros.

Picudo negro
Cosmopolites
sordidus

El picudo negro es un insecto
de entre cuatro y cinco
centimetros de largo y dos de
ancho (en su etapa adulta).
Existe principalmente en
América Latina, donde se le
conoce por atacar los cultivos
de platano, palma de aceite y
de chontaduro principalmente.

La especie del picudo negro
atraviesa cuatro etapas distintas
durante su desarrollo: huevo,
larva, pupa y adulto. Se
considera que las larvas son las
gue ocasionan la mayor parte
del dafio, porque se alimentan
constantemente de las fibras de
la planta, a menudo dafandola
a tal grado que queda
incapacitada para la absorcion
de agua. Simultdneamente, la
hembra adulta pondra entre 60
y 100 huevos a lo largo de todo
su ciclo y buscara depositarlos
en estas plantas para que las
larvas  puedan iniciar su
desarrollo.(Institut ~ Technique
Tropical, 2012)

Picudo negro

Ciclo reproductivo del picudo

Qv

o
/‘73
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Continuacién cuadro 1.

Tipo de plaga

Especificaciones

Foto

Picudo rojo o
de la palmera,
Rhynchophorus
ferrugineus.

El picudo rojo es una especie
de coledptero perteneciente a
la familia de los
curculionoideos, originario del
Asia tropical. Es un gorgojo de
gran tamafio, entre dos vy
cinco centimetros. Su color
rojizo ferruginoso lo hace
inconfundible.

El picudo rojo se desarrolla en
el interior de las plantas a las
gque parasita de forma
especifica.

Los individuos machos
adultos atacan a palmeras
enfermas, aunque también
pueden parasitar a palmeras
sanas.

El adulto es un insecto de
tamafio muy grande (2-5 cm.)
con una coloraciébn marron
oxidado con manchas negras
y con un rostro alargado en
forma de pico.(Lopez, 2006)

Picudo rojo

Chucha o]
zariglueya
Didelphis
marsupialis

Posee un cuerpo macizo,
cuello rechoncho y hocico
alargado y agudo, es de patas
cortas, puede llegar s medir
hasta 50 cm de largo y pesar
mas de 20 kg.

Son animales nocturnos y
bastantes dafiinos, se
alimentan de mamiferos
menores, pajaros, huevos,
reptiles, vegetales, insectos y
larvas. En caso de necesidad
consumen fruta.
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Continuacién cuadro 1.

Tipo de plaga

Especificaciones

Foto

Hormigas

Las hormigas, como las moscas,
también se ha demostrado que
pueden llegar a funcionar como
vectores de nUMerosos
microorganismos causantes de
enfermedades. Una de las
especies mas estudiadas es la
hormiga argentina (Linepithema
humile), considerada una de las
100 peores especies invasoras
del mundo. Esta especie tiene
una especial predileccién para
invadir edificios de todo tipo. Si a
esto le afiadimos su demostrada
capacidad para funcionar de
vector de numerosos patégenos
como Salmonella, Escherichia coli
0 Staphylococcus aureus, todos
ellos causantes de enfermedades
alimentarias, su presencia en
locales o] establecimientos
alimentarios es todo un peligro
para la salud publica.

(Anticimex, s. f.).

Hormiga argentina
Linepithema humile

Hormigas domésticas olorosas
Tapinoma sessile

Hormiga faraén
Monomorium pharaonis

Hormiga negra pequefia
Monomorium minimum

-

s
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Continuacién cuadro 1.

Tipo de plaga Especificaciones Foto

Las mariposas del género Hylesia,
como todos los lepidopteros
(mariposas, orugas y polillas), son
insectos de metamorfosis
completa, es decir que en su
desarrollo pasan por distintos
estadios: huevo, larva u oruga,
pupa o crisalida y adulto o imago.
Las lesiones provocadas por estos
Mariposa | lepidopteros dependen del contacto
negra con los distintos estadios. Se
Hylesia denomina erucismo al contacto con
nigricans |las  larvas u  orugas, Y
lepidopterismo, si el contacto se
produce con las mariposas.
Mariposa |La mariposa negra es considerada
Palometa | plaga nacional para la agricultura y
peluda es responsable de brotes
Hylesia epidémicos de lepidopterismo. La
metabus eclosion sincronica de sus huevos
de termina su estacionalidad.
Las mariposas adultas presentan
Mariposa | un probdscide (forma de tubo), con
Hylesia teratex | el que succionan sus alimentos. El
néctar de flores es el principal
alimento de las, sin embargo, la
savia de los arboles y los jugos de
frutas en descomposicion son
importantes alimentos de varias
especies.
(Cabrerizo, Spera, & de Roodt,
2014)

Mariposa negra

i

AR e
.'\'\ ‘ '&

Marlposa HerS|a teratex

I:ll

3.2 SENALES QUE INDICAN LA PARECENCIA DE PLAGAS

Las sefales que indican la presencia de plagas se pueden verificar de manera sencilla y
por lo general son el resultado de practicas higiénicas desarrolladas de manera
inadecuada; o de no realizar dichas précticas. Sin embargo, se pueden tener en cuenta la
siguiente informacion.

e Avistamiento de animales (insectos, artropodos, roedores, aves) vivos 0 muertos.
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e Excremento de animales (roedores aves).

Alteracién en los elementos usados para el almacenamiento: sacos rotos, cajas
roidas.

Derrame de alimentos.

Alteracion en las areas de produccion (orificios).

Presencia de larvas.

Telarafas

Alteracién en los alimentos.

Empaques rotos.

3.3. METODOS PARA EL CONTROL DE PLAGAS

Existen multiples medidas o estrategias para la eliminacion y control de plagas, dichos
métodos se pueden clasificar en preventivos y de control directo de acuerdo a su obijetivo:

3.3.1 Métodos preventivos. Actividades disefiadas para impedir la entrada y proliferaciéon
de las plagas en las instalaciones de la plata de produccion.

Saneamiento béasico. Comprende la aplicacion de la totalidad de actividades y
procedimientos contemplados en los cuatro programas que componen el plan de
saneamiento basico; limpieza y desinfeccion, manejo de residuos solidos, abastecimiento
de agua, control de plagas y roedores.

Para complementar el plan de saneamiento basico se recomienda realizar las siguientes
actividades.

¢ No guardar cosas en cajas de cartdn y en el suelo. Guardar las cajas en estantes de
alambre y en estantes de metal si es posible.

Secar bien superficies no dejar encharcamientos.

Tapar tanque de reservas de agua

Evitar condensacion en area de proceso y bodega.

Eliminar completamente los residuos.

Tapar y proteger bien las basuras

Mantener empacadas y protegidas las materias primas y productos terminados.
Eliminar las grietas donde puedan esconderse las plagas

Remover completamente los residuos de grasa

Remover escombros de los alrededores de la planta de alimentos.

Limpiar los alrededores de la planta

Cambiar paredes que son de tipo no sanitario

Mantener las instalaciones de la plata limpias.

3.3.2 Control directo. Los métodos de control directo engloban todas las medidas que
suponen una actuacion directa sobre la plaga en cualquier estado de desarrollo,
provocando la muerte u otro tipo de alteracion o dafios irreversibles.

Dichos métodos se clasifican en tres grandes grupos: fisicos (trampas, cercas eléctricas),
guimicos (plaguicidas)y biologicos.
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Métodos fisicos. Hacen referencia a la proteccion de las instalaciones para evitar la
entrada de plagas desde el exterior, para ello es necesario:

Colocar mallas en ventanas y ductos de ventilacion

Poner rejillas en desagties y sifones

Ubicar trampas de resorte, de cebo, cartones pegantes en sitios estratégicos.
Disponer lamparas eléctricas para atraer insectos voladores

Si es posible utilizar puertas de cierre automatico

Métodos bioldgicos. Consisten en aprovechar los mecanismos de depredacion entre las
diferentes especies, es decir, utilizar una especie animal para eliminar otra. Sin embargo,
este tipo de préactica se aplica mas en los cultivos agropecuarios que en las industrias
manufactureras.

Métodos quimicos. El tratamiento con productos quimicos (cebos, insecticidas) debe
realizarse de manera que no presente una amenaza para la inocuidad o aptitud del
alimento. la aplicacion de productos quimicos debe ser realiza por personal idéneo y
capacitado para tal fin.

e Control de roedores
— Venenos tipo curaminas. Secan el roedor impidiendo su descomposicion y mayor
contaminacion. Uso en &reas externas.

— Gomas: atrapan al roedor sin matarlo, requieren inspeccién diaria. Uso éareas
internas.

e Control de insectos
Fumigaciones insecticidas tipo piretrinas/piretroide.

La lucha en contra de plagas como roedores, insectos, acaros, es un factor fundamental
para garantizar la salubridad de los productos, debe realizarse con caracter preventivo, a
fin de evitar que se introduzcan en los locales donde se almacenan o manipulan
alimentos. Para poder llevar a cabo una lucha de forma eficaz es necesario conocer las
principales especies de plagas y los métodos de lucha especificos mediante actividades
de desratizacion, puesto que los roedores mas comunes son la rata gris (Rattus
novergicus), la rata negra (Rattus rratus) y el ratbn (Mus musculus). La rata gris se
desarrolla en depdsitos de basura, en las cloacas, margenes de los rios, asi como en
zonas insalubres y en general en las partes bajas de los edificios; es bastante facil de
destruir una vez superado su periodo inicial de desconfianza ante cualquier alimento. La
rata negra se desarrolla en los graneros y en las partes altas de los edificios; es bastante
dificil de destruir porque esquiva los productos rodenticidas que se colocan. El raton
reside en locales y edificios habitados; se desarrolla en los falsos techos y tabiques
huecos.

Para el control de estas plagas se tienen los siguientes procedimientos:
Una desratizacion pasiva; la cual tiene por objeto impedir la penetracion, la propagacion

y su proliferacion; las principales medidas a adoptar en este caso son mantener una
limpieza y orden correctos, hay que evitar los focos de atracciéon, evitando que se
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acumulen materiales de desecho, ademas hay que procurar que el edificio de la industrial
se encuentre en correcto estado, ya que juntas en las paredes y materiales aislantes no
cerrados, constituyen un abrigo para los roedores. En el caso de almacenamiento de
materiales, hay que dejar un espacio alrededor de las paredes, no depositando los
alimentos junto a ellas.

La desratizacion activa; proceso en el cual se elimina la plaga alli donde esti
implantada, hasta un umbral de riesgo aceptable, para después mantener los resultados
adquiridos; los medios de lucha en este caso pueden ser fisicos (ultrasonidos, campos
magneéticos), mecanicos (trampas o cebos) y quimicos (rodenticidas). Los medios fisicos
tienen unos resultados limitados y aleatorios por lo que no se recomienda su uso. Entre
los medios mecanicos los sistemas mas utilizados son la cola vegetal y los tradicionales
cebos. Los métodos quimicos son los utilizados en la mayoria de los casos, estos
productos pueden ser: anticoagulantes de accion retardada, vitaminas de accién
retardada y escilirosido de accion aguda; estos productos pueden tener diversas
presentaciones ya sea en polvo, en grano, pasta o liquidos; se debe de sefialar en un
plano los puntos donde se han colocado los productos, llevando un registro donde figuren
las caracteristicas de los productos, frecuencia de su reposicion, si han sido ingeridos y
las ratas y/o ratones que se encuentren.

Los insectos, al igual que los roedores actian como reservorios y vectores de
enfermedades, el conocimiento del desarrollo de los insectos es muy importante para
poder establecer de una forma correcta un plan de desinfeccién. La mayor parte de los
insectos van a poner huevos por ende es necesario que el método que se vaya a utilizar
pueda eliminar todas las fases de desarrollo.

Al igual que en la desratizacion se puede tener una desinsectacion pasiva y una activa,
en el caso de la desinsectacion pasiva, se va a diferenciar entre las medidas a tomar
dentro y fuera del establecimiento. Fuera de las instalaciones se deben de eliminar todo
tipo de basuras y fuentes generadoras de insectos, se deben de controlar los puntos de
acceso (las ventanas y otras aberturas se deben de proteger con mallas anti-insectos),
verificar que no existan grietas en las paredes y en caso de presentarse se deben de
eliminar.

Dentro del area de proceso se debera de implementar de forma efectiva y constante el
programa de limpieza y desinfeccion, para eliminar los desperdicios y mantener el area
limpia y desinfectada.

En la desinsectacion activa, los medios de lucha contra insectos se pueden clasificar en
fisicos y quimicos. Dentro de los fisicos los mas habituales son las trampas de luz que
atraen los insectos a una rejilla eléctrica. Los medios quimicos son los insecticidas,
constituidos fundamente a base de piretrinas, estos acttan por ingestion y por inhalacion.
Para el uso de estos insecticidas se debe de tener en cuenta que todas las formulaciones
disponibles presentan un alto indice de contaminacién de los alimentos, por lo que
deberian ser empleados en ausencia de productos alimenticios y siguiendo las
recomendaciones de los fabricantes.

Ademas de los roedores y los insectos, existen otras categorias de plagas como los
aracnidos, acaros, pajaros, hormigas, escarabajos, mariposas que también representan
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un foco de contaminacion con el alimento y el personal manipulador de alimentos
generando procesos infecciosos de Escherichia coli, Staphylococcus aureus y
Salmonella.

4. CONSIDERACIONES Y RESPONSABLES
4.1 CONSIDERACIONES.

El programa de control de plagas contiene actividades para evitar el desarrollo de plagas
indeseables en las instalaciones de la planta de proceso Abrego foods, sin embargo, es
necesario tener algunas consideraciones antes de su aplicacion.

Plagas en Abrego foods. Durante la actividad de diagndstico, se observo la presencia
de algunas plagas como cucarachas, mariposas y arafas, que estaban alojados en las
instalaciones de la planta de procesos, estos insectos se pudieron presenciar en el area
de almacenamiento de insumos y producto terminado, asi como en la recepciéon de la
materia prima y tanque de almacenamiento de agua. Por otra parte, se reporta la
presencia de roedores y hormigas en la bodega de almacenamiento, en el area de
recepcién existe la presencia de la mosca de la fruta y el picudo negro.

En los alrededores de la planta se reporta la presencia de arafias, alacranes, mariposas,
mosca doméstica y hormigas.

Medidas preventivas. se recomienda la aplicacion de métodos fisicos para la contencion
de plagas junto a la integracion de los programas del plan de saneamiento basico.

En caso de detectar una posible infestacion de plagas en las instalaciones se deberan
tomar acciones rapidas frente a este hecho, para este caso existen las medidas
correctivas.

Medidas correctivas. Las medidas correctivas abarcan métodos de eliminacion de las
plagas (quimicos), para la aplicacion de métodos quimicos la empresa Abrego debera de
contar con la asesoria de una compaifiia experta en control de plagas y roedores, pues los
mismos dependeran del tipo de plaga existente y del grado de infestacion. Las medidas
correctivas establecidas por la compafiia contratista deberan estar por escrito y adjuntarse
al presente programa.

La empresa contratista en manejo de plagas debera cumplir con los siguientes requisitos:
Ambito del tratamiento referenciando los lugares a tratar.

Métodos y técnicas a emplear para efectuar las aplicaciones.

Sistema de evaluacion de los tratamientos efectuados.

Declaracion expresa de no utilizar productos clasificados como toxicos o0 muy téxicos.
Modelo del certificado acreditativo, segun normativa, de la realizacién del tratamiento,
en el que deberan constar los productos utilizados, caracteristicas y agente a
combatir, tipo de tratamiento efectuado, métodos de aplicacion, fecha y validez y
debe estar firmado por el director técnico.
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e Todos estos documentos deberan ser anexados al presente manual, en caso de
disponer de trampa para roedores, se debera especificar su ubicacion en un plano de
las instalaciones.

La frecuencia con la cual la empresa debera ser fumigada generalmente debe ser minimo
2 veces al afio de modo que se prevenga y elimine la presencia de cualquier insecto. El
servicio debe ser solicitado a una empresa que cuente con dicha certificacién en el
Municipio de ElI Tambo, se no ser asi se deberd solicitar el servicio a una empresa
certificada proveniente de la ciudad o capital mas cercana.

Actividades de control y seguimiento. Se debe realizar actividades de seguimiento con
el fin de observar la evolucién y/o cambio en las areas.

¢ Realizar control y seguimiento de la presencia de plagas.

e Realizar control y seguimiento de todas las areas de la empresa.

e En caso de utilizar trampas (cebos, gomas) se debe de registrar el estado o hallazgos
gque se puedan producir.

4.2 RESPONSABILIDADES

Para asegurar el funcionamiento integral del programa de control de plagas, es necesario
delegar responsabilices a diferentes personas que componen el recurso humano de la
empresa Abrego, de la siguiente manera:

Administracion. La administracién de la empresa Abrego con el compromiso de brindar
productos inocuos, ha tomado la tarea de disefiar y recopilar procedimientos en este
manual para el control de plagas, adicionalmente, tiene la obligacion de delegar un
encargado del programa.

Encargado del programa. El encargado del programa debera velar por el cumplimiento
de las medidas preventivas y correctivas propuestas en este documento, supervisar los
alrededores de la planta.

— Controlar de infestaciones por aves, roedores, insectos o artropodos.

— Controlar de maleza y drenaje del terreno.

— Controlar sobre el manejo y disposicion de desechos (Basura y aguas residuales) en
conjunto con el encargado del programa de residuos sélidos.

— Supervisar dentro de la planta

— Vigilar el estado de los pisos, paredes, ventanas, bafios y servicios sanitarios.

— Deteccion de infestaciones por aves, roedores o insectos.

— Condiciones de almacenamiento de insumos, materias primas o producto terminado.

Operarios. Aplicar las buenas practicas de manufactura durante las etapas de

produccion. Reportar al encargado del programa posibles hallazgos, como presencia de
plagas dentro y fuera de las instalaciones de la empresa.
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5. CAPACITACION

El area gerencial de la empresa Abrego foods tendra la responsabilidad de disefiar e
implementar un programa de capacitacion al personal manipulador de alimentos donde se
incluirdn temas relacionados al control y manejo integrado de plagas, asi como las
posibles enfermedades transmitidas. Estas capacitaciones deberan ser verificadas con el
formato que el programa deberd de presentar colocando la fecha, tema orientado,
actividad de aprendizaje realizada, capacitador y lista de asistencia de personal
manipulador.

De ser necesario la empresa asignara operarios para que realicen un proceso de
formacion mas intenso donde adquiriran conocimientos mas profundos acerca del manejo,
control y prevencién de plagas.

Una vez realizada la inspeccion de la empresa prestadora de servicios en el control de
plagas y roedores se disefiard un cronograma de actividades donde se especificara los
dias y actividades a realizar para la prevencion y eliminacion de plagas, estas actividades
seran comprobadas con los formatos de verificacion que estaran disponibles en el
presente programa .Ademas se dispondra para el personal de la empresa un manual
donde se especifique el manejo integrado de plagas, dosificacion, periodicidad, rotacion,
responsables, control y seguimiento si es necesario, retiro y disposicion final de los
mecanismos, asi como las recomendaciones posteriores a la aplicacion, este contara con
las fichas de seguridad de los productos a usar, y se le adjuntara el plano de la empresa
donde se establezcan los sitios de ubicacién y tipos de mecanismos empleados. Este
manual deberd de ser socializado con los empleados de la empresa ABREGO FOODS
S.A.S.
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7. COMPLEMENTARIOS
Poe de Control de plagas

S ABREGO FOODS SAS
57 PROGRAMA CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS
AbfeSO MANEJO Y CONTROL DE PLAGAS
Caddigo: POE/ CP -001 Fecha de emisién:02/02/2019
Elaborado por: Revisado por:
Cindy Yasmin Alvarez C. Mg. Sandra Patricia Godoy B.

1. Objetivo:
Evitar la proliferacion de plagas de manera permanente para garantizar la inocuidad
de los alimentos.

.Resp_onsables: . _ o » @7@ ’&@

Medidas preventivas: Operario — administracion.
Medidas correctivas: Proveedor de control de Plagas.

N

3. Frecuencia:
La inspeccion de trampas de hara diariamente.
Las fumigaciones de haran como minimo dos veces al
afio.

4. Materiales y equipos
Desinfectante, probeta, detergente, esponja o cepillo de mano, balde de 10 litros.

Procedimiento:
MEDIDAS PREVENTIVAS
identificar sitios de refugio, observando presencia de excremento o caparazones.
Drenar estancamientos de aguas en alrededores.
Sellar todo recipiente que almacene agua.
Cubrir orificios y hendiduras en pisos, paredes, techos y conductos de tuberias,
ubicando tapones plasticos.
Guardar los insumos en recipientes con tapa.
Eliminar la acumulacién de basura y/o materiales en desuso.

e o o o (Ul

MEDIDAS CORRECTIVAS
En el caso de detectar evidencia de plagas en las instalaciones se tomaran las
siguientes medidas.
e Informar a la administracion de Abrego Foods.
o Contactar al proveedor de control de plagas.

@DBDD sscrvnciones
® @ @ @ . El proveedor de control de plagas debe proporcionar un
plano de la empresa con las ubicaciones de las diferentes
@ % @ trampas, calendario de fechas de fumigaciones.
. La empresa ABREGO debe tener las fichas de seguridad

@ @ @ @ de las sustancias quimicas utilizadas en el manejo de plagas.
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Se deberéa contar con los formatos de registro donde se identifiquen las sustancias
utilizadas, animales eliminados y persona encargada.
La empresa deberad realizar capacitaciones continuas referentes al programa y
medidas de control establecidas.
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Registro de monitoreo de instalaciones
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Registro de monitoreo de trampas
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REGISTRO DE FUMIGACION DE PLAGAS

FECHA:

Fecha

Empresa
encargada

Producto
usado

Firma
fumigador

Area
fumigada

Concentracion
producto

Proxima
fumigacion

Observacion

Elaborado por:

Cindy Yasmin Alvarez C.
Pasante

Revisado por:

Mg. Sandra Patricia Godoy B.
Directora Pasantia. Universidad del
cauca

Aprobado por:

Yhon Jairo Acosta
Gerente de la empresa.




