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RESUMEN

Se determiné el grado de cumplimiento de las Buenas Préacticas de Manufactura BPM en
el area de procesamiento de café de la finca La Sultana, vereda Urubamba, municipio de
Timbio, Cauca, de acuerdo a lo estipulado en la Resoluciéon 2674 de 2013 del Ministerio
de Salud y Proteccion Social, para lo cual se diligencié la lista de chequeo aplicada a
fabricas de alimentos basada en dicha norma, emitida por el Instituto Colombiano de
Medicamentos y Alimentos INVIMA, lo cual permiti6 documentar las observaciones y
recomendaciones respectivas.

Adicionalmente se documentd el plan de saneamiento, que incluye los programas de
limpieza y desinfeccién, control integrado de plagas, control de abastecimiento de agua
potable, manejo integrado de residuos sélidos y manejo integrado de residuos liquidos.

Finalmente se presenta la propuesta de disefio de una nueva planta que cumpla con los
requisitos establecidos en la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y
Proteccién Social, para el procesamiento de café en la finca La Sultana en Timbio Cauca.

Palabras Clave: Finca La Sultana, Diagnéstico de BPM, Plan de Saneamiento, Disefio de
planta de procesamiento de café



ABSTRACT

The fulfilment degree of Good Manufacturing Practices (BPM) was determined in the
coffee processing area of "La Sultana™ farm, Urubamba village, municipality of Timbio,
Cauca, according to the stipulated on the Ministry of Health and Social Protection’s 2674
Resolution, of 2013, for which the checklist applied to food factories based on this
standard, issued by the Colombian Institute of Drugs and Food INVIMA, was filled, which
allowed documenting the respective observations and recommendations.

Additionally, the sanitation’s plan was documented, which includes the cleaning and
disinfection programs, integrated pest control, potable water supply control, integrated
solid waste management and integrated liquid waste management.

Finally, the proposal for the new plant’s design that'll meet the requirements established in
the Ministry of Health and Social Protection’s 2674 Resolution, of 2013, for coffee
processing at "La Sultana” farm in Timbio Cauca, is presented.

KEY WORDS: La Sultana farm, (BPM) Diagnostics, Sanitation’s Plan, coffee processing
plant’s Design.



INTRODUCCION

La finca La Sultana hace parte de la Universidad del Cauca desde el afio 1999, cuando
fue entregada como donacion por parte de la Gobernacion del Cauca a la cual se le fue
cedida en pago de impuestos que no fueron abonados por la empresa EPSA, quienes
fueran sus anteriores propietarios; la administracién de esa época realizé las gestiones
necesarias para que esta finca fuera entregada a la Universidad. Inicialmente estuvo a
cargo de un mayordomo quien ejercia labores de vigilancia, pero los procesos productivos
gue se traian decayeron, por lo cual se vio la necesidad de encaminar la finca a unos
procesos de produccién sostenible; con esta intencién se propone hacerle entrega a la
Facultad de Ciencias Agropecuarias, como se llamaba en ese entonces, para empezar a
enfocar los procesos sostenibles mediante un plan de mejoramiento proyectado a cinco
anos, donde se involucraba renovar el area sembrada de café. Desde el afio 2003 hasta
el afio 2005 se renovo toda la plantacion de café, de aproximadamente 20 mil arboles de
variedad Colombia f6 a la nueva variedad Castilla Regional Tambo, recomendada por
CENICAFE, que actualmente se encuentra en la finca; ademas de mejorar los equipos de
sistema tradicional de beneficio por un sistema de beneficiadero ecoldgico y
aprovechamiento de subproductos, proyectos que aun contintan, durante el afio 2008 a
2010 se realiza una renovacion de café para mejorar la calidad, demanera que se
generen procesos de transformacion, en ese tiempo no se contaba con equipos propios
para este fin por lo cual se realizaba una maquila con una empresa de la region, actividad
gue se suspendié durante una administracion porque se determiné que este proceso no
era viable, en el afio 2014 se establece que la facultad de Ciencias Agrarias administre la
finca La Sultana oficialmente mediante resolucion y en este mismo afio se realizan las
gestiones necesarias para la consecucién de los equipos con el fin de establecer
procesos de formacién académicos e investigativos de gran relevancia y proyecciéon
social, basados en la produccién y procesamiento de café, con el propdsito de abarcar un
mayor nimero de beneficiarios y generando sus propios recursos de sostenimiento y
ampliacion. Ya que antes habia venido siendo dirigida por el area administrativa de la
universidad.

Los equipos necesarios para realizar el procesamiento del café logran ser gestionados y a
su vez llegan a un espacio que no es el mas éptimo para realizar esta tarea para lo cual la
universidad se ven en la necesidad y en el interés de ejecutar ajustes del espacio actual
con el objetivo de cumplir las mayores condiciones exigidas por parte del INVIMA, pero no
solamente pensando en el &rea actual sino también pensando en la construccion de una
nueva planta la cual cumpla con todos los requerimientos establecidos. Todo esto se hace
con el fin de continuar con los procesos formativos, de investigacién y proyeccion social
gue son de gran apoyo econdémico a las demas unidades productivas que se encuentran
en la finca gracias a la elaboracion y comercializacion del café.

El &rea de procesamiento de café en la finca La Sultana en Timbio, Cauca, no reune las
condiciones necesarias para obtener un concepto sanitario favorable por parte del
INVIMA, de acuerdo con las exigencias establecidas por el Ministerio de Salud y
Proteccién Social en la Resolucién 2674 de 2013; por esta razén, las instalaciones
requieren de una adecuacién que permita la comercializacién del producto no sélo al
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interior de la Universidad del Cauca, como actualmente ocurre, sino que le permitan
incursionar en mercados externos.

La implementacién de buenas practicas de manufactura permitird mejorar las condiciones
higiénicas durante la manipulacion del grano, su trilla, tostion, molienda y el empaque,
almacenamiento, transporte y distribucién del producto terminado.

El objetivo de este trabajo fue documentar una propuesta de mejoramiento de las buenas
practicas de manufactura para el procesamiento de café en la Finca La Sultana, municipio
de Timbio, Cauca, asi como la documentacion de un plan de saneamiento del area actual
y el disefio de una nueva planta de procesamiento que cumpla con las areas minimas
requeridas, un flujo de proceso unidireccional y las condiciones exigidas a la
infraestructura en el marco de las Buenas Practicas de Manufactura, que permitan acatar
lo estipulado en la Resolucién 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccién Social y
en consecuencia, solicitar a futuro una visita por parte del INVIMA con el fin de obtener el
concepto sanitario favorable e iniciar la gestion para obtener la notificacién sanitaria.
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1. MARCO REFERENCIAL
1.1 LOCALIZACION

La finca La Sultana es propiedad de la Universidad del Cauca; se encuentra ubicada en la
vereda Urubamba II, municipio de Timbio, departamento del Cauca, a una altitud de 1790
msnm, con precipitacion anual de 2200 mm, temperatura promedio de 18°C y humedad
relativa del 73%, entre las coordenadas 0°58'54” y 3°19°04” de latitud norte y 75°47°36” y
77°57°55” de longitud oeste, a 13 kildbmetros de la ciudad de Popayan, segun el Instituto
Geografico Agustin Codazzi (2009).

Figura 1. Localizacion de la zona de estudio

=

Fuente: Modificado de Google Maps, 2016.
1.2 MARCO TEORICO

1.2.1 El municipio de Timbio. EI municipio de Timbio hace parte del pleniplano de
Popayan. Se localiza a 2° 21°22” de Latitud Norte y 76° 41°16” de Longitud Oeste, a una
altura promedio de 1850 msnm, al sur occidente de Colombia y en la parte centro oriental
del departamento del Cauca, sobre la vertiente occidental de la cordillera Central.
Pertenece al Macizo Andino surcolombiano, dentro del cinturon cafetero (Alcaldia de
Timbio, 2012).

Limita por el norte con el municipio de Popayan en una extensién de 10 km, por el sur en
6 km con el municipio de Rosas, por el oriente con el municipio de Sotara en una longitud
de 15 km y al occidente con el municipio de ElI Tambo, en una extensién de 20 km
(Alcaldia de Timbio, 2012). El municipio de Timbio tiene un &rea total de 205 km?, de los
cuales la zona urbana corresponde a 1,3 km? y la rural a 203,7 km?: su temperatura
fluctia entre los 16 y los 23 grados centigrados y se encuentra a 13 km de Popayan, la
capital del departamento (Alcaldia de Timbio, 2012).
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1.2.2 Produccién de café en Colombia. Colombia esta ubicada muy cerca de la linea
ecuatorial, lo cual le garantiza una alta luminosidad a lo largo del afio. Las montafias y el
impacto de los océanos y la Amazonia, crean ademas condiciones climaticas y regimenes
de lluvia excepcionales, que le permiten al pais cosechar café durante todos los meses
del afio; en algunas regiones del pais se cosecha hasta 50 semanas al afio, de manera
gue se puede ofrecer café fresco al mercado permanentemente (Federacién Nacional de
Cafeteros de Colombia FNC, 2014).

Café de Colombia es la denominacion que se le otorga al grano 100% arébico producido
en las regiones cafeteras de Colombia, delimitadas entre la latitud Norte 1° a 11°15,
Longitud Oeste 72° a 78° y rangos especificos de altitud que pueden superar los 2000
msnm. Surge de la particular combinacion de diversos factores correspondientes a la
latitud y altitud de la tierra del café en Colombia, sus suelos, el origen botanico de la
especie y variedades de café producidas (FNC, 2014).

La revista Dinero publicé en el mes de enero de 2018 las declaraciones del Ministro de
Hacienda de Colombia, segun el cual “la produccion nacional de café durante el 2017 fue
de 14,19 millones de sacos, cada uno con un peso de 60 kilogramos, la misma produccion
que habia registrado Colombia en el afio anterior”. ElI ministro agregé que solo en
diciembre, la produccion cafetera alcanzé 1,55 millones de sacos, un incremento de
17,5% con respecto al mismo mes de 2016 (Dinero, 2018).

La produccién de café en Colombia crecié 83% en los ultimos cuatro afos, al pasar de 7,7
millones en 2012 a 14,2 millones de kilos en 2015. En diciembre la cosecha de café creci6
34% y se ubicd en 1,4 millones de sacos, niveles que no se veian para el mismo mes
desde hace 20 afios. Las exportaciones de café de Colombia superaron los 12,7 millones
de sacos; en sintonia con la produccion, las exportaciones de Café de Colombia
mantienen el ritmo de crecimiento. Tal es asi, que durante el 2015 las ventas externas
superaron los 12,7 millones de sacos de 60 kilos, un 16% mas en comparacion con los
10,9 millones de sacos exportados en igual lapso anterior (FNC, 2011).

1.2.3 Produccioén de café en el departamento del Cauca. El departamento del Cauca
cuenta con una oferta ambiental inmejorable, que sumada al compromiso por la actividad
de mas de 87 mil familias cafeteras que cultivan cerca de 74 mil hectareas de café,
garantiza un importante aporte al desarrollo econémico del departamento y la industria
nacional (Diario del Cauca, 2015).

Segun la Federacién Nacional de Cafeteros, el Cauca es el cuarto departamento del pais
con mayor produccion de café; registré un crecimiento del 8% de produccién, equivalente
a 70 millones de kilos vendidos en el 2014 por 200 millones de ddélares. Estos resultados
han sido destacados por la Federacion y el Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural
como gestion de los comités regionales, al haber presentado en el afio 2014 buenas cifras
en produccién y ventas locales y en el extranjero (Diario del Cauca, 2015). Con 88 mil
hectareas de tierra sembradas de café con su mayoria de plantaciones renovadas y 13
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mil lotes que aln faltan por transformar, el Cauca tiene el 18% de la poblacién de
cultivadores del pais (Diario del Cauca, 2015).

1.2.4 Calidad del café. La calidad del café también se refiere a las caracteristicas
intrinsecas del grano, tanto fisicas como organolépticas, que inciden principalmente en el
precio de venta del café. A su vez, la composiciébn quimica del grano esta condicionada
por la constitucion genética de la especie. La percepcion del sabor en el café es un
fendmeno complejo que involucra sensaciones olfativas, gustativas y tactiles, que estan
vinculadas directamente con su calidad (Fischersworring y Robkamp 2001).

1.2.4.1 Caracteristicas fisicas. Entre las caracteristicas fisicas de mayor relevancia se
encuentran el tamafio, aspecto y color del grano, tueste, aspecto externo y abertura de la
hendidura (CCIl, 1992; Barrios et al.,, 1998; Geel et al.,, 2005). El tamafio de grano
(granulometria) se determina utilizando tamices con diferentes diametros (CCl, 1992); se
expresa en porcentaje de grano oro por clase de tamiz. Ademas, se consideran granos
con defectos aquellos que presenten al menos una de las siguientes condiciones: negros,
decolorados, malformados, aplastados, inmaduros (verdes), mordidos, picados por
insectos, fermentados y manchados, entre otros. Los defectos pueden expresarse tanto
en porcentaje como en cantidad (Marin et al., 2003).

1.2.4.2 Caracteristicas organolépticas. Entre las caracteristicas organolépticas
importantes se encuentran: fragancia, aroma, sabor cuerpo, acidez, pos gusto y balance
(CCl, 1992, Barrios et al., 1998, Geel et al., 2005).

Fragancia: es la sensacion que producen los compuestos volatiles del café cuando son
percibidos por el sentido del olfato sin la adicion del agua. Se puede detectar algunos
defectos o notas particulares, se califica con intensidad y calidad (Lingle, 1999).

Aroma: es la sensacién que producen los compuestos del café, cuando son percibidos
por el sentido del olfato al preparar la infusiébn con agua a una temperatura mayor de
55°C. Este es el primer atributo que disfruta el consumidor cuando se le sirve una taza de
café y es determinado por los componentes olfativos que se encargan de definir el olor y/o
aroma. Algunos de los términos de aroma mas comunes son acaramelado, carbonado,
chocolate, frutal, floral, cereal (Menchu, 1967).

Sabor: la determinacién del sabor en el proceso de catacion es el producto de la
exposicion de los cientos de terminales nerviosas en la lengua a diferentes sensaciones
simultdneas: dulces, acidas, saldas y amargas. Esto permite generar una sensacion
particular vinculada a un sabor preconcebido en el subconsciente (Lingle, 1999).

Cuerpo: el término cuerpo es utilizado para describir la sensacion del café en la boca;
basicamente se determina al deslizar suavemente la lengua a través del cielo de la boca,
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provocando una sensacion tactil (Lingle, 1999). Esto permite definir el contenido de
sélidos y mayor o menor consistencia (densidad de la bebida) (Cleves y Astta, 1998).

Acidez: es la caracteristica mas apreciada en la comercializacion del café y la que cuenta
con mayor valor comercial (Cleves y Astla, 1998). El grado o intensidad de acidez varia
notablemente conforme al lugar de procedencia, destacandose los cafés de altura por una
acidez alta a mediana y los de bajura, ligera (Fischersworring y Robkamp, 2001).

Balance: este atributo indica si el café es armonioso, excesivo o0 se ha perdido algo en su
sabor (Katzeff, 1998).

Catacién: el objetivo de la catacién es analizar de forma sistémica las caracteristicas
organolépticas. El catador posee amplios conocimientos, experiencia y habilidades
naturales para percibir cada uno de los atributos y defectos que pueda tener el café
(Barrios, et al., 1998; Lingle, 1999). Los atributos y defectos se deerminan para el aspecto
fisico del grano y para la bebida; se basan en las exigencias del comprador, de manera
gue la catacion determina el verdadero valor y utilidad del café en el mercado (CCl, 1992).

1.2.4.3 Factores que influyen en la calidad del café. La buena calidad del café se
empieza a definir desde el campo y depende de los siguientes factores: biofisicos como la
altura, precipitacion, humedad relativa, luz solar, viento y suelo; agronémicos como
presencia de plagas, fertilizacion y manejo de sombra; de cosecha como la madurez del
grano; y, de poscosecha como la recepcidn de la cosecha, despulpe, clasificacion,
fermentacion, lavado, secado y almacenaje (Méndez et al., 2004).

1.2.5 Procesamiento del café. A continuacion, se relacionan las operaciones unitarias
gue se realizan en el procesamiento de café tostado y molido.

1.2.5.1 Trilla. La trilla de café pergamino consiste en retirar mecanicamente la cascara o
cisco (pergamino) que cubre la almendra del café que es seleccionada por tamafio; se
hace el retiro de impurezas y granos defectuosos para obtener productos y subproductos
con diferentes destinos. El producto de la trilla es Café Excelso tipo exportacion, cuyas
calidades van de acuerdo al tamafio del grano y a la tolerancia de granos defectuosos
(Cenicafé, 2006).

1.2.5.2 Clasificacion por tamafio. La almendra obtenida pasa a través del tamiz malla
16, en donde es separada segun su tamafio; la almendra que es retenida sigue el flujo a
través de las operaciones para ser procesada.

1.2.5.3 Tostién. Es el proceso térmico al cual se somete el café verde durante un tiempo
determinado, provocando los cambios fisicos y quimicos en el grano que son
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responsables del desarrollo de los compuestos de aroma y sabor. Dependiendo del punto
de tueste, la bebida de café resultante sera diferente desde el punto de vista fisicoquimico
y organoléptico (Cenicafé, 2006). La tostion de café verde se realiza esencialmente en
tres etapas, a medida que la temperatura de los granos va aumentando por accion del
calor. La primera es el secado de los granos de café verde, la cual normalmente toma el
80% del tiempo total de la tostién a temperaturas que van de los 125°C a los 187°C; en la
segunda etapa ocurre la pirolisis (fragmentacion térmica de las moléculas grandes en
ausencia de oxigeno) en el grano de café, que consiste en una reaccién exotérmica
espontdnea que ocurre en el interior del grano a altas temperaturas, en un periodo de
tiempo aproximado inferior a un minuto y se caracteriza por la crepitacion de los granos
de café. Esta etapa depende del punto hasta donde se quiere llevar el proceso de pirolisis
(el grado de tostién deseado). Se presenta entonces un aumento de la energia calorifica
del sistema, debido al caracter exotérmico de las reacciones, alcanzando temperaturas
cercanas a 200°C.

En la tercera etapa o de enfriamiento, tan pronto como es alcanzado el grado de tostién
deseado, se debe interrumpir la pirélisis rapidamente, haciendo descender la temperatura
a valores muy por debajo de 220°C. El enfriamiento se puede realizar con el paso de una
corriente de aire frio alrededor de los granos ya tostados, o0 con aspersidon de agua
directamente sobre los granos, proceso conocido como quenching, que busca suspender
rapidamente las reacciones exotérmicas, disminuyendo la temperatura del café por debajo
de 150°C. Este método no busca ganar peso, pues la humedad hace envejecer
rapidamente el café tostado.

El rango de temperatura para la tostion fluctia entre los 185°C y 240°C, siendo la dptima
la comprendida entre los 210°C y 230°C. Por encima se inicia la sobre tostion del grano,
gue ocasiona su carbonizacion (FNC, s.f.).

1.2.5.4 Molienda. EI objetivo de esta operacién es la reduccién de tamafio del grano
tostado, para la extraccion de los aromas y compuestos solubles durante la preparacién
de la bebida. Segun el tiempo de contacto agua-café, se debe utilizar una molienda
adecuada que garantice la extraccion correcta. En los equipos de preparacion, de acuerdo
a sus principios de funcionamiento, se prepara la bebida en diferentes tiempos; cuanto
mas grande la molienda, mas tiempo de contacto agua-café y viceversa.

Se tienen tres tipos de molienda: gruesa, media y fina. El tamafio promedio de particula
para la molienda gruesa es de 1mm y su tiempo de preparacion es de 6-9 minutos; para la
molienda media, el tamafio promedio de particula es de 0,5 mm con un tiempo de
preparacion de 4-6 minutos, y, para la molienda fina se presenta un tamafo de particula
menor a 0,5 mm con un tiempo de preparacion de hasta 4 minutos.

También se debe tener en cuenta el tipo de uso y el medio en el cual se hara la
extraccidn. Si es para la fabricaciéon de extracto de café (café soluble), el tamafio de
particula debe estar entre 1,5 y 3,0 mm; para cafeteras comerciales con filtro de malla
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metalico o plastico, el tamafio promedio de particula esta entre 1,0 y 1,3 mm; las cafeteras
domésticas e institucionales (que requieren filtro de papel), demandan tamafios de
particula entre 0,3-0,5 mm; las cafeteras expresso institucionales utilizan un diametro de
particula de 0,2; para café turco se maneja un didmetro de particula de 0,1mm. Para
realizar una adecuada molienda, el café debe presentar una consistencia dura y
guebradiza, pues la fragilidad dificulta una molienda eficiente; los cafés tostados claros,
son tenaces y duros y no rompen tan facilmente como los granos tostados de color oscuro
y quebradizos (FNC, s.f.).

1.2.5.5 Desgasificacion. Al tostar el café se produce alrededor de un 2% de gas
carbénico de liberacién lenta, el cual permanece en el interior del grano hasta por dos
semanas en pepa y hasta un dia cuando esta molido. Al moler el café se pierde alrededor
del 40% del gas carbdnico, pero el remanente es suficiente para generar presiones
internas hasta de 15-20 libras cuando el empaque es hermético (FNC, s.f.). Si se
desgasifica el café dejandolo en un recipiente abierto de un dia para otro, se puede perder
hasta la mitad del aroma; el café absorbe humedad envejeciéndose mas rapido y puede
contaminarse con polvo, microorganismos, olores y sabores extrafios (FNC, s.f.).

El café se debe dejar desgasificar en sistemas cerrados con valvula de alivio. Cuando en
el interior se produce una presién mayor a la exterior, gracias al cumplimiento de la ley de
Dalton, se levanta la valvula y escapa por lo menos un 98% de gas carbdnico y solamente
un poco mas del 1% del aroma. Cuando las presiones se igualan cae la valvula, evitando
asi la entrada del aire, la humedad y la posible contaminacién del café (FNC, s.f.).

Los empaques europeos Goglio Luigi Milano y Hesser, incluyen las valvulas directamente
en los empaques. Un silo desgasificador se debe disefiar de manera que se evite que
implosione o explote; ademas, se debe recordar que el café molido no fluye facilmente, se
requiere de martillos o vibradores para retirarlo del silo. La desgasificacion del café en
reposo puede requerir de 12 horas, mientras que si estd en movimiento el proceso se
realiza en unas tres horas (FNC, s.f.).

1.2.5.6 Empaque. El empaque es una técnica que complementa los métodos de
conservacion, a través del aislamiento del ambiente de la materia empacada. Esta funcién
basica proporciona proteccion contra agentes externos que producen la pérdida del
producto, contaminacién, degradacion y modificaciones indeseables. La funcion del
empaque es hacer posible el suministro de alimentos al consumidor, de la misma calidad
de productos frescos o recién preparados (Gomez, 2005).

En el caso del café se han utilizado diferentes tipos de materiales, desde papel kraft hasta
vidrio, pasando por monopolimeros, estructuras laminadas flexibles, de alta barrera y
empagques rigidos como la lata, siendo las estructuras flexibles, metalizadas o laminadas
las mas comunes. Las empresas productoras de peliculas y las convertidoras, procuran
ofrecer al mercado nuevas estructuras, combinando diferentes peliculas que garanticen
una mejor proteccion de las caracteristicas del café (FNC, s.f.).
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Generalmente, ninglin material plastico posee todas las caracteristicas necesarias para
cumplir su funcion de barrera y proteccibn como empaque; por esta razén se combinan
varios de ellos para formar un material complejo o laminado, que relna las propiedades
mas importantes de sus componentes. Usualmente se combinan dos o tres peliculas
plasticas simples, dejandose el interior una lamina impermeable, inatacable y facilmente
termosellable, en contacto con el producto; para las capas externas se usan materiales de
buenas propiedades mecanicas, de facil impresion.

El aluminio o una pelicula metalizada se utiliza como lamina central. La permeabilidad es
basica para establecer la capacidad de barrera de una pelicula; estas constantes
dependen de la estructura quimica del polimero, de su morfologia, densidad y grado de
cristalinidad. El empaque flexible mas usado para empacar café es la bolsa de fondo
plano que se pueda parar por si misma, o de tipo sobre sin fondo plano (FNC, s.f.).

1.2.5.7 Almacenamiento. Debe hacerse en ambiente seco y con temperatura reducida,
para asegurar una mayor vida util del producto y la conservacion de la acidez, aroma,
cuerpo y sabor, cualidades del café consideradas en la catacion (Carvajal y Carrillo,
2001); el café molido es susceptible a la oxidacion, debido a la finura de las particulas y
su alto contenido de grasas, lo cual provoca rancidez (FNC, s.f.).

1.2.6 Buenas Préacticas de Manufactura. Son un conjunto de instrucciones relacionadas
con la prevencion y control de la ocurrencia de peligros de contaminacién, disminuyendo
los riesgos inherentes a la produccion; promueven el desarrollo y cumplimiento de nuevos
habitos de higiene, manipulacién, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar
que los productos en cada una de las operaciones mencionadas cumplan con las
condiciones sanitarias adecuadas (Castelmonte, s.f.).

En el café pergamino almacenado se encuentra una carga microbiolégica que es
adquirida por el grano durante el proceso de beneficio, la cual incluye hongos de campo
gue requieren contenidos de humedad en equilibrio con humedades relativas superiores
al 90%; una vez la humedad relativa se hace menor en el almacenamiento, estos hongos
son reemplazados por otros como Aspergillus y Penicillium, que se desarrollan,
multiplican y pueden producir sustancias toxicas para los animales y el hombre, bajo
condiciones favorables (FNC, s.f.). La micotoxina ocratoxina A (OTA) es el peligro
microbiolégico mas significativo relacionado con los microorganismos, principalmente los
lactobacilos al café y sus productos (Mortarjemi y Lelieveld, 2014).

En las reacciones que ocurren en el proceso de tostion, se evapora entre un 97 y un 99%
del agua libre del grano, evitando al maximo el crecimiento microbiano (FNC, s.f.).

Las BPM deben estar presentes en el agua, las materias primas y el material de
empaque, el personal, los edificios e instalaciones, en los equipos y accesorios que sirven
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para la elaboracién, en los procesos, en el almacenamiento de materias primas y producto
terminado, en el manejo adecuado de los residuos solidos, plagas y otros, en el
transporte, etc.

1.2.7 Plan de Saneamiento. Toda persona natural o juridica propietaria de un
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
contaminacién de los alimentos; dicho plan debe estar escrito y a disposicion de la
autoridad sanitaria competente, e incluir como minimo los procedimientos, cronogramas
de aplicacion, registros, listas de chequeo y responsables de los siguientes programas
(Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013):

1.2.7.1 Programa de limpieza y desinfeccién. Los procedimientos de limpieza y
desinfeccion deben satisfacer las necesidades particulares del proceso y del producto de
que se trate; cada establecimiento debe tener por escrito todos los procedimientos,
incluyendo los agentes, sustancias utilizadas y la periodicidad.

En el caso del café, el proceso de limpieza y desinfeccidon debe realizarse con productos
inoloros, ya que al ser un producto muy aromético tiende absorber olores con facilidad,
con lo cual se pierden sus caracteristicas organolépticas distintivas.

1.2.7.2 Programa de desechos solidos. Para el correcto manejo de los desechos
sélidos, debe contarse con la infraestructura, elementos, areas, recursos y procedimientos
que garanticen una eficiente labor de recoleccién, conduccién, manejo, almacenamiento
interno, clasificacion, transporte y disposicién final, lo cual tendr& que hacerse observando
las normas de higiene y salud ocupacional establecidas, con el propdésito de evitar la
contaminacién de los alimentos, areas, dependencias y equipos, y el deterioro del medio
ambiente.

1.2.7.3 Programa de control de plagas. Las plagas deben ser objeto de un programa de
control especifico, el cual debe involucrar el concepto de control integral, apelando a la
aplicacién arménica de las diferentes medidas de control conocidas, con especial énfasis
en las radicales y de orden preventivo (Ministerio de Salud y Proteccidon Social, 2013);
debe contener el alcance, el o los responsables, recursos y frecuencias, plagas de posible
presencia, control y prevencion de las plagas de interés para la planta, métodos para la
aplicacion de plaguicidas, reglas generales de seguridad a la hora de fumigar e instructivo
para el diligenciamiento de formatos de control e inspeccion de trampas y fumigacién.

1.2.7.4 Abastecimiento o suministro de agua potable. Todos los establecimientos que
procesen materias primas alimentarias, deben tener documentado un proceso de
abastecimiento de agua que incluya fuente de captaciébn o suministro, tratamientos
realizados, manejo, disefio y capacidad del tanque de almacenamiento, distribucion,
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mantenimiento, limpieza y desinfeccidn de redes y tanque de almacenamiento, controles
realizados que garanticen el cumplimiento de los requisitos fisicoquimicos vy
microbioldgicos establecidos en la normatividad, asi como los registros que soporten el
cumplimiento de los mismos, los cuales deben estar disponibles de forma permanente.

1.2.8 Disefio de plantas. Las plantas industriales destinadas a la produccion de
alimentos deben ser rigurosas en cuanto al cumplimiento de la normatividad dirigida a la
proteccién de la salud y la vida humana, y que contribuye a evitar el deterioro de los
productos, los insumos y la operacion del equipo mecanico. El disefio de la planta debe
responder a la complejidad de los problemas por resolver, sin incurrir en subjetividades o
estandarizaciones que no aportan al proceso para el que se hace el disefio. Los factores
gue se involucran en el disefio son el material, maquinaria y equipo, componente humano,
movimiento, almacenamiento, tipo de servicio, ubicacién, versatilidad y economia. El
disefio de plantas se fundamenta en seis principios basicos (Muther, 1981):

1.2.8.1 Principio de la integracion de conjunto. El mejor disefio o distribucion integra
los hombres, materiales, maquinaria, actividades auxiliares y cualquier otro factor, que
maximice el compromiso entre todos ellos. Una planta industrial alberga los procesos
directos de fabricacion y, en muchas ocasiones, se convierte en el sitio en el que hay que
efectuar el mantenimiento de los equipos, se ejecutan los procesos de control de calidad,
se hace experimentacion, etc.

1.2.8.2 Principio de la minima distancia recorrida. El mejor disefio o distribucion
permite que la distancia que recorre el material entre operaciones sea la mas corta; la
minimizacion de recorridos es un problema mateméatico cuya formulacion generalmente
implica variables de orden técnico.

1.2.8.3 Principio de la circulacién o flujo de materiales. EIl disefio o distribucion
Optima, es el que ordena las areas de trabajo de manera que las operaciones o procesos
estdn en el mismo orden o0 secuencia en que se transforman, tratan o montan los
materiales, al disminuir retrocesos innecesarios, interferencias o interrupciones del flujo de
materiales y permita su racionalizacion, en procura de agilizar el proceso de distribucién.

1.2.8.4 Principio del espacio cubico. Segun Muther (1981), "la economia se obtiene
utilizando de un modo efectivo todo el espacio disponible, tanto en vertical como en
horizontal". Los disefios de plantas desde la perspectiva de la ingenieria, involucran el
aprovechamiento del principio del espacio cubico, generalmente cuando los equipos
superan la altura del cuerpo humano promedio o cuando los productos deben ser
transportados por sistemas elevados (puentes, grias, malacates, etc.).

1.2.8.5 Principio de la satisfaccion y de la seguridad. Muther (1981) afirma que “sera
siempre mas efectivo el disefio que haga el trabajo mas satisfactorio y seguro para los
productores”.
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1.2.8.6 Principio de la flexibilidad. “Siempre sera mas efectivo el disefio que pueda ser
registrado o reordenado con menos costos o inconvenientes” (Muther, 1981).

1.3 MARCO LEGAL

A continuacién, se relaciona la reglamentacion que se debe tener en cuenta para el
disefio de la planta de procesamiento.

1.3.1 De obligatorio cumplimiento. Las siguientes son normas que se relacionan con el
procesamiento para la obtencién de café tostado y molido.

Decreto 1575 de 2007 del Ministerio de la Proteccion Social, “Por el cual se establece el
Sistema para la Proteccién y Control de la Calidad del Agua para Consumo Humano”.

Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social. Su objeto es
establecer los requisitos sanitarios que deben cumplir las personas naturales y/o juridicas
gue ejercen actividades de fabricacién, procesamiento, preparacion, envase,
almacenamiento, transporte, distribuciébn y comercializacion de alimentos y materias
primas de alimentos y los requisitos para la notificacion, permiso o registro sanitario de los
alimentos, segun el riesgo en salud publica.

Resolucion 2115 de 2007 del Ministerio de la Proteccion Social y del Ministerio de
Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial, por medio de la cual se sefialan
caracteristicas, instrumentos béasicos y frecuencias del sistema de control y vigilancia para
la calidad del agua para consumo humano.

Resolucion 5109 de 2005 del Ministerio de la Proteccion Social. Establece el reglamento
técnico a través del cual se sefialan los requisitos que deben cumplir los rétulos o
etiquetas de los envases 0 empaques de alimentos para consumo humano envasados 0
empacados y los de las materias primas para alimentos, con el fin de proporcionar
informacion al consumidor sobre el producto lo suficientemente clara y comprensible que
no induzca a engafio o confusion y que permita efectuar una eleccion informada.

Resolucion 719 de 2015 del Ministerio de Salud y Proteccion Social. Establece la
clasificacion de alimentos para consumo humano de acuerdo con el riesgo en salud
publica. Segun esta norma el café tostado y molido de la Universidad del Cauca esta
clasificado como de bajo riesgo en salud publica.

Resolucion 1506 de 2011 del Ministerio de la Proteccion Social. Establece el reglamento
técnico a través del cual se sefalan los requisitos de rotulado o etiquetado que deben
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cumplir los aditivos que se emplean para la elaboracion de alimentos para consumo
humano.

Resolucion 683 de 2012 del Ministerio de Salud y Proteccién Social. Establece el
Reglamento Técnico mediante el cual se sefialan los requisitos sanitarios que deben
cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos destinados a entrar en contacto
con alimentos y bebidas para consumo humano, con el fin de proteger la salud humana y
prevenir las practicas que puedan inducir a error a los consumidores.

Resolucion 4141 de 2012 del Ministerio de Salud y Proteccion Social. Establece el
reglamento técnico mediante el cual se sefialan los requisitos sanitarios que deben
cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos metalicos destinados a entrar en
contacto con alimentos y bebidas para consumo humano, con el fin de proteger la salud
humana y prevenir las practicas que puedan inducir a error o engafio a los
consumidores.

Resolucion 834 de 2013 del Ministerio de Salud y Protecciébn Social. Establece el
reglamento técnico a través del cual se sefialan los requisitos sanitarios que deben
cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos celulésicos y sus aditivos,
destinados a entrar en contacto con alimentos y bebidas para consumo humano, con el fin
de proteger la salud humana y prevenir las practicas que puedan inducir a error o engafio
a los consumidores.

Resolucion 835 de 2013 del Ministerio de Salud y Protecciébn Social. Establece el
reglamento técnico a través del cual se sefialan los requisitos sanitarios que deben
cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos de vidrios y ceramicas
destinados a entrar en contacto con alimentos y bebidas para consumo humano, con el fin
de proteger la vida, la salud y prevenir las practicas que puedan inducir a error o engafio a
los consumidores.

Resolucion 2400 de 1979 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social. Establece que, en
las edificaciones de los lugares de trabajo permanentes o transitorios, sus instalaciones,
vias de transito, ubicacion de los equipos en el area de procesamiento del producto y
demas dependencias deberan estar construidos en las dimensiones necesarias que
garanticen la seguridad y la salud de los trabajadores.

1.3.2 De cumplimiento voluntario. Las Normas Técnicas Colombianas no son de
obligatorio cumplimiento; sin embargo, para efectos de este trabajo, serdn tenidas en
cuenta como material de consulta las siguientes:

NTC 4806 (Icontec, 2000), establece los requisitos y los métodos de ensayo que debe
cumplir el café de consumo obtenido de la trilla.
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NTC 5181 (Icontec, 2003), en la cual se establecen las directrices basicas para asegurar
qgue los diferentes productos de café sean procesados y comercializados con los mas
altos niveles de calidad, implementando las practicas y estandares adecuados que
garantizan la inocuidad e idoneidad de los productos de café.

NTC 2442 (Icontec, 2004), especifica un método para la determinacién del grado de
tostién en café tostado en grano y/o molido mediante mediciones colorimétricas.

NTC 3534 (Icontec, 2007), establece los requisitos y los métodos de ensayo que debe
cumplir el café tostado en grano o molido.

NTC 2441 (lcontec, 2011), establece un método para determinar el tamafio promedio de
particula del café tostado y molido.
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2. METODOLOGIA

El trabajo se desarrollé en la finca La Sultana en Timbio, Cauca, en el area actual de
procesamiento de café y en la prevista para la construccion de la nueva planta. Se plante6
una metodologia en cuatro etapas para atender el mejoramiento de las buenas préacticas
de manufactura (BPM), la elaboracion del plan de saneamiento, las recomendaciones
realizadas durante el recorrido en el area de procesamiento actual del café Universidad
del Cauca, las entrevistas con el personal que labora en la finca y el disefio de una planta
procesadora de café, cuya infraestructura cumpla con lo estipulado en la Resolucién 2674
de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccién Social.

A continuacion, se presentan las fases que permitieron dar cumplimiento a los objetivos
propuestos:

2.1 FASE 1. REVISION BIBLIOGRAFICA Y SITUACION ACTUAL

Para establecer la situacién actual del area de procesamiento del café Universidad del
cauca se visito la finca La sultana donde actualmente se encuentran los equipos
necesarios para realizar el procesamiento del café y se mira el lugar donde se ubicaron al
llegar, evidenciando que no es un espacio 6ptimo para realizar esta tarea por lo cual es
necesario ejecutar ajustes del espacio actual con el objetivo de cumplir las mayores
condiciones exigidas por parte del INVIMA, pensando no solo en el &rea actual sino
también en la construccion de una nueva planta la cual cumpla con todos los
requerimientos establecidos. Todo esto con el fin de continuar con los procesos
formativos, de investigacion y proyeccién social que son de gran apoyo econdmico a las
demas unidades productivas que se encuentran en la finca gracias a la elaboracion y
comercializacion del café.

Inicialmente se tuvo en cuenta la informacion referente a los items propuestos en la
Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccién Social, respecto a los
requisitos sanitarios que deben cumplir las personas naturales y/o juridicas que ejercen
actividades de fabricacién, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento
transporte, distribucion y comercializacion de alimentos y sus materias primas; los
requisitos para la notificacion, permiso o registro sanitario de los alimentos, segun el
riesgo en salud publica y los requisitos que deben cumplir los rétulos o etiquetas de los
envases 0 empaques de alimentos para consumo humano envasados o empacados, asi
como los de sus materias primas, establecidos por la Resolucion 5109 del Ministerio de la
Proteccién Social, que busca proporcionar al consumidor informacién sobre el producto lo
suficientemente clara y comprensible, de manera que no se induzca a engafio o confusion
y permita efectuar una eleccion informada.

Se tomaron en consideracién las Normas Técnicas Colombianas (NTC) que tienen
relacién con la fabricacién del café y que, a pesar de no ser de obligatorio cumplimiento,
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aportan informacion y técnicas importantes para garantizar la calidad e inocuidad del
producto.

Como fuentes de informacién secundaria, se consultaron trabajos de grado desarrollados
sobre la implementacién de Buenas Practicas de Manufactura en empresas relacionadas,
cuya informacion fue representativa para este trabajo; la revision bibliografica sobre
planes de saneamiento aplicados a fabricas de alimentos, permiti6 determinar el tipo de
detergentes y desinfectantes utilizados para realizar limpieza y desinfeccién en plantas de
procesamiento de café, el cual por ser un material altamente sensible, no puede entrar en
contacto con el agua o sustancias que transfieran olores y sabores indeseados, ademas
de la manera de controlar las plagas que afectan al producto, la manera correcta de
realizar el control de calidad del agua y de disponer de los residuos solidos. El disefio de
la planta se realizé con base en los lineamientos establecidos para conseguir el maximo
aprovechamiento de los espacios, maquinaria y equipo humano.

2.2 FASE 2. DIAGNOSTICO DEL GRADO DE CUMPLIMIENTO DE LAS BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) EN EL AREA ACTUAL DE
PROCESAMIENTO DE CAFE, CON BASE EN LA REGLAMENTACION COLOMBIANA
VIGENTE

Una vez diligenciada la lista de chequeo en la visita realizada al area actual de
procesamiento de café, se realiz6 la ponderacion cuantitativa de las condiciones
sanitarias de las &reas, utensilios y manipulacién de los productos, especialmente
primarios, de acuerdo con los requisitos de la Resoluciéon 2674 de 2013 del Ministerio de
Salud y Proteccién Social (ver anexo A). Sobre esta base, se procedié a hacer el
diagnéstico de la situacion actual en el area de procesamiento de café y a determinar el
grado de cumplimiento de las buenas practicas de manufactura (BPM).

Para la ejecucién de esta actividad se realizé un recorrido por las instalaciones del area
de procesamiento del café Universidad del Cauca, a lo largo del cual se evidenciaron con
un registro fotogréafico, las falencias encontradas en los aspectos establecidos por la
Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social. Finalmente se
documentaron las recomendaciones, para que el area actual de procesamiento de café
cumpla de la mejor manera la normatividad legal vigente y puedan realizarse las
actividades en condiciones higiénicas, siguiendo el orden de las etapas del proceso que
mejore la secuencia desde la llegada de la materia prima hasta la elaboracién del
producto final.

2.3 FASE 3. ELABORACION DEL PLAN DE SANEAMIENTO PARA EL AREA
ACTUAL DE PROCESAMIENTO DE CAFE

Se documentaron los programas que conforman el Plan de Saneamiento (limpieza y
desinfeccion, desechos sélidos, control de plagas y abastecimiento o suministro de agua
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potable), para la planta de procesamiento del café Universidad del Cauca actual y para la
planta de procesamiento nueva, ubicadas en la Finca La Sultana, con base en las
disposiciones de la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social.
Se incluyeron los procedimientos, cronogramas, registros, listas de chequeo vy
responsables de las actividades, los cuales garantizan un producto terminado inocuo y
con buenas caracteristicas de calidad; a continuacion se muestra el desarrollo de los
diferentes programas:

La informacién necesaria para la elaboracion del Plan de Saneamiento se obtuvo,
inicialmente, realizando una entrevista a la persona encargada del proceso de elaboracion
del café en la finca, de manera que se determinaron los procesos que se desarrollan en el
momento, la forma y frrecuencia con se realizan y el responsable de las actividades.

Para la documentacién del programa de Limpieza y Desinfeccién se tuvieron en cuenta
tanto las caracteristicas intrinsecas de la materia prima y del producto en proceso, como
las condiciones en que éste se desarrolla en sus diferentes areas; paralelamente se
considero la informacion sobre el tema obtenida en las plantas piloto de la Universidad del
Cauca, las fichas técnicas y las recomendaciones de casas comerciales que ofrecen
productos para L&D, estableciendo cuales de ellos no afectan el producto final y la
rotacion necesaria para evitar la tolerancia por parte de las bacterias, hongos, etc., que
puedan estar presentes en la planta (Ver Anexo B).

Como el area de procesamiento actual no reldne las condiciones mas favorables para
realizar el proceso de limpieza y desinfeccion, éste se realizara al finalizar la jornada de
trabajo, garantizando que se elimine la humedad resultante indeseada.

Durante el recorrido se observd la presencia de insectos plaga, tales como grillos,
cucarachas y zancudos, propios del secor rural en donde se ubica la planta, ademas de
aquellas inherentes al procesamiento del café reportadas en la literatura; se precisé la
ubicacién estratégica de trampas pegajosas y cebos al interior y exterior de la planta de
procesamiento y que actian de manera efectiva sobre roedores, cucarachas, moscas,
grillos y zancudos. Como la Universidad del Cauca tiene actualmente un contrato con una
empresa externa, que realiza el proceso de control de plagas y fumigacion de forma
periédica, se recomienda se haga este registro en las fichas técnicas que se presentan en
este documento (Ver Anexo C).

Con base en las caracteristicas del proceso de fabricacion del café Universidad del
Cauca, fueron identificados los residuos sélidos generados en la elaboracion del producto
y en otras areas de la planta, encontrando cartén, botellas plasticas, residuos de barrido,
compuestos biodegradables (cascaras de frutas) y pergamino (cisco), siendo este el mas
significativo. Este subproducto de la trilla se acumula para ser utilizado como combustible
en el proceso de secado del café. La recoleccion de los residuos restantes se realiza
diariamente; una vez clasificados, los biodegradables se utilizan en procesos de
compostaje y los reciclables que son recolectados por parte de la ruta limpia a cargo de la
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Universidad del Cauca. Se realizaron los instructivos necesarios para disponer de estos
residuos de una manera correcta y evitar posibles contaminaciones y proliferacion de
plagas (Ver Anexo D).

Para el Programa de Abastecimiento o Suministro de Agua potable, se tuvo en cuenta que
el proceso de transformacién no requiere del uso de agua y que por el contrario, cualquier
tipo de humedad afecta de manera negativa la calidad del producto final; por esta razén,
el agua que es utilizada en bafios, cocina y limpieza de algunos utensilios debser ser
analizada en un laboratorio, de manera que se compruebe su potabilidad. De ser
requerido, deben determinarse las sustancias apropiadas para su tratamiento, de manera
gque se cumplan los requisitos microbioldgicos y fisicoquimicos establecidos en la
normatividad legal vigente.

2.4 FASE 4. DISENO DE LA PLANTA

Con los conceptos aplicados en la elaboracién de un disefio de planta y las condiciones
sanitarias que exige la Resolucién 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion
Social que garantizan las condiciones higiénicas durante el procesamiento del café, se
elaboré un plano en donde se mejoré la distribucién de las areas, otorgandoles el espacio
suficiente para llevar a cabo actividades académicas y de observacion, ademas de una
secuencia logica en la organizacion de los equipos en el area de procesamiento.

Para el célculo de areas y su disposicion, se tuvieron en cuenta las siguientes
consideraciones:

La concepcion del procesamiento del café.

Los detalles de las etapas y equipos con los que se va a llevar a cabo el proceso.
Los flujos del proceso.

Las dimensiones de los equipos y especificaciones de la instalacién.

La circulacién o flujo de los materiales.

Se identificaron, valoraron y visualizaron los elementos involucrados en la implementacion
y las relaciones que existen entre los procesos, mediante el Systematic Layout Planning
(SLP) de Muther, que consta de las etapas que se describen a continuacion:

Con el andlisis P-Q se determiné el tipo de distribucion mas adecuado, por medio de un
histograma de frecuencias cuya abscisa corresponde a los diferentes productos a elaborar
y la ordenada a sus cantidades. El anterior ejercicio dio como resultado la implementacién
de una distribucién de posicion fija, en cadena, orientada al proceso o mixta. El recorrido
de los productos determiné la secuencia, la cantidad y el costo de sus movimientos, por
las diferentes operaciones durante el proceso. El analisis de las relaciones entre
actividades establecio el recorrido de los productos, con el que se planteo el tipo y la
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intensidad de las interacciones existentes entre ellas, los medios auxiliares, sistemas de
manutencion y diferentes servicios de la planta; aunque estas relaciones no se limitan a la
circulacion de materiales, fue posible calificar como irrelevante o incluso inexistente la
relacion entre determinadas actividades.

Finalmente se elaboré el diagrama relacional de recorridos y/o actividades, donde se
observo la ordenacién topolégica de la informacién obtenida, las relaciones entre las
actividades e importancia relativa de la proximidad entre ellas. Dado que la planta es muy
pequefia y tiene cuatro operaciones Unicamente, el proceso lo realiza una sola persona,
de manera que el disefio se realizé Unicamente con las holguras para el desplazamiento
del personal, las areas de los equipos y secuencia ldgica del proceso.
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

Los resultados que a continuacion se presentan responden a los objetivos planteados y
requerimientos necesarios para tramitar y obtener la notificacion sanitaria pertinente para
la comercializacion del café Universidad del Cauca.

3.1 DIAGNOSTICO DEL GRADO DE CUMPLIMIENTO DE LAS BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA (BPM) EN EL AREA ACTUAL DE PROCESAMIENTO DE CAFE,
CON BASE EN LA REGLAMENTACION COLOMBIANA VIGENTE

A continuacion se muestran las calificaciones obtenidas de la aplicacion de la lista de
chequeo a la planta de procesamiento; se presenta el porcentaje de cumplimiento
alcanzado de acuerdo con las condiciones exigidas por la normatividad legal vigente
(Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social), de manera que se
pueden priorizar los aspectos a mejorar en estas areas y sugerir adecuaciones que
contribuyan al mejoramiento general.

Cuadro 1. Porcentaje de cumplimiento vs calificacién obtenida en el diagnostico

Calificacion Cantidad de aspectos Porcentaje
ponderados

0 74 39.78%
1 24 12.90%
2 81 43.55%
N.O 7 3.76%
Total 186 100%

0 no cumple 1 cumple parcialmente

2 cumple totalmente N.O. no observado

Figura 2. Porcentaje de cumplimiento vs calificacién obtenida en el diagndstico
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La figura 2 muestra el estado actual de la planta procesadora de café en la Finca La
Sultana; el 43,55% de los aspectos presenta un cumplimiento total a las exigencias
de la Resolucién 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social, aunque es
insuficiente en el cumplimiento de las Buenas Précticas de Manufactura BPMs. Este
valor debe ubicarse en el rango del 60% al 75% para considerar un cumplimiento
regular; entre 75% y 90% para ser considerado bueno y por encima del 90% seria
excelente. El 35% de los items evaluados se incumplen en su totalidad.

Con base en el cuadro 2 se determinaron las &areas que presentaron una mayor
calificacion, lo cual permitié establecer los items que requerian un mayor trabajo para
incrementar el porcentaje de cumplimiento y mejorar sustancialmente la calificacién final,
gue permitira la obtencion de la notificacién sanitaria.

Cuadro 2. Porcentaje de cumplimiento vs items verificados

NUmero . .
de items PLanaJe PUTES % satisfaccion
. maximo obtenido
items
1 Edificaciones e instalaciones 108 51 47.22%
2 Equipos y utensilios 38 35 92.11%
3 Personal manipulador de alimentos 60 30 50%
4 Requisitos higiénicos de 72 54 75%
fabricacion
5 Aseguramiento y control de la 26 4 15.38%
calidad e inocuidad
6 Saneamiento 16 0 0%
Almacenamiento, distribucion,
7 transporte y comercializacion de 50 21 42%
alimentos
8 Reg_lstr_o sanltg_rlo, permiso 2 0 0%
sanitario y notificacién sanitaria
Figura 3. Porcentaje de cumplimiento vs items
100% 92,11%
E 90%
Z 80% 75,00%
E 70%
-9
E 80% 50,00%
47,22% R
E 50% 42,00%
w  40%
E 30%
g 20% 15,38%
&
= 1% I 0,00% 0,00%
0%
1 2 3 4 5 6 7 8

ITEMS VERIFICADOS
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La figura 3 muestra el porcentaje de satisfaccién obtenido para cada item; el 47,22%
obtenido en edificaciones e instalaciones, se debe principalmente a que la
infraestructura no permite el desarrollo de un proceso secuencial eficiente, pues el
espacio donde se encuentra el area de produccion no es el indicado, como ocurre en
el proceso de trilla, operacion que puede generar retrasos o contaminacién en el
alimento.

Para el cumplimiento de las buenas practicas de manufactura es indispensable contar
con instalaciones y tanque de almacenamiento de agua que permitan desarrollar un
adecuado proceso de limpieza y desinfeccion.

Durante el recorrido se observé que todos los equipos utilizados en el proceso de
produccion son los indicados y se encuentran en condiciones 6ptimas, siendo este
uno de los aspectos con mayor cumplimiento por parte de la planta procesadora
(92,11%). Las falencias se refieren a que las mesas utilizadas en el proceso de
empaque son de plastico liso (la recomendacién es acero inoxidable) y que los
equipos utilizados no se encuentran ordenados de forma secuencial (Figura 4).

Figura 4. Sala de proceso

La calificacion del item “Personal manipulador” obtiene un porcentaje de satisfaccion
del 50,00%, ya que no se cuenta con un plan documentado de capacitacién continua,
aungue se evidencia conocimiento en cuanto a las operaciones de produccion;
ademas, el personal manipulador no cuenta con la indumentaria adecuada ni los
elementos de proteccidon para desarrollar las actividades, lo cual influye de manera
negativa en el porcentaje de satisfaccion (Figura 5).

Los “Requisitos higiénicos de fabricacion” alcanzan un porcentaje de satisfaccién de
75,00%; no se observaron fichas técnicas de las materias primas, registros y
procedimientos establecidos para los controles fisicos, quimicos, microbiologicos y
organolépticos que permitan realizar controles y garantizar la trazabilidad del café
tostado y molido.
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Figura 5. Personal manipulador

El “Aseguramiento y control de la calidad e inocuidad” obtuvo un 15,38% de
satisfaccion; no se cuenta con sistemas de control y aseguramiento de la calidad e
inocuidad para las operaciones, ni pruebas fisicas, quimicas y microbioldgicas del
producto terminado. Unicamente se realiza el rechazo de los alimentos que
representan riesgo para la salud del consumidor. El “Saneamiento” es el item mas
critico con 0%, puesto que los procedimientos de limpieza y desinfecciéon no
satisfacen las necesidades del proceso, debido a que no se cuenta con un plan
establecido.

El “Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion del producto” obtiene
un porcentaje del 42,00% de satisfaccion; no se presentan registros para realizar un
control de la calidad y vida util de las materias primas ni del producto terminado. Las
instalaciones no cuentan con identificaciones o sefalizaciones para almacenamiento
de materias primas, empaques y producto terminado. Debido a que el producto no
cuenta con Naotificacion Sanitaria, la calificacion que presenta el item sobre “Registro
sanitario, permiso sanitario y notificacion sanitaria” es del 0%, situacion que podria
impedir la comercializaciéon del alimento.

Finalmente, los tres items que presentan las mayores falencias son “Aseguramiento y
control de la calidad e inocuidad” con 15,38%, “Saneamiento” con 0% y “Reqgistro
sanitario, permiso sanitario y notificacién sanitaria” con el 0%, las cuales se pueden
mejorar aplicando las recomendaciones dadas en este documento.

3.2 ELABORACION DEL PLAN DE SANEAMIENTO PARA EL AREA ACTUAL DE
PROCESAMIENTO DE CAFE

En los anexos B, C, D y E se presentan los programas de limpieza y desinfeccion, control
integrado de plagas, manejo de residuos sélidos y abastecimiento o suministro de agua
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potable, cada uno de ellos con los formatos de registro necesarios y las fichas técnicas
gue soportan la calidad y aplicacion de los productos. A continuacion, se describe el
contenido de esta documentacion:

3.2.1 Programa de limpieza y desinfeccion. Teniendo en cuenta el producto que se
elabora, se eligieron sustancias para llevar a cabo los procesos de limpieza y desinfeccion
gue no afectaran las caracteristicas del producto. Se establecié la rotacion de los
desinfectantes para evitar la resistencia de los microorganismos y se elaboraron los
procesos de limpieza y desinfeccion en las diferentes areas, equipos, personal
manipulador y recipientes, de forma integrada y organizada, con un lenguaje facil de
entender por el personal que hace parte del proceso de transformacion (ver anexo B).

3.2.2 Programa de control integrado de plagas. En la visita realizada al area de
proceso de transformacion del café Universidad del Cauca se evidencid la presencia de
algunos insectos. La revision bibliogréafica identificé las plagas que pueden ser atraidas
por el tipo de producto que se esta elaborando; sobre esta base, se documentd el
Programa de Control integrado de plagas, donde se especifican los lugares para la
ubicacién de cebos, colocacion de trampas y el cronograma para su control (ver anexo C).

3.2.3 Programa de manejo de residuos sélidos. En la entrevista realizada al personal
encargado de la transformacién del café, se pudo establecer el tipo de residuos que se
generan en el procesamiento, con lo cual se realizo la clasificacion y disposicion final
correcta. Se establecieron, ademas, los responsables, lugar de ubicacion de las canecas
para la disposicion de los residuos y los protocolos para su recoleccion y disposicién final
(ver anexo D). .

3.2.4 Programa de abastecimiento o suministro de agua potable. Con la entrevista al
administrador de la finca se establecié que la fuente de abastecimiento de agua del area
de procesamiento del café es el acueducto municipal de Timbio. Se recomienda que al
agua de la planta se realice un andlisis de laboratorio para determinar la calidad, e instalar
un tanque de almacenamiento con capacidad para un dia de produccion en la nueva
planta, que facilite su limpieza y desinfeccion y que el material con el que esté construido
no afecte el contenido; se hace necesario establecer la realizacion diaria de las pruebas
rapidas al agua mediante el kit de cloro, determinar responsables y establecer
procedimiento de verificacion de la calidad del agua, formatos de registro e instructivos,
procedimiento de limpieza y desinfeccién del tanque de almacenamiento y registro, y
procedimiento a desarrollar en caso de cortes del servicio (ver anexo E).

3.3 DISENO DE LA PLANTA NUEVA PARA EL PROCESAMIENTO DEL CAFE
UNIVERSIDAD DEL CAUCA

Como el area actual dispuesta para el procesamiento del café no cumple con los
requerimientos de la normativa legal vigente ademas de estar ubicada en una casa de
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habitacion considerada patrimonio cultural lo cual no permite realizar modificaciones
sustanciales, se elaboro6 el disefio de la nueva planta con el fin de lograr un proceso mas
eficiente y adecuado en una &rea distinta dentro del area de la finca, teniendo en cuenta
la evaluacion de los aspectos requeridos segun la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio
de Salud y la Protecciébn Social y usando la metodologia SPL (Systematic Layout
Planning), identificando, evaluando y visualizando los elementos y areas involucradas en
el proceso. Para la elaboracion del nuevo plano de la planta se tuvieron en cuenta las
areas requeridas para las plantas de procesamiento de alimentos, las holguras para el
desplazamiento del personal, las areas de los equipos y secuencia logica del proceso,
ademds de la proyeccion social que se pretende satisfacer con la construcciéon de la
nueva planta de procesamiento. A continuacion, se describe como se llego al disefio final
propuesto.

3.3.1 Plano actual elaborado por la oficina de planeacién de la Universidad del
Cauca. Actualmente la Universidad cuenta con un plano propuesto por la Oficina de
Planeacion, disefiado en diciembre de 2016 por el arquitecto Fabio Andrade Suarez, al
qgue se le realiz6 la evaluacion de los aspectos exigidos en la Resolucion 2674 de 2013
del Ministerio de Salud y la Proteccion Social, lo cual permiti6 determinar las areas
faltantes y elaborar un nuevo plano. En la figura 6 se muestra la localizacion donde se
llevara a cabo la construccion de la nueva planta de procesamiento del café Universidad
del Cauca la cual cuenta con un area total de 391.61 m?, los cuales estan divididos en
sala de equipos, area de proceso (trilla), &rea de bodega, oficina, bafos y el area social.

Figura 6. Localizacién nueva planta
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Fuente: Oficina de Planeacion Universidad del Cauca, 2016.
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Como se puede ver en la imagen la fachada de la planta propuesta por la oficina de
planeacién (ver Figura 7), guarda armonia con el resto de la finca lo cual se tuvo en
cuenta en la elaboracion de la nueva planta de proceso ademas del espacio necesario y
areas que no se habian tenido en cuenta y las cuales son exigidas por las autoridades

competentes.
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Figura 7. Vista fachada
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Fuente: Oficina de Planeacion Universidad del Cauca, 2016.

La adaptacion de la cubierta del plano propuesto por la Oficina de Planeacion (Ver figura
8), la realiz6 el ingeniero Miguel Angel Revelo.

La figura 9 evidencia la falta de areas importantes como la recepcién de la materia prima,
laboratorio, zona de vestiers y lockers y bodega de empaques; no se tuvo en cuenta el
aspecto de proyeccion social, de gran interés para la Universidad del Cauca, donde se
quiere mostrar el proceso de transformacion del café a estudiantes y productores de café
de la region, sin generar riesgos de contaminacién al producto.
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Figura 8. Vista superior
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Fuente: Oficina de Planeacién Universidad del Cauca, 2016.

Figura 9. Vista superior interna planta de procesamiento
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3.3.2 Disefio propuesto de la planta de café Universidad del Cauca. El disefio de una
nueva planta de procesamiento del café Universidad del Cauca se desarrolla para dar
cumplimiento a los requerimientos de la Resolucién 2674 de 2013 del Ministerio de Salud
y Proteccién Social, de manera que se garantice el uso y la calidad requerida para el
desarrollo de los procesos productivos y espacios necesarios, garantizando areas
adecuadas en la planta para el almacenamiento, trilla, procesamiento y empaque.

La produccion semanal de Café Universidad del Cauca es de veinte libras semanales, en
presentacion de una libra, cantidad susceptible de incrementarse de acuerdo a los
pedidos, dado que la produccién se realiza por encargo.

Se realiz6 un disefio enfocado al proceso, ya que se elabora un Unico producto que
recorre las cuatro estaciones de trabajo, con un solo operario encargado del proceso de
transformacion.

Se tuvieron en cuenta las siguientes etapas de transformacion:

3.3.2.1 Proceso de transformacién. Consta de las siguientes fases (Ver figura 10):

e Primera inspeccion de calidad: consiste en examinar y medir las caracteristicas de
calidad de la materia prima (café pergamino) y sus componentes, utilizando instrumentos
de medicion, patrones de comparacion o equipos de pruebas y ensayos, con el fin de
verificar el cumplimiento de los requisitos minimos que seran exigidos para ingresar a
proceso.

¢ Almacenamiento de materia prima: en esta etapa se recibe la materia prima que sera
almacenada en el area de trilla, hasta que se requiera su procesamiento.

e Segunda inspeccion de calidad: en esta nueva inspeccibn se verifican las
caracteristicas de calidad del café pergamino y sus componentes durante el
almacenamiento, ademas de verificar que no haya ningun tipo de contaminaciéon que
altere organolépticamente el producto final antes de iniciar su procesamiento.

e Trilla: el café ingresa a la trilladora para retirar mecanicamente la cascara (pergamino)
gue cubre la almendra de café (denominada cisco en la trilla), seleccionandola por
tamanios y retirando impurezas y granos defectuosos. El producto obtenido de la trilla es
Café Excelso de exportacion.

¢ Clasificacion por tamafio: la almendra obtenida pasa a través del tamiz malla 16, en
donde es separada en segun su tamafio; la almendra que es retenida sigue el flujo a
través de las operaciones para ser procesada.
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Figura 10. Flujograma del proceso de transformacion del café Universidad del Cauca
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e Tostion: el café trillado ingresa al proceso térmico al cual se somete el café verde
durante un tiempo predeterminado, provocando en el grano una serie de importantes
cambios fisicos y quimicos, con los que se desarrollan los compuestos responsables del
aroma y del sabor.

¢ Molienda: luego del proceso de tostién se realiza la reduccion de tamafio del grano
tostado, para la extraccién de los aromas y compuestos solubles durante la preparacion

de la bebida.

G
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e Desgasificacion: al tostar el café se produce alrededor de un 2% de gas carbonico de
liberacion lenta, el cual permanece en el interior del grano hasta por dos semanas en
pepa y hasta un dia cuando esta molido.

e Empaque: el empaque es una técnica que complementa los métodos de conservacion,
a través del aislamiento del ambiente de la materia empacada. Esta funcion basica
proporciona proteccién contra agentes externos que producen la pérdida del producto,
contaminacion, degradacion y modificaciones indeseables.

¢ Almacenamiento: se debe hacer en ambiente seco y con temperatura reducida, para
asegurar una mayor vida util del producto y la conservacion de la acidez, aroma, cuerpo y
sabor, cualidades del café consideradas en la catacion; el café es susceptible a la
oxidacién debido a la finura de las particulas del café molido y su alto contenido de
grasas, lo cual provoca rancidez.

3.3.2.2 Requerimientos de espacio. Para calcular el area necesaria por estacion de
trabajo se tuvieron en cuenta las medidas de cada equipo segun la ficha técnica del
mismo, el desplazamiento del operario alrededor del equipo y el area de mantenimiento
como se muestra a continuacion para la trilladora:

A modo de ejemplo, a continuacion se presenta el requerimiento de espacio para el
funcionamiento de la trilladora.

Figura 11. Requerimiento de espacio para estacion de trabajo

3
0.75m

0.5m

0.8m

En la figura 11, la seccién 1 representa las dimensiones de equipo; 2, el desplazamiento
de operario; y, 3, la distancia para mantenimiento.
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Para el calculo del area total para la estacion de trabajo de la trilladora:

Suma de lados A: 09+05+0.75=2.15m
Suma de lados B: 0.75+0.8+0.75=2.3m
Area = lado A x lado B 2.15m*2.3m =4.95m?

Sobre el area calculada se incrementa una holgura de 10%, dado que la planta requiere
de uno o dos operarios para realizar el proceso de transformacion (Resolucion 2440 de
1979 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social).

] Holgura = 4.95 m? * 10% = 0.945m?
Area requerida total = 4.95m? + 0.945m?= 5.45m?

Cuadro 3. Dimensiones de los equipos necesarios para el procesamiento del café
Universidad del Cauca

Equipo Area requerida por el equipo (m?)
Trilladora 0,5x0,8=0,40
Tostadora 40x1,0=4,0
Molino 0,8x0,8=0,64
Empaque 3,0x1.0=3.0
Banda de seleccion 5,0x0,8=4
Area total 12,04

El cuadro 3 presenta la informacién relacionada con las caracteristicas de los equipos,
personal y espacios que hacen parte del sistema productivo en la transformacion del café
y las herramientas que permiten disefiar la instalacion de acuerdo con la produccion
proyectada a un periodo de cinco afios; el afio 1 inicia con una produccion de 20.000
libras y se estima que para el quinto afio se cuente con 100.000 libras. dado que por el
momento se esta caracterizando fincas de la regibn que cumplan con las mismas
caracteristicas de La Sultana para acopiar la produccion de estas fincas
aproximadamente 100 de las cuales quedaran las que cumplan con las mismas
condiciones de produccién de café de la finca.

En el cuadro 4 se presenta el area total, que se obtiene de la multiplicacién de las
distancias totales requeridas para los equipos, desplazamiento de operario y espacio
necesario para el mantenimiento, mas el porcentaje de holgura del 10%, dado que la
planta requiere de uno o dos operarios para realizar el proceso de transformaciéon
(Resolucion 2400 de 1979 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social).
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El &rea total requerida para la la nueva planta se obtiene de los requerimientos calculados

en los cuadros anteriores, la proyeccién de crecimiento en cinco afios y la proyeccion
social que se pretende satisfacer con la realizacion de la nueva planta (Ver cuadro 6).
Cuadro 4. Distancias de equipos, desplazamiento de operarios y mantenimiento

Distancias Distancia para Distancia para Distancia total
: desplazamiento o
Equipos equipos (m) operario (m) mantenimiento (m) (m)
Lado A | Lado B | Lado A Lado B LadoA | LadoB | Lado A | LadoB
Trilladora 0.5 0.8 0.9 0.75 0.75 0.75 2.15 2.3
Tostadora 4.0 1.50 0.9 0.9 0.75 0.75 5.65 3.15
Molino 0.8 0.8 0.75 0.9 0.75 0.75 2.3 2.45
Empaque 3.0 1.0 0.9 0.9 0.9 0.9 4.8 2.8
Banda de | g, 0.8 0.9 0.9 0.75 075 | 665 | 245
seleccion
Distancia total 21.55 13.15
Cuadro 5. Sumatoria de distancias mas porcentaje de holgura
EQUipoS Multiplicacion de la % de Holaura Area total
quip Sumatoria de distancias holgura 9 (m2)
Trilladora 2.15m x 2.3m = 4,95m" 10% 495 x0,1=0,495 5,45
Tostadora 5.65m x 3.15m = 17,80m° 10% 17.80x0.1=1,78 19,58
Molino 2.3m x 2.45m = 5,64m" 10% 5.64 x0.1=0,56 6,20
Empaque 4.8mx2.8m= 13,44m2 10% 13.44x0.1=1,34 14,78
Banda de seleccion 6.65m x 2.45m = 16,29 10% 16.29 x0.1 = 1,63 17,92
Area total 63,93

Cuadro 6. Areas correspondientes para cada centro de trabajo y demas areas de la planta
de procesamiento del café Universidad del Cauca
Areas de procesamiento del café Universidad del Cauca

Espacios Centro de trabajo Area (m°)
Bodega de café pergamino Recepciéon de materia prima 30.25
Almacenamiento de café | Almacenamiento de materia prima 16.50
excelso
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Trilla Trilladora 5.45

Seleccion Banda de seleccién 17.92

Procesamiento Tostadora 19.58
Molino 6.20
Empaque 14.78

Bodega de empaques Almacenamiento del empaque para el 6,0
producto terminado

Bodega de producto terminado | Almacenamiento del Café Universidad del 15,19
Cauca

Otros Laboratorio 9,15
Zona para visitantes 53.03
Cafeteria 10.95
Lockers 1,60
Vestieres 1,73
Barios 4.00
Oficina 17.88
Zona social 82.14

Area total requerida 391.61

Finalmente teniendo en cuenta las areas faltantes en el plano propuesto por la oficina de
Planeacion de la Universidad del Cauca exigidas por la normatividad legal vigente, el
impacto social, armonia con el resto de la finca y la adiciébn de procesos que aun no se
realizan, pero que en un futuro se llevaran a cabo como el proceso de seleccion en una
banda transportadora, se presenta la propuesta de la nueva planta de procesamiento del
café Universidad del Cauca con todos los requerimientos de las autoridades competentes
y espacios necesarios para realizar la transformacién del café como se muestra en la
siguiente imagen (Ver figura 12).

Figura 12. Disefio de la nueva planta de procesamiento
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Figura 14. Vista superior interior de la planta

Figura 15. Fachada
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Figura 16. Vista interior
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4. CONCLUSIONES

Con la atencion de las recomendaciones que no necesitan de gran inversion de dinero, el
porcentaje de cumplimiento ascenderia de 43,55% a 65,60%, que se traduce en un grado
de cumplimiento regular y que facilita el proceso de obtencion de la notificacién sanitaria.

El 34.40% restante para evidenciar el cumplimiento total de requisitos exigidos, esta
representado por la inversion necesaria para la remodelacion del &rea actual sobre la cual
no es aconsejable realizar modificaciones estructurales, ya que es un area que se disefio
originalmente como habitacibn de la casona, no como fabrica de alimentos y
adicionalmente, esta declarada como patrimonio cultural lo cual dificultaria acondicionar el
area de procesamiento de acuerdo a la normatividad legal vigente (Resolucién 2674 del
2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social).

Con la implementaciéon del plan de saneamiento en la planta propuesta, mejorara
sustancialmente el grado de cumplimiento de las buenas préacticas de manufactura (BPM)
con su consecuente influencia sobre la inocuidad del producto, dado que se establecen
los procedimientos relacionados con la limpieza y desinfeccion, el control integrado de
plagas, el manejo de residuos sélidos y el abastecimiento o suministro de agua potable.

El area necesaria para desarrollar las diferentes actividades para la elaboracion del café
es 392m? teniendo en cuenta una proyeccién de crecimiento a cinco afios segin la
adicion de fincas que se encuentran en proceso de caracterizacion y que aportaran su
materia prima a la planta de procesamiento de café.
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5. RECOMENDACIONES

Adecuar un tanque de almacenamiento de agua potable construido en material no poroso
y de facil limpieza y desinfeccion, para evitar una posible contaminacion del agua
almacenada; el tanque con el que se cuenta actualmente no cumple con los
requerimientos establecidos por la normatividad vigente.

Aportar la Indumentaria necesaria al personal manipulador para realizar las operaciones
de transformacion del café, sin generar contaminacion al producto final. Estas deben ser
de uso exclusivo en la labor.

Desarrollar y documentar las fichas técnicas de materia prima y producto terminado, con
el fin de contribuir a la construccion de la trazabilidad del café.

Realizar un analisis de la calidad para el agua de la finca, que permita determinar con
mayor exactitud los compuestos presentes, para establecer el uso adecuado de insumos
gue actuen directamente sobre los componentes indeseados.

Realizar analisis proximal y microbioldgico para producto terminado del café Universidad
del Cauca, que establezcan su composicién con exactitud.

Implementar el plan de saneamiento en la planta de procesamiento, para garantizar la
inocuidad del producto terminado. Tener en cuenta que el plan de saneamiento
propuesto, aplica para el area actual de proceso. En caso de construir la nueva planta,
deben revisarse todos los procedimientos y registros de cada programa, con el fin de
adaptarlos a las nuevas condiciones.

Incrementar la planta de personal para la fabricacion del café en la Finca La Sultana, de
manera que se evite contaminacién por la combinacién de actividades y sobrecarga de
trabajo en el operario.

Construir una nueva planta de procesamiento con todos los requerimientos legales, donde
se consideren tanto los procesos de formacién académicos e investigativos como de
proyeccion social.

Solicitar una visita por parte del INVIMA con el fin de obtener el concepto sanitario
favorable e iniciar la gestion para obtener la notificacion sanitaria, los cuales son los
requisitos a cumplir para iniciar la comercializaciéon del producto en otros puntos de venta
dentro y fuera de Popayan.

51



BIBLIOGRAFIA

ALCALDIA DE TIMBIO. Nuestro municipio [en linea]. Gobierno en linea ©: 3, octubre,
2012 [citado: octubre, 2016]. Disponible en internet en: http://timbio-
cauca.gov.co/informacion_general.shtml#geografia

BANEGAS, K. Identificacion de las fuentes de variacion que tienen efecto sobre la calidad
de café (Coffea arabica) en los municipios de El Paraiso y Alauca, Honduras. Tesis de
maestria Turrialba, Costa Rica: Centro Agronémico Tropical de Ensefianza-Escuela de
Posgrado.2009 [citado: mayo, 2018]. Disponible en internet en:
http://agritrop.cirad.fr/556129/1/document_556129.pdf

CARVAJAL M., T. y CARRILLO A., R. Produccién de café tostado y molido una alternativa
micro empresarial [en linea]. Proyecto integral cafetalero nacional. Estacién Experimental
Portoviejo. INIAP Instituto Nacional de Investigaciones Agropecuarias. Ecuador: 2001
[Citado 5, febrero, 2017]. Disponible en internet en
https://books.google.com.co/books?id=z3kzAQAAMAAJ&pg=PA13&dg=almacenamiento+
cafe+molido&hl=es-
419&sa=X&ved=0ahUKEwWiTx9WovfinRAhUEOQiIYKHSzzAXYQ6AEIMDAA#v=0nepage&q=
almacenamiento%20cafe%20molido&f=false

CASTELMONTE ASOCIADOS SAC. Las BPM en el aseguramiento de la calidad de los
alimentos [en linea]. Castelmonte Asociados SAC ®. Lima, Peru: s.f. [citado octubre,
2016]. Disponible en internet en: http://centrocastelmonte.com/route.php?las-bpm-y-la-
inocuidad-de-los-alimentos.html

COLOMBIA. CENTRO NACIONAL DE INVESTIGACIONES DE CAFE CENICAFE.
Avances Técnicos Cenicafé. Buenas Practicas Agricolas para el café. Avance Técnico
349. Federacafé. Chinchina, Caldas: julio, 2006. ISSN 0120-0178.

. INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION
ICONTEC. Norma Técnica Colombiana NTC 5181. Buenas Practicas de Manufactura para
la industria del café. El Instituto. Bogota D.C.: 26, agosto, 2003.

. MINISTERIO DE LA PROTECCION SOCIAL. Decreto 1575 de 2007. Por el
cual se establece el Sistema para la Proteccion y Control de la Calidad del Agua para
Consumo Humano.

. MINISTERIO DE LA PROTECCION SOCIAL, MINISTERIO DE AMBIENTE,
VIVIENDA Y DESARROLLO TERRITORIAL. Resolucion 2115 de 2007. Por medio de la
cual se sefialan caracteristicas, instrumentos béasicos y frecuencias del sistema de control
y vigilancia para la calidad del agua para consumo humano.

52


http://agritrop.cirad.fr/556129/1/document_556129.pdf

COLOMBIA. MINISTERIO DE SALUD Y PROTECCION SOCIAL. Resolucion 2674 del 22
de julio de 2013. Por la cual se reglamenta el articulo 126 del Decreto Ley 019 de 2012 y
se dictan otras disposiciones. El Ministerio. Bogota D.C: 22, julio, 2013.

. MINISTERIO DE LA PROTECCION SOCIAL. Resolucién 5109 (29, diciembre,
2005). Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o
etiquetado que deben cumplir los alimentos envasados y materias primas de alimentos
para consumo humano.

. MINISTERIO DE SALUD Y PROTECCION SOCIAL. Resolucion 0719 (11,
marzo, 2015). Por la cual se establece la clasificacion de alimentos para consumo
humano de acuerdo con el riesgo en salud publica.

. MINISTERIO DE PROTECCION SOCIAL. Resolucién 1506 (11 de mayo de
2011). Por la cual se establece el reglamento técnico a través del cual se sefialan los
requisitos de rotulado o etiquetado que deben cumplir los aditivos que se emplean para la
elaboracion de alimentos para consumo humano.

. MINISTERIO DE SALUD Y PROTECCION SOCIAL. Resolucién 683 (30 de
marzo de 2012). Por la cual se establece el Reglamento Técnico, mediante el cual se
sefalan los requisitos sanitarios que deben cumplir los materiales, objetos, envases y
equipamientos destinados a entrar en contacto con alimentos y bebidas para consumo
humano, con el fin de proteger la salud humana y prevenir las practicas que puedan
inducir a error a los consumidores.

. Resolucién 4141 (7 de diciembre de 2012). Por la cual se establece
el reglamento técnico, mediante el cual se sefialan los requisitos sanitarios que deben
cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos metalicos destinados a entrar en
contacto con alimentos y bebidas para consumo humano, con el fin de proteger la salud
humana y prevenir las practicas que puedan inducir a error o engafio a los consumidores.

. Resolucién 4141 (7 de diciembre de 2012). Por la cual se establece
el reglamento técnico, a través del cual se sefalan los requisitos sanitarios que deben
cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos plasticos y elastoméricos y sus
aditivos, destinados a entrar en contacto con alimentos y bebidas para consumo humano,
con el fin de proteger la vida, la salud y prevenir las practicas que puedan inducir a error o
engafo a los consumidores.

. Resolucion 834 (26 de marzo 2013). Por la cual se establece el
reglamento técnico, a través del cual se sefalan los requisitos sanitarios que deben
cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos celulésicos y sus aditivos,
destinados a entrar en contacto con alimentos y bebidas para consumo humano, con el fin

53



de proteger la salud humana y prevenir las practicas que puedan inducir a error o0 engafio
a los consumidores.

COLOMBIA. MINISTERIO DE SALUD Y PROTECCION SOCIAL. Resolucién 835 (26 de
marzo de 2013). Por la cual se establece el reglamento técnico a través del cual se
sefalan los requisitos sanitarios que deben cumplir los materiales, objetos, envases y
equipamientos de vidrios y cerdmicas destinados a entrar en contacto con alimentos y
bebidas para consumo humano, con el fin de proteger la vida, la salud y prevenir las
practicas que puedan inducir a error o engafio a los consumidores.

DIARIO DEL CAUCA. Economia. Cauca es el cuarto departamento en produccion de café
segun Fedecafeteros [en linea]. Grupo Editorial El Periddico S.A.S. ©: 17, febrero, 2015
[citado octubre, 2016]. Disponible en internet en: http:/diariodelcauca.com.co
/noticias/economia/cauca-es-el-cuarto-departamento-en-producci%C3%B3n-de-
caf%C3%A9-seg%C3%BAN-fedecafeteros-126158

FEDERACION NACIONAL DE CAFETEROS DE COLOMBIA FNC. Nuestra oferta
ambiental [en linea]. FNC ©: 2014 [citado octubre, 2016]. Disponible en internet en:
http://lwww.federaciondecafeteros.org/particulares/es/nuestro_cafe/el_cafe_de_colombia/

. Bienvenidos a la gran familia Café de Colombia [en linea]. FNC ©: 2011 [citado
octubre, 2016]. Disponible en internet en: http://www.federaciondecafeteros.org/
algranofnces/index.php/comments/colombia_cerro_2015 con_cosecha_cafetera record_
en_ultimos_23 anos

. Informe Comités Departamentales. Caficultura: Modelo de Paz [en linea].
Comité Departamental de Cafeteros del Cauca. Popayan: 2010 [citado octubre, 2016].
Disponible en internet en: https://www.federaciondecafeteros.org/static/files/Cauca09.pdf

GOMEZ C., R.M. Disefio y fabricacion de un sistema de empaque para café tostado y
molido a partir de resultados obtenidos del analisis de caracteristicas fisicas y
organolépticas de materiales de origen natural de las veredas: Helechales, La Judia,
Casiano, San Ignacio y Aguablanca - Municipio de Floridablanca. Trabajo de Grado
Disefiadora Industrial. Universidad Industrial de Santander, Facultad de Ciencias
Fisicomecanicas. Escuela de Disefio Industrial. Bucaramanga, Colombia: 2005.

MUTHER, R. Distribucion en planta. Editorial Hispano Europea. Barcelona, Espafia: 1981.
ISBN 9788425504617. 480 p.

SANTIANA A., G.F. Proyecto de factibilidad para creacion de una microempresa dedicada
a la produccion y comercializacion de café molido lojano en la ciudad de Quito. Tesis

54



Administracion de Empresas. Universidad Politécnica Salesiana Sede Quito. Quito,
Ecuador: 2013.

55



ANEXOS

ANEXO A. Diagnéstico de las Buenas Préacticas de Manufactura
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UNIVERSIDAD DEL CAUCA
FACULTAD DE CIENCIAS AGRARIAS
PROGRAMA DE INGENIERIA AGROINDUSTRIAL

EABRICAS DE ALIMENTOS

CIUDAD Y FECHA: Timbio — Cauca 27 de febrero de 2017

IDENTIFICACION DEL ESTABLECIMIENTO:

RAZON SOCIAL: Universidad del Cauca — unidad académica experimental La Sultana

DIRECCION: Vereda Urubamba

TELEFONOS: FAX
CIUDAD DEPARTAMENTO Cauca
REPRESENTANTE LEGAL E-MAIL:

ACTIVIDAD INDUSTRIAL

PRODUCTOS QUE ELABORA Cafeé

VOLUMEN DE PRODUCCION (Kg, L) 20.000 Ib/afio

MARCAS QUE COMERCIALIZA Café Universidad del Cauca

PROCESO A TERCEROS

REGISTROS SANITARIOS:

OBJETIVO DE LA VISITA Determinar el grado de cumplimiento de las Buenas Précticas de
Manufactura con base en el Decreto 1575/07, y las Resoluciones 5109/05, 2115/07, 1506/11,

683/12, 4142/12, 4143/12, 834/13, 835/13, 2674/13 y 719/15 del Ministerio de Proteccion
Social y Salud.
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ESTUDIANTES QUE PRACTICARON LA VISITA. NOMBRE, CODIGO, PROGRAMA Y
TELEFONO

PAULO CESAR MANRIQUE ORTIZ, 32091217, INGENIERIA AGROINDUSTRIAL,
3117833068.

EDWARD ANDRES OROZCO CAMPO, 32101086, INGENIERIA AGROINDUSTRIAL,
3105385155.

ATENDIO LA VISITA POR PARTE DE LA EMPRESA - NOMBRE Y CARGO.

ANDRES ORDONEZ — ADMINISTRADOR DE LA FINCA

Numero de empleados: Operarios: 1 ; Profesionales: 1; Técnicos:__;
Administrativos: 1
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Diagndstico de Buenas Practicas de Manufactura

Razén Social:

Finca La

Sultana

Aspectos a verificar

Cal.

Observaciones

Recomendaciones

Evidencia

1.- |EDIFICACIONES

E INS

TALACIONES

1.1

LOCALIZACION Y ACCESOS

La planta esta
ubicada en un
lugar aislado de
focos de
insalubridad o
contaminacion
(Art 6, Literal
1.1, Res
2674/2013)

111

2

El funciona-
miento de la
planta no pone
en riesgo la
salud y el
bienestar de la
comunidad (Art
6, Literal 1.2,
Res 2674/2013)

1.1.2

Los accesos y
alrededores de
la planta se
encuentran
limpios, de
materiales
adecuados y en
buen estado de
mantenimiento
(Art 6, Literal
1.3, Res
2674/2013)

1.1.3

1.2

DISENO Y CONSTRUCCION

La edificacion
esta disefiada y
construida de
manera que
protege los
ambientes de
produccion e
impide la
entrada de
polvo, lluvia,
suciedades u
otros
contaminantes
(Art 6, Literal
2.1, Res
2674/2013)

1.21

1

La edificacion no esta
disefiada y construida
para proteger los
ambientes de
produccion del polvo u
otros contaminantes, ya
que existen superficies
como las ventanas
donde se presentan
acumulacion de polvo.

Realizar la
instalacion de
ventanas que
permitan una
adecuada limpieza
y eviten
acumulacion de
polvo u otros
contaminantes que
puedan intervenir en
la calidad del
producto.
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Diagndstico de Buenas Practicas de Manufactura

Razén Social:

Finca La Sultana

Aspectos a verificar

Cal.

Observaciones

Recomendaciones Evidencia

1.2

DISENO Y CONSTRUCCION

La edificacion| 1 [La edificacion no estd |[Adecuar las

esta disefiada y diseflada y construida |ventanas del area
1.2.2 |construida de de manera que evite el |de produccion con

manera que ingreso y refugio de mallas que impidan

evita el ingreso plagas tales como el ingreso de plagas

y refugio de insectos, debido a que [tales como insectos,

plagas (aves, sus ventanas no asi como

insectos, presentan protecciones

roedores, como mallas.

murciélagos), y

el libre acceso

de animales

domésticos o]

personas

extrafias a la

empresa (Art 6,

Literal 2.1y 2.7,

Res 2674/2013)

La edificacion| O ([Todos los procesos de |Realizar una o
1.2.3 | posee una transformacion son correcta separacion i .

separacion realizados en una de las areas donde |8

adecuada de las
areas donde se
realizan

operaciones de
produccion (Art
6, Literal 2.2,
Res 2674/2013)

misma area ya que no
se cuenta con el
espacio suficiente.

se realizan las
operaciones de
transformacion,
aprovechando los
espacios que ofrece
la casa donde se
encuentra ubicada
la planta. Para
mejorar este
aspecto al final del
informe se presenta
la propuesta de una
nueva planta de
procesamiento con
los espacios
necesarios para
todo el proceso de
transformacion.
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1.2

DISENO Y CONSTRUCCION

124

Los diversos
ambientes de la
edificacion

tienen el tamafio
adecuado para
la instalacion,
operacion y
mantenimiento
de los equipos,
asi como para la
circulacion  del
personal y el
traslado de
materiales o
productos. (Art
6, Literal 2.3,
Res 2674/2013)

2

125

Los ambientes
estdn ubicados
segln la
secuencia ldgica
del proceso,
desde la
recepcion de los
insumos  hasta
el despacho del
producto
terminado (Art 6,
Literal 2.3 y art
18 Literal 5 Res
2674/2013)

No se cuenta con una
secuencia légica para
realizar el proceso de

transformacion, pero al

realizar el proceso de

trilla un dia antes, no se

ven afectados los de
mas procesos.

Reorganizar el
espacio de
produccion del area
actual de
procesamiento de
tal manera que
cumpla con la
secuencia légica del
producto a procesar.

1.2.6

Los ambientes
estan  dotados
de condiciones
de temperatura,

humedad u
otras necesarias
para la
ejecucion

higiénica de las
operaciones de
producciéon y/o
para la
conservacion

del alimento (Art
6, Literal 2.3,
Res 2674/2013)

La temperatura del

ambiente se ve afectada

cuando hay niveles de
produccion altos.

Implementar el uso
de ventiladores con
Sus respectivas
protecciones contra
insectos que ayuden
a controlar la
temperatura interna
del rea de
produccién.
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1.2 |DISENO Y CONSTRUCCION

La edificacion y| 1 |Los pisos presentan Se debe cambiar el

1.2.7 |sus ranuras que pueden piso del area actual
instalaciones dificultar las por uno que facilite
estan operaciones de limpieza|las operaciones de
construidas de y desinfeccion. limpieza y
manera que desinfeccion, asi
facilitan las como adecuar las
operaciones de uniones entre los
limpieza, pisos y las paredes
desinfeccion y para que sean de
control de forma redondeada.

plagas. (Art 6,
Literal 2.4, Res
2674/2013)

El tamafio de los| 2
1.2.8 |almacenes o
depositos es
acorde a los
volimenes de
insumos y de
productos

terminados. (Art
6, Literal 2.5,
Res 2674/2013)

Los almacenes| 2
1.29 |o depésitos
disponen de
espacios libres
que permiten la
circulaciéon  del

personal, el
traslado de
material 'y su
limpieza y

mantenimiento
(Art 6, Literal
2.5, Res
2674/2013)

Las areas de la| 2
1.2.10 | fabrica estan
totalmente

separadas de
cualquier tipo de
vivienda y no
son utilizadas
como dormitorio
(Art 6, Literal
2.6, Res
2674/2013)
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1.2 |DISENO Y CONSTRUCCION
No hay| O |Existela presenciade |Implementar el uso
1.2.11 | presencia de algunos insectos dentro [de mayas
animales en las del &rea de antiinsecto en las
areas procesamiento tales ventanas y
destinadas a la como zancudos, protecciones en las
fabricacion, moscas, cucarrones 'y [puertas que eviten
procesamiento, cucarachas. el ingreso de plagas
preparacion, tales como insectos,
envase, al area de
almacenamiento produccion.
y expendio. (Art
Fad 1 idbnvnl n 7
1212 (;uenta con un| 2
area adecuada
para el consumo
de alimentos vy
descanso del
personal (Art 6,
Literal 2.8, Res
2674/2013)
No se| 2
almacenan
12.13 elementos,
productos
quimicos o]
peligrosos
ajenos a las
actividades
propias de la
fabrica
procesadora (Art
6, Literal 2.9,
Res 2674/2013)
1.3 |ABASTECIMIENTO DE AGUA
El agua es| 2
1.3.1 | potable y
cumple con las
normas

establecidas por
el Ministerio de

Salud y
Proteccion
Social
(Resolucién
2115 de 2007)
(Art 6, Literal
3.1, Res
2674/2013)
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1.3 |ABASTECIMIENTO DE AGUA

El agua potable | N. A |[No requiere de agua en

1.3.2 |tiene la ninguno de sus
temperatura y procesos de
presiéon transformacion o
requeridas en limpieza. Es un
las diferentes producto sensible a la
actividades, asf humedad.
como para la
limpieza y

desinfeccion (Art
6, Literal 3.2,
Res 2674/2013)

El agua no|N.A
1.3.3 | potable se utiliza
para la
generacion  de
vapor indirecto,
control de
incendios o]
refrigeraciéon

indirecta. (Art 6,
Literal 3.3, Res

2674/2013)
El agua no|NA
potable se
1.3.4 | distribuye por un
sistema de
tuberias
completamente
separados e

identificados por
colores, sin que

existan
conexiones
cruzadas ni
sifonales de

retroceso con
las tuberias de
agua  potable.
(Art 6, Literal
3.3, Res
2674/2013)
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1.3 |ABASTECIMIENTO DE AGUA

El sistema de| 2
1.3.5 | conduccién o]
tuberias
garantiza la
proteccion de la
potabilidad del
agua. (Art 6,
Literal 3.4, Res
2674/2013)
El 1 |Se cuenta con un Realizar un
1.3.6 | establecimiento tanque de recubrimiento con
dispone de un almacenamiento de materiales
tanque de agua con la capacidad [adecuados que
almacenamiento suficiente para permitan su limpieza
de agua de garantizar un dia de y desinfeccion.
capacidad trabajo, pero no es de
suficiente  para un material adecuado
un dfa de trabajo que garantice su
y se garantiza potabilidad.
su potabilidad.
(Art 6, Literal
3.5, Res
2674/2013)
Los pisos,| 0 |[Los pisos, paredesy |Adecuar el interior
1.3.7 | paredes y tapas tapa del tanque de del tanque de

del tanque de
almacenamiento
de agua estan
construidos con

materiales que
no generan
sustancias o]
contaminantes
téxico, son
resistentes, no
porosos,

impermeables,

no absorbentes
y con acabados
libres de grietas
0 defectos. (Art
6, Literal 3.5.1,
Res 2674/2013)

almacenamiento de
agua estan construidos
de un material poroso,
impermeable y
absorbente.

almacenamiento de
agua con materiales
resistentes, no
porosos, lisos y no
absorbentes que no

contaminantes para
el agua contenida.

generen sustancias o
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1.3 |ABASTECIMIENTO DE AGUA

El tanque de| 0 [Eltanque de Mejorar el acceso al

1.3.8 | almacenamiento almacenamiento de tanque de
de agua es de agua no es de facil almacenamiento de
facil acceso para acceso para realizar lasfagua que permita
su limpieza y operaciones de realizar un desarrollo
desinfeccion limpieza y desinfeccion.|f&cil de las
periddica operaciones de
(registros).  (Art limpieza 'y
6, Literal 3.5.2, desinfeccion.
Res 2674/2013)
Se garantiza la| 1 [Se presentauna Adecuar la tapa del

1.3.9 |proteccion total abertura en la tapa del tanque de
del tanque de tanque de almacenamiento
almacenamiento almacenamiento de para evitar la
de agua contra agua lo que permite el [contaminacién del
el acceso de ingreso de insectosy |agua y el ingreso de
animales, cuerpos extrafos. animales o cuerpos
cuerpos extranos.
extrafos o]
contaminacioén
por aguas
lluvias. (Art 6,
Literal 3.5.3,
Res 2674/2013)
El tanque de| O |No se cuentacon Implementar letreros

1.3.10 [ almacenamiento ninguna clase de que identifiquen el
esta sefializacion o letreros |tanque de
debidamente que identifiquen el almacenamiento de i
identificado y se tanque de agua con su s 3
indica su almacenamiento de respectiva 4
capacidad. (Art agua y su respectiva  |capacidad. ‘-""-’;
6, Literal 3.5.4, capacidad. ‘
Res 2674/2013)

1.4 |DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS

Existen sistemas| 2

1.4.1 | sanitarios

adecuados para
la recoleccion, el
tratamiento y la

disposicion  de
aguas
residuales,
aprobadas por la
autoridad
competente. (Art
6, Literal 4.1,

Res 2674/2013)
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1.4 |DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS
El manejo de los | N. A |La planta no genera
1.4.2 |residuos liquidos residuos liquidos.
dentro de Ia
planta no
representa
riesgo de
contaminacion
para los
productos ni
para las
superficies  de
potencial
contacto con
éstos (Art 6,
Literal 4.2, Res
2674/2013) ,
1.5 |DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS
Los residuos| 1 |Los residuos solidos |Contar con un area
1.5.1 |sdlidos producidos por el de almacenamiento
generados  se trillado del café en el |para los residuos
ubican en sitios area de procesamiento [producidos en las
donde no se generan el dia operaciones de trilla
representan anterior a la y asi disminuir el
riesgo de transformacion del riesgo de
contaminacion al producto y son contaminacion del
alimento, a los removidos producto terminado.
ambientes o esporadicamente ya
superficies  de que son utilizados en
potencial procesos ajenos a
contacto  con este.
éste. (Art 6,
Literal 5.1, Res
2674/2013)
Los residuos| O |Los residuos sélidos |Remover
so6lidos se producidos no son periédicamente los
1.5.2 |remueven removidos con residuos sélidos
frecuentemente frecuencia permitiendo producidos (cisco) y

de las areas de
produccién para
evitar genera-
cion de malos
olores, el refugio
y alimento de
animales y
plagas y que no
contribuyan  al
deterioro
ambiental (Art 6,
Literal 5.2, Res
2674/2013)

refugio para algunos
animales tales como
insectos.

contar con un area
especifica para tal
fin.
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| 1.5 |DISPOSICION D

E RESIDUOS SOLIDOS

El 1 |Cuenta con sistemas |Establecer rétulos
establecimiento de recoleccion y |en las zonas de
1.5.3 |estd dotado de almacenamiento  de [recolecciony
un sistema de residuos sdlidos, pero |almacenamiento de
recoleccion y no presentan una [residuos soélidos que
almacenamiento identificacion gue |permitan una clara
de residuos permita establecer |identificacion y
s6lidos que qué tipo de residuos [faciliten la
impiden el contienen. disposicion final.
acceso y
proliferacion de
insectos,
roedores y otras
plagas. Dicho
sistema cumple
con las normas
sanitarias
vigentes. (Art 6,
Literal 5.3, Res
2674/2013)
Los residuos | N. A
1.5.4 |organicos de
facil
descomposicion
que no se
evacuen
periédicamente,
se disponen en
cuartos
refrigerados
para su manejo
previo antes de
su disposicién
final. (Art 6,
Literal 5.4, Res
2674/2013)
155 |La disposicion|N. A
de residuos
peligrosos

cumple con la
reglamentacion
sanitaria
vigente. (Art 6,
Literal 5.5, Res
2674/2013)

67



Diagnostico de Buenas Practicas de Manufactura

Razén Social:

Finca La Sultana

Aspectos a verificar Cal. Observaciones | Recomendaciones Evidencia
1.6.- |[INSTALACIONES SANITARIAS
La planta cuenta| 2
con servicios
1.6.1 |sanitarios y
vestieres bien
ubicados, en
cantidad suficiente,
separados para
hombres y mujeres
y se encuentran en
perfecto estado vy
funcionamiento
(lavamanos,
inodoros) (Art 6,
Literal 6.1, Res
2674/2013)
Los servicios 1 |Los servicios |Implementar el uso
sanitarios estan sanitarios se |de un equipo para el
limpios y dotados encuentran limpios |secado de manos
16.2 con los elementos y dotados con |automético.
para la higiene elementos para la
personal (papel higiene personal,
higiénico, pero hace falta un
dispensador de equipo automatico
jabon para el secado de
desinfectante, manos.
implementos
desechables o]
equipos
automaticos para el
secado de manos y
papelera de
accionamiento
indirecto o no
manual) (Art 6,
Literal 6.2, Res
2674/2013)

1.6.3 En las éreas de Existen lavamanos (Implementar el uso
elaboracién o cerca cerca del area de |de lavamanos de
de estas, existen elaboracion con su |accionamiento
lavamanos de respectivo  jabdn, |mecénico e
accionamiento no pero estos son de |implementar equipos
manual, dotados accionamiento automaticos para el
con dispensador de manual 'y no [secado de manos.
jabon existen  equipos
desinfectante, automaticos para
implementos el secado de
desechables o) manos.
equipos
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1.6.- |[INSTALACIONES SANITARIAS
1.6.3 |automaticos para el
secado de manos.
(Art 6, Literal 6.3,
Res 2674/2013)
Cerca de los| O |No existen carteles |Elaborar y ubicar
16.4 lavamanos hay alusivos sobre carteles alusivos
o avisos sobre la necesidad e donde se explique el
necesidad de importancia de correcto lavado de las
lavarse las manos lavarse las manos |manosy la
luego de usar los antes de iniciar importancia que esta
servicios sanitarios, labores de practica representa.
después de produccion y
cambiar de después de usar los
actividad y antes de Servicios sanitarios.
iniciar labores de
produccién. (Art 6,
Literal 6.4, Res
2674/2013)
Las areas de| O [No se cuenta con unlElaborar e
1.6.5 |elaboracion procedimiento implementar los
cuentan con adecuado parala |procedimientos para
sistemas limpiezay llevar a cabo el
adecuados para la desinfeccion de proceso de limpieza 'y
limpieza y equipos y utensilios. [desinfeccién de
desinfeccion de equipos y utensilios.
equipos y utensilios
de trabajo. (Art 6,
Literal 6.5, Res
2674/2013)
1.7 | CONDICIONES DE LAS AREAS DE ELABORACION
1.7.1.- |Pisos y Drenajes
Los pisos estan| O [Eneléareade Adecuar los pisos del
1.7.1.1 | construidos con produccion los pisos|area de produccion
materiales que no presentan grietas  |utilizando un material
generen sustancias creando zonas que sea no poroso,
toxicas, son permeables donde |impermeable, no
resistentes, no hay acumulacién de [absorbente, no
porosos, polvo, residuosy  |deslizante y de
impermeables, no otros elementos superficie lisa que
absorbentes, no extrafios. permita una facil
deslizantes, sin limpiezay
grietas. desinfeccion.
(Art 7, Literal 1.1,
Res 2674/2013)
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1.7.1.- |Pisos y Drenajes
El piso tiene la N. A [No se aplican
17122 .- 57 0 T
inclinacion procedimientos
adecuada para hdmedos de
efectos de drenaje. limpieza y
(Art 7, Literal 1.2, desinfeccion.

Res 2674/2013)

Los pisos de las| N. A
1.7.1.3 |cavas 0 cuartos

frios de
refrigeracion o]
congelacion tienen
pendiente hacia

drenajes ubicados
en la parte exterior.
(Art 7, Literal 1.2,
Res 2674/2013)

El drenaje interno| N. A
1.71.4 |de las cavas o
cuartos frios de
refrigeracion o]
congelacién cuenta
con un mecanismo
que garantiza el
sellamiento total
del drenaje. (Art 7,
Literal 1.3, Res

2674/2013)

Las tuberias vy No se generan
1.7.1.5 |drenajes de las| N.A Jaguas residuales

aguas residuales dentro del area de

tienen la capacidad transformacion.

y la pendiente
requeridas para
permitir la salida
rapida de los
voliumenes

generados. (Art 7,
Literal 1.4, Res

2674/2013)

1.7.1.6 |Los drenajes de
piso estan| N. A
protegidos con

rejillas.  (Art 7,
Literal 1.4, Res
2674/2013)
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1.7.1.- | Pisos y Drenajes
1.7.1.7 |Las trampas para| N.A
grasas y/o solidos
estan disefiadas de
forma que permite
su limpieza. (Art 7,
Literal 1.4, Res
2674/2013)
1.7.2.- | Paredes
Las paredes de las 0 |La superficie de las |Adecuar la superficie
1.7.2.1 | areas de paredes en el rea |de las paredes del
elaboracién y de elaboracion no |area de elaboracion
envasado, son de presentan con materiales lisos
material resistente, terminaciones lisas [sin grietas que
de acabado liso vy que faciliten su faciliten su limpieza y
sin grietas y de facil limpieza y desinfeccion.
limpieza y desinfeccion.
desinfeccion. (Art 7,
Literal 2.1, Res
2674/2013)
Las paredes de las 1 |Las paredes son de [Acondicionar las
1.7.2.2 | areas de color claro sin paredes del area de
elaboracién y embargo son elaboracion con
envasado, son de permeables. colores claros y de
colores claros, materias no porosos
impermeables, no e impermeables que
porosas o faciliten el proceso de
absorbentes. (Art 7, limpieza 'y
Literal 2.1, Res desinfeccion.
2674/2013)
1.7.2.3 |Las uniones de 0 [Las uniones entre |[Adecuar las uniones
encuentro del piso pisos y paredes son [de encuentro entre
y las paredes y de en angulo recto. los pisos y las
éstas entre si son paredes de forma
redondeadas. (Art redondeada con el fin
7, Literal 2.2, Res de impedir la
2674/2013) acumulacién de polvo
y residuos y que a su
vez faciliten el
proceso de limpieza y
desinfeccion del area
de procesamiento.
1.7.3.- | Techos
Los techos deben 2
estar disefiados y
1.7.3.1 |construidos de
manera que se
evite la

acumulacion de
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1.7.3.- | Techos
suciedad, la
condensaciéon, la
1.7.3.1 |formacion de
hongos y
levaduras, el
desprendimiento
superficial y

facilitan la limpieza
y el mantenimiento.
(Art 7, Literal 3.1,
Res 2674/2013)

En caso de 1 |Lostechos estan [Implementar el uso
requerirse  techos construidos de de techos falsos que
1.7.3.2 |falsos o dobles materiales sean impermeables,
techos, estos estan resistentes, lisos  [resistentes y que
construidos con permeables y no permitan una facil
materiales permiten acceso a [accesibilidad a la
impermeables, la camara superior |cdmara superior para
resistentes, lisos, para realizar la realizar su respectiva
de facil limpieza y limpieza y limpieza 'y
con accesibilidad a desinfeccion. desinfeccion.

la camara superior
para realizar la
limpieza,

desinfeccion y
desinfectacion. (Art
7, Literal 3.2, Res

2674/2013)

Las laminas 2
1.7.3.3 |utilizadas en los

falsos techos,

estan fijadas de tal
manera que se
evite su facil
remocion por
accion de
corrientes de aire u
otro factor externo.
(Art 7, Literal 3.3,
Res 2674/2013)

1.7.4.- | Ventanas y otras aberturas

Las ventanas vy
otras aberturas en
las paredes estan
construidas de
manera tal que se
evita la entrada y
acumulacién de
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1.7.4.- | Ventanas y otras aberturas
polvo, suciedades,
al igual que el
ingreso plagas y se
facilita su limpieza y
desinfeccion de (Art
7, Literal 4.1, Res
2674/2013)
0 [Las ventanas del Las ventanas deben
area de ser de materiales que
1.74.1 procesamiento no  [permitan su facil
cuentan con limpieza para evitar la
protecciones que  [acumulacién de polvo
impidan el ingreso |y suciedad.
de plagas. Su Ver recomendacion
disefio permite la  |numeral 1.7.4.2.
acumulacion de
polvo y dificulta su
limpieza ya que son
de un material
poroso y absorbente
como lo es la
madera.
Las ventanas que 0 |No secuentacon |Implementar el uso
se comuniquen con malla antiinsecto en [de mallas antiinsectos
1742 |el ambiente las ventanas que |en las ventanas que
exterior, evitan el comunican con el |comunican con el
ingreso de plagas y exterior, que eviten |exterior que sean de
otros el ingreso de facil limpieza y
contaminantes, y plagas, resistentes a la
estan provistas con manipulacion y
malla antiinsecto de limpieza.
facil limpieza vy
buena
conservacion,
resistentes a la
limpieza y la
manipulacién. (Art
7, Literal 4.2, Res
2674/2013)
Los vidrios de las 0 |Los vidrios en el Instalar protecciones
1.7.4.3 |ventanas ubicadas area de para los vidrios de las
en areas de transformacion no  ventanas en el area
proceso tienen tienen proteccién  |de proceso para
proteccion para para evitar evitar una posible
evitar la contaminaciéon en  |contaminacion en
contaminacién en caso de ruptura. caso de ruptura.
caso de ruptura.
(Art 7, Literal 4.2,
Res2674/2013)
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1.7.5.-

Puertas

1.751

Las puertas poseen
superficie lisa, no
absorbente, son
resistentes y de
suficiente amplitud,;
donde se precise,
tienen dispositivos
de cierre
automatico y ajuste
hermético. (Art 7,
Literal 5.1, Res
2674/2013)

Las puertas son de
madera por lo tanto
presentan una
superficie
absorbente que no
es lisa y no poseen
dispositivo de cierre
automatico.

Implementar el uso
de puertas que sean
de superficie lisa, no
absorbente y
resistentes.

1.75.2

Las aberturas entre
las puertas
exteriores y los
pisos, y entre estas
y las paredes evitan
el ingreso de
plagas. (Art 7,
Literal 5.1, Res
2674/2013)

Presentan una
altura la cual
permite el ingreso
de insectos al area
de produccioén.

Adecuar las aberturas| Bl

de las puertas con
trampas o elementos | 8
que impidan el
ingreso de plagas -
tales como insectos al|

area de produccion. |

1753

No existen puertas
de acceso directo
desde el exterior a
las areas de
elaboracion;
cuando
necesario
utilizarse una
puerta de doble
servicio. (Art 7,
Literal 5.2, Res
2674/2013)

sea
debe

1.75.4

Todas las puertas
de las areas de
elaboracioén son
autocerrables. (Art
7, Literal 5.2, Res
2674/2013)

Las puertas del &rea
de elaboraciéon no
son autocerrables.

Implementar un
mecanismo en las
puertas del area de
elaboracién para que
sean autocerrables.

1.76.1

Escaleras,
elevadores, rampas
y plataformas estan

ubicados \
construidos de
manera que no
causan

74




Diagndstico de Buenas Practicas de Manufactura

Razén Social:

Finca La Sultana

Aspectos a verificar

Cal.

Observaciones

Recomendaciones

Evidencia

1.7.6.- | Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)

contaminacién  al

1.7.6.1 |alimento o]
dificulten el flujo
regular del proceso
y la limpieza de la
planta.  (Art 7,
Literal 6.1, Res
2674/2013)
Las estructuras| N. A
elevadas y los

1.7.6.2 |accesorios estan
aisladas en donde
es requerido, estan
disefladas y con un
acabado para
prevenir la
acumulacion de
suciedad,
minimizar la
condensaciéon, el
desarrollo de
hongos y el
desprendimiento
superficial. (Art 7,
Literal 6.2, Res
2674/2013)
Las instalaciones| O |Los cables Acondicionar la o T o

1.7.6.3 |eléctricas, eléctricos de los instalacién de los |
mecanicas y de equipos estan cables eléctricos que i
prevencion de expuestos sobre la |se encuentran en el 1’
incendios deben pared lo cual puede |area de
estar disefiadas y representar un procesamiento con el /
con un acabado de riesgo de caracter [fin de evitar
manera que eléctrico para el accidentes de tipo
impidan la operario, asi mismo, |eléctrico e impedir la
acumulacion de permite albergar  facumulacion de
suciedades y el plagas. suciedad sobre los
albergue de plagas. mismos. (Ver GTC
(Art 7, Literal 6.3, 45).
Res 2674/2013)

1.7.7.- |lluminacién

El establecimiento 2

1.7.7.1 |tiene una adecuada

y suficiente
iluminacién natural
o artificial, la cual se
obtiene por medio
de ventanas,
claraboyas, y
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1.7.7.- [lluminacién

lamparas
convenientemente
distribuidas. (Art 7,
Literal 7.1, Res
2674/2013)

1.7.7.1

La iluminacién es
de calidad e
intensidad
adecuada para la
ejecucion higiénica
y efectiva de todas
las actividades. (Art
7, Literal 7.2, Res
2674/2013)

1.7.7.2

Las lamparas,
accesorios y otros
medios de
iluminacién del
establecimiento
son del tipo de
seguridad y estan
protegidos para
evitar la
contaminaciéon en
caso de ruptura.
(Art 7, Literal 7.3,
Res 2674/2013)

1.7.7.3

Las lamparas no
tienen una
proteccion para
evitar la
contaminacion en
caso de ruptura.

Implementar el uso
de protecciones en
las ldmparas para
evitar contaminacion
del producto y
proporcionar
seguridad del

personal de planta en

caso de ruptura.

1.7.7.4 |Las areas cuentan
con una
iluminacioén
uniforme que no
altera los colores
naturales. (Art 7,
Literal 7.3, Res

2674/2013)

1.7.8.- | Ventilacion

Las areas de
elaboracién poseen
sistemas de
ventilacion, que no
crean condiciones
que contribuyan a
la contaminacion
de estasoala
incomodidad del
personal. (Art 7,
Literal 8.1, Res
2674/2013)

1.78.1

No se presentan
sistemas de
ventilacion de forma
directa o indirecta
en el area de
elaboracién que
ayuden a controlar
las condiciones del
ambiente.

Instalar ventiladores
extractores en las
paredes del area de
elaboracion con sus
respectivas
protecciones.
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1.7.7.- [lluminacién
La ventilacion debe 0 |No poseen sistemas|Instalar sistemas de
1.7.8.2 |ser adecuada para de ventilacion que |ventilacién que
prevenir la remuevan el calor y [ayuden en la
condensacion del prevengan la remocion del calor y
vapor, polvo vy condensacion de  |eviten la
facilitar la remocion vapor. condensacion de
del calor. (Art 7, vapor en el area de
Literal 8.1, Res procesamiento.
2674/2013)
Las aberturas para| 0 |No se presentan Implementar el uso
1.7.8.3 ([circulacion del aire aberturas que de aberturas con sus
estaran protegidas permitan la respectivas mallas de
con mallas circulacion del aire |proteccién que
antiinsectos de con sus respectivas |permitan la libre
material no mallas antiinsectos. [circulacion del aire.
COrrosivo 'y seran
facilmente
removibles para su
limpieza y
reparacion. (Art 7,
Literal 8.1, Res
2674/2013)
Los sistemas de| N.A
ventilacion filtran el
1.7.8.4 |aire y estan
construidos de
manera que el aire
no fluye nunca de
zonas
contaminadas a
zonas limpias, y de
forma que se les
realice limpieza vy
mantenimiento
periédico. (Art 7,
Literal 8.2, Res
2674/2013)
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 |CONDICIONES GENERALES
Los equipos y| 2
utensilios utilizados
2.1.1 en el

procesamiento,
fabricacion,
preparacion,
envasado y
expendio de
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2.1 | CONDICIONES GENERALES

alimentos son
apropiados para el
2.1.1 tipo del alimento, la
materia prima o
insumo, la
tecnologia a
emplear y la
maxima capacidad
de produccion
prevista. (Art 8, Res
2674/2013)

2

Los equipos vy
utensilios estan
2.1.2 disefiados,
construidos,
instalados y
mantenidos de
manera que se evita
la contaminacién
del alimento,
facilitan la limpieza
y desinfeccién de
sus superficies y
permiten
desemperiar
adecuadamente el
uso previsto. (Art 8,
Res 2674/2013)

2.2 | CONDICIONES ESPECIFICAS

Los equipos Yy

utensilios

2.2.1 empleados en el
manejo de
alimentos estan
fabricados con
materiales

resistentes al uso y
a la corrosiéon, asi
como a la utilizacion
frecuente de los
agentes de limpieza
y desinfeccion. (Art
9, Literal 1, Res
2674/2013)

2
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2.2 | CONDICIONES ESPECIFICAS
Las superficies de 2
2.2.2 contacto con el A
alimento  cumplen !
con las resoluciones
683, 4142 y 4143
de 2012 o las
normas que las
modifiquen,
adicionen o]
sustituyan. (Art 9,
Literal 2, Res
2674/2013)
Las superficies de 2
2.2.3 contacto directo con
el alimento poseen
un acabado liso, no
poroso, no
absorbente y estan
libres de defectos,
grietas, intersticios u
otras
irregularidades. (Art
9, Literal 3, Res
2674/2013)
Las superficies de
2.2.4 contacto con el
alimento son
facilmente
accesibles o]
desmontables para
la limpieza,
desinfeccion e
inspecciéon. (Art 9,
Literal 4, Res
2674/2013)
Los angulos| 2
2.2.5 internos de las
superficies de

contacto con el
alimento poseen
una curvatura
continua y suave.
(Art 9, Literal 5, Res
2674/2013)
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2.2

CONDICIONES ESPECIFICAS

2.2.6

Los espacios
interiores de los
equipos, en
contacto con el
alimento, no poseen
piezas o accesorios
que requieran
lubricacion ni roscas
de acoplamiento u
otras conexiones
peligrosas. (Art 9,
Literal 6, Res
2674/2013)

2

2.2.7

Las superficies de
contacto directo con
el alimento no estan
recubiertas con
pinturas u otro tipo
de material
desprendible. (Art 9,
Literal 7, Res
2674/2013)

2.2.8

Los equipos deben
estar disefiados y
construidos de
manera que se evita
el contacto del
alimento con el
ambiente que lo
rodea. (Art 9, Literal
8, Res 2674/2013)

2.2.9

Las superficies
exteriores de los
equipos estan
disefiadas y
construidas de
manera que facilitan
su limpieza y
desinfeccion y
evitan la
acumulacién de
suciedades,
microorganismos,
plagas u otros
agentes
contaminantes  del
alimento. (Art 9,
Literal 9, Res
2674/2013)
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2.2 | CONDICIONES ESPECIFICAS
Las mesas y 1 |Las mesas Utilizar mesas de
mesones utilizadas estan acero inoxidable que
2.2.10 |empleados en el construidas de un  {tengan mayor
manejo de material (plastico) [resistencia,
alimentos tienen impermeable de durabilidad y que
superficies lisas, facil limpieza 'y faciliten su proceso
con bordes  sin desinfeccién, pero [limpiezay
aristas y  estan no son de gran desinfeccion.
construidas con resistencia.
materiales
resistentes,
impermeables y de
facil limpieza vy
desinfeccion. (Art 9,
Literal 10, Res
2674/2013)
Los recipientes 1 |Hay recipientesa [ldentificar todos los
usados para prueba de fugas recipientes que seran
2.2.11 |materiales no para materiales no |utilizados para
comestibles y comestibles, pero  |materiales no
desechos, son a no se encuentran  |comestibles, asi
prueba de fugas, plenamente como para residuos
estdn debidamente identificados. solidos.
identificados, estan
construidos de
material
impermeable, de
facil limpieza vy
desinfeccion y, de
ser requerido, estan
provistos de tapa
hermética. (Art 9,
Literal 11, Res
2674/2013)
Los recipientes 2
2.2.12 |usados para
materiales no
comestibles y
desechos no se
utilizan para

contener productos
comestibles. (Art 9,
Literal 11, Res
2674/2013)
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2.2 | CONDICIONES ESPECIFICAS
Las tuberias| N. A
2.2.13 |empleadas para la
conduccion de
alimentos son de
materiales
resistentes, inertes,
no porosos,
impermeables y
facilmente
desmontables para
su limpieza y
desinfeccion. (Art 9,
Literal 12, Res
2674/2013)
Las tuberias fijas se| N. A
2.2.14 |limpian y
desinfectan
mediante la
recirculacion de
sustancias previstas
para este fin. (Art 9,
Literal 12, Res
2674/2013)
2.3.- CONDICIONES DE INSTALACION Y FUNCIONAMIENTO
Los equipos estan 1 |Todos los equipos [Establecer las areas
2.3.1 instalados y que hacen parte del {ubicar
ubicados segln la proceso se respectivamente cada
secuencia Ic')gica del encuentran en una equipo para
proceso misma area lo cual |desarrollar el proceso
tecnoldgico. (Art 10, afecta el flujo de transformacion.
Literal 1, Res unidireccional del
2674/2013) proceso.
La distancia entre 2
los equipos y las
2.3.2 paredes

perimetrales,
columnas u otros

elementos de Ila
edificacion, les
permite  funcionar

adecuadamente vy
facilita el acceso
para la inspeccion,
mantenimiento,

limpieza y
desinfeccion.  (Art
10, Literal 2, Res
2674/2013)
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2.3.- CONDICIONES DE INSTALACION Y FUNCIONAMIENTO
Los equipos 2
utilizados en

2.3.2 operaciones criticas
para lograr la
inocuidad del
alimento, estan
dotados de los
instrumentos y
accesorios
requeridos para la
medicion y registro
de las variables del
proceso. (Art 10,
Literal 3, Res
2674/2013)

Los equipos 2
utilizados en

2.3.3 operaciones criticas
para lograr la
inocuidad del
alimento, estan
dotados de los
instrumentos y
accesorios
requeridos para la
medicidn y registro
de las variables del
proceso. Asi mismo,
deben poseer
dispositivos para
permitir la toma de
muestras del
alimento y materias
primas. (Art 10,
Literal 3, Res
2674/2013)

Las tuberias| N. A

2.3.4 elevadas no estan
instaladas
directamente por
encima de las
lineas de
elaboracion. (Art 10,
Literal 4, Res
2674/2013)
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2.3.- CONDICIONES DE INSTALACION Y FUNCIONAMIENTO

Los equipos 2
2.3.5 utilizados en la

fabricacion de

alimentos se

lubrican con

sustancias

permitidas y

empleadas

racionalmente,

evitando la

contaminaciéon del
alimento. (Art 10,
Literal 3, Res

2674/2013)

3.- PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.1.- ESTADO DE SALUD
Los operarios | N. O |[El encargado de la [Especificar los

3.1.1 cuentan con una planta asegura que [andlisis de laboratorio
certificacion médica cuenta con y certificado médico
en la cual conste la certificado médico, |en el cual conste la
aptitud o no para la pero no fue aptitud para la
manipulacion de observado en el manipulacion de
alimentos. (Art 11, momento de realizarfalimentos.
Literal 1, Res la visita.
2674/2013)
Al personal| N. O |No fueron Realizar

3.1.2 manipulador de observados los reconocimientos
alimentos se le reconocimientos médicos al personal
practica un médicos que debe |manipulador y estos
reconocimiento presentar el deben estar
médico, por lo personal disponibles para
menos una vez al manipulador. futuras visitas, los
afio. (Art 11, Literal cuales puedan ser
1, Res 2674/2013) revisados.

Llevar registro vy
control de los
analisis de
laboratorio con sus
certificados médicos
constando la
certificacion para la
manipulacion de
alimentos.
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3.1.- ESTADO DE SALUD
Los operarios se| N.O |No fueron Realizar
3.1.3 someten a un observados los reconocimientos
reconocimiento reconocimientos médicos al personal
médico cada vez médicos para cada |[manipulador de
gue se considere vez que se alimentos cuando se
necesario por considere necesario |considere necesario
razones clinicas y por razones por razones clinicas y
epidemioldgicas (Art epidemioldgicas. epidemioldgicas,
11, Literal 2, Res estos deben estar
2674/2013) disponibles para
futuras visitas.
Operarios que han| N. O [No fueron Realizar
3.1.4 tenido que observados los reconocimiento
ausentarse de su reconocimientos médico al personal
trabajo debido a médicos para manipulador de
una infeccién, se regresar al puesto [alimentos antes de
han efectuado un de trabajo luego de |regresar al puesto de
reconocimiento presentar alguna  [trabajo luego de
médico antes de infeccion. ausentarse a causa
regresar a su de una infeccion,
puesto. (Art 11, estos deben estar
Literal 2, Res disponibles para
2674/2013) futuras visitas.
Todos los operarios| 0 [No se evidenciala |El operario encargado
3.1.5 cuentan con un existencia de un de realizar los
certificado en el certificado en el cuallprocesos de
cual conste la conste la aptitud transformacion
aptitud o no para la para la debera contar con un
manipulacién de manipulacion de certificado el cual
alimentos. alimentos conste de la aptitud
(Art 11, Literal 3, para la manipulacién
Res 2674/2013) de alimentos el cual
debera actualizar
periédicamente.
La empresa debe N. O |No fueron Realizar registros de
3.1.6 garantizar el observados los control para

cumplimiento y
seguimiento a los
tratamientos
ordenados por el
médico. (Art 11,
Literal 4, Res
2674/2013)

seguimientos a los
tratamientos
ordenados por el
médico en caso de
que el operario
presente alguna
complicacion de
salud.

garantizar el
cumplimiento y
seguimiento a los
tratamientos
ordenados por el
médico.
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3.1.- ESTADO DE SALUD

La empresa toma 0 |[Laplantanotoma |Aumentar planta de

las medidas medidas necesarias [personal para realizar
3.1.7 necesarias para para evitar la control a la persona

que no se contaminacion encargada del

contaminen los directa o indirecta  |procesamiento.

alimentos directa o por parte de una

indirectamente por persona, ya que

una persona que s0lo una persona es

se sepa o la encargada de

sospeche que realizar todas las

padezca de una operaciones de

enfermedad transformacion.

susceptible de

transmitirse por los

alimentos o que

presente heridas

infectadas,

irritaciones

cutaneas

infectadas o

diarrea. (Art 11,

Literal 1, Res

2674/2013)
3.2.- EDUCACION Y CAPACITACION

Los operarios 1 |El operario \Ver recomendaciones
3.2.1 evidencian encargado no numerales 3.4.1,

formacion recibida realiza desinfeccion (3.4.2, 3.4.12

en educacion de manos antes de

sanitaria, principios realizar un proceso

basicos de Buenas de transformacion.

Préacticas de La vestimenta no

Manufactura y cumple con los

précticas higiénicas requisitos

en manipulacién de establecidos ya que

alimentos. (Art 12 el operario procesa

Res 2674/2013) con ropa y calzado

de calle.

Los operarios 2
3.2.2 toman las

precauciones y

medidas

preventivas

necesarias para
evitar la
contaminacién o
deterioro de los
alimentos. (Art 12
Res 2674/2013)
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3.2.- EDUCACION Y CAPACITACION
La empresa tiene 0 [No se cuenta con unjDocumentar un plan
3.2.3 documentado un plan documentado |de capacitacion
plan de gue permita la continuo para el
capacitacion capacitacion personal manipulador
continuo y continua del de alimentos.
permanente para el personal
personal manipulador de
manipulador de alimentos.
alimentos y este se
refuerza
periédicamente.
(Art 12 Res
2674/2013)
3.3.- PLAN DE CAPACITACION
El plan de 0 [No se cuenta con un[Documentar y
3.3.1 capacitacion plan documentado [desarrollar un plan de
documentado gue permita la capacitacion continuo
contiene los capacitacion para el personal
siguientes continua del manipulador de
aspectos: personal alimentos.
Metodologia, manipulador de
duracion, docentes, alimentos.

cronograma y
temas especificos
a impartir. (Art 13
Res 2674/2013)

Existen avisos 0 |No se evidenciala |Instalar avisos en
3.3.2 ubicados en sitios presencia de avisos [sitios estratégicos
estratégicos, alusivos a la alusivos a la
alusivos a la obligatoriedad de  |obligatoriedad e
obligatoriedad de las préacticas importancia de las
las practicas higiénicas. practicas higiénicas y
higiénicas vy la del lavado de manos
necesidad de su antes y durante la
observancia manipulacion de
durante la alimentos.
manipulacion de
alimentos.

(Art 13 Parag 1,
Res 2674/2013)

Existen evidencias 2
del entrenamiento

dado al
3.3.3 manipulador de
alimentos para que
comprenda y

maneje el control
de los puntos del
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3.3.- PLAN DE CAPACITACION

proceso que estan
bajo su
responsabilidad vy
3.3.3 la importancia de
su vigilancia o
monitoreo;

ademas, conoce
los limites del
punto del proceso y
las acciones
correctivas a tomar
cuando existan
desviaciones en
dichos limites. (Art
13 Pardg 2, Res
2674/2013)

Los manipuladores 2
3.3.4 de alimentos
conocen los limites
del punto del
proceso y las

acciones
correctivas a tomar
cuando existan

desviaciones en
dichos limites. (Art
13 Parag 2, Res

2674/2013)
3.4.- PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION
Los manipuladores 0 [El operario Establecer
3.4.1 de alimentos encargado no aplica |procedimiento de
mantienen una las buenas practicas|limpieza y
estricta limpieza e higiénicas ya que noldesinfeccion de
higiene personal y realiza desinfeccién |manos antes de
aplican las buenas de manos antes de |entrar a la zona de
practicas higiénicas realizar un proceso [produccion.
en sus labores. (Art de transformacion.
14, Literal 1, Res
2674/2013)
La vestimenta de 0 |Lavestimentano |Utilizar la adecuada
3.4.2 trabajo cumple con cumple con los indumentaria
los siguientes requisitos establecida por la
requisitos establecidos enla |resolucion 2674 de
establecidos en la resolucion 2674 de (2013 que debe ser de
Resolucion 2674 de 2013 ya que el color claro que
2013. (Art 14, operario procesa  |permita visualizar

facilmente su
limpieza, con cierres
o cremalleras.
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3.4.- PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION
La vestimenta de| O |Lavestimentano |sin bolsillos ubicados
3.4.2 trabajo cumple con cumple con los por encima de la
los siguientes requisitos cintura y de uso
requisitos establecidos en la |exclusivo para el
establecidos en la resolucion 2674 de [proceso.
Resoluciéon 2674 de 2013 ya que el
2013. (Art 14, operario procesa
Literal 2, Res con ropa de calle.
2674/2013)
La empresa dota| O |No se presenta Dotar de vestimenta
3.4.3 de vestimenta de dotacion por parte |al personal
trabajo en namero de la administracién jmanipulador con el
suficiente al lo que hace que no [propdésito de facilitar
personal se cumpa con lo el cambio de
manipulador, con el exigido por la indumentaria
propdsito de norma. diariamente. La cual
facilitar el cambio debe estar
de indumentaria conformada por cofia,
diariamente.  (Art tapabocas, traje de
14, Literal 2, Res color claro que
2674/2013) permita visualizar
facilmente su limpieza
y calzado de color
claro, cerrado y de
uso exclusivo.
Los manipuladores 0 [Nosecuentacon |Implementar el uso
3.4.4 de alimentos no indumentaria de de la adecuada
salen ni ingresan al trabajo al momento [indumentaria
establecimiento de empezar la establecida por la
con la vestimenta produccién por tal  |norma, asi como su
de trabajo. (Art 14, motivo no se cumplejcorrecto uso.
Literal 3, Res con lo establecido
2674/2013) por la norma.
Los manipuladores| 1 |El manipulador Implementar el uso
de alimentos se encargado de la de desinfectante de
3.4.5 lavan las manos planta se lavalas  |manos para disminuir

con agua y jaboén
desinfectante,
antes de comenzar

manos con jabon
antes de ingresar al
area de produccion,

su trabajo, cada pero no se cuenta
vez que salgan y con desinfectante
regresen al area de manos por tal
asignada y razon no se puede
después de realizar esta
manipular cualquier actividad.

material u objeto

que pudiese

los riesgos de
contaminacion del
alimento.
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3.4.-

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

3.4.5

representar un
riesgo de
contaminacion para
el alimento. (Art 14,
Literal 4, Res
2674/2013)

3.4.6

Los manipuladores
de alimentos
realizan la
desinfeccion de las
manos cuando los
riesgos asociados
con la etapa del
proceso asi lo
justifiquen. (Art 14,
Literal 4, Res
2674/2013)

Se realiza el lavado
de manos antes de
iniciar proceso, pero
no realiza la
desinfeccion de las
manos cuando los
riesgos asociados
con la etapa del
proceso lo
justifican.

Implementar el uso
de solucién
desinfectante de
manos.

3.4.7

Los manipuladores
de alimentos
mantienen el
cabello recogido y
cubierto totalmente
mediante malla,
gorro u otro medio
efectivo y en caso
de llevar barba,
bigote o patillas
usan cubiertas para
estas. (Art 14,
Literal 5, Res
2674/2013)

3.4.8

Las manipuladoras
de alimentos no
utilizan maaquillaje.
(Art 14, Literal 5,
Res 2674/2013)

3.4.9

Se tiene en cuenta
el riesgo de
contaminacion

asociado con el

proceso o]
preparacion del
alimento, para
exigir el uso
obligatorio de
tapabocas

desechables
cubriendo nariz y
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3.4.-

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

3.4.9

boca mientras se
manipula. (Art 14,
Literal 6, Res
2674/2013)

3.4.10

Los manipuladores
de alimentos
mantienen las ufas
cortas, limpias y sin
esmalte. (Art 14,
Literal 7, Res
2674/2013)

3.4.11

Los manipuladores
de alimentos no
utilizan reloj,
anillos, aretes,
joyas u otros
accesorios

mientras  realizan
sus labores. En
caso de usar
lentes, estos se
aseguran a la
cabeza mediante
bandas, cadenas u
otros medios
ajustables. (Art 14,
Literal 8, Res
2674/2013)

3.4.12

Los manipuladores
de alimentos usan
calzado cerrado, de
material resistente
e impermeable y de
tacén bajo. (Art 14,
Literal 9, Res
2674/2013)

No se utiliza un
calzado adecuado
por parte del
personal
manipulador.
Puesto que utiliza
calzado de color
oscuro y este es el
mismo que es
utilizado en sus
rutinas de uso
diario.

Utilizar calzado de
color claro y que sean
de uso exclusivo para
efectuar las
operaciones de
transformacion.

3.4.13

De ser necesario el
uso de guantes,
estos se mantienen
limpios, sin roturas
0 desperfectos y
son tratados con el
mismo cuidado
higiénico de las

N. A
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3.4.- PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION
manos sin

3.4.13 | proteccion. (Art 14,
Literal 10, Res

2674/2013)
El material de los| N. A
guantes es

3.4.14 |apropiado para la
operacion realizada
y se evita la
acumulacién de
humedad y
contaminacién en
su interior. El uso
de guantes no
exime al operario
de la obligacion de
lavarse las manos,
segln lo contempla
el numeral 4 del
presente  articulo.
(Art 14, Literal 10,
Res 2674/2013)

3.4.15 |Los operarios que| N. A
usan guantes se
lavan las manos
regularmente. (Art
14, Literal 10, Res
2674/2013)

No se come, bebe 2
3.4.16 |0 mastica cualquier
objeto o producto,
como tampoco se
fuma o escupe en
areas donde se
manipulen

alimentos. (Art 14,
Literal 11, Res
2674/2013)

El personal que 2
3.4.17 |presenta
afecciones de la
piel o enfermedad
infectocontagiosa
se excluye de toda
actividad directa de
manipulacion de
alimentos. (Art 14,
Literal 12, Res
2674/2013)
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3.4.- PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

Los manipuladores 2
3.4.18 |no se sientan,
cuestan, inclinan o
similares en el
pasto, andenes o
lugares donde la
ropa de trabajo
pueda

contaminarse. (Art
14, Literal 13, Res

2674/2013)
Los visitantes 0 |Los visitantes no [Suministrar a los

3.4.19 |cumplen cumplen con todas |visitantes la
estrictamente todas las practicas |vestimenta adecuada
las practicas de higiénicas (de color claro que
higiene establecidas y no |permita visualizar
establecidas y portan la [facilmente su
portan la vestimenta y [limpieza, con cierres
vestimenta y dotacion 0 cremalleras, sin
dotacién adecuada, adecuada. bolsillos ubicados por
la cual se encima de la cintura 'y
suministra por la de uso exclusivo para
empresa. (Art 14, el proceso) que eviten
Literal 14, Res generar algln tipo de
2674/2013) contaminacion.

4.- REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

4.1.- MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Larecepciénde 2

4.1.1 materias primas se
realiza en
condiciones que
eviten su

contaminacion,
alteracion y dafios
fisicos.

(Art 16, Literal 1,
Res 2674/2013)

Las materias N. A
4.1.2 primas se
identifican de
conformidad con la
Resolucién 5109 de
2005 o las normas
que la modifiquen,
adicionen o
sustituyan. (Art 16,
Literal 1, Res
2674/2013)
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4.1.- MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Los insumos se N. A

4.1.3 identifican de
conformidad con
las resoluciones
1506 de 2011 y/o la
683 de 2012,
seguln
corresponda, o las
normas que las
modifiquen,
adicionen o
sustituyan. (Art 16,
Literal 1, Res

2674/2013)

4.1.4 Todas las materias 0 |No existen fichas |Elaborar fichas
primas poseen una técnicas gue [técnicas para las
ficha técnica. (Art permitan verificar [materias primas que
16, Literal 2, Res la calidad del café. [permitan facilitar
2674/2013) procesos de

trazabilidad y control
de la calidad del café.
Las materias 2
primas e insumos

4.1.5 se inspeccionan
previo al uso, se
clasifican y

someten a analisis
de laboratorio
cuando se
requiera, para
determinar si
cumplen con las
especificaciones de
calidad
establecidas al
efecto. (Art 16,
Literal 3, Res
2674/2013)

La persona natural 2
4.1.6 0 juridica
propietaria del
establecimiento,
garantiza la calidad
e inocuidad de las
materias primas e
insumos. (Art 16,
Literal 3, Res
2674/2013)
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4.1.- MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Las materias N. A
4.1.7 primas se someten

a la limpieza con
agua potable u otro
medio adecuado de
ser requerido y, si
le aplica, ala
descontaminacion
previaasu
incorporacion en
las etapas
sucesivas del
proceso. (Art 16,
Literal 4, Res
2674/2013)

Las materias N. A
4.1.8 primas
conservadas por
congelacién que
requieren ser
descongeladas
previo al uso, se
descongelan a una
velocidad
controlada y no se
recongelan. (Art 16,
Literal 5, Res
2674/2013)

Las materias N. A
4.1.9 primas
conservadas por
congelacién se
manipulan de
manera que se
minimice la
contaminacion
proveniente de
otras fuentes. (Art
16, Literal 5, Res
2674/2013)

4.1.10 Las materias
primas e insumos
que requieran ser
almacenadas antes
de entrar a las
etapas de proceso,
se almacenan en
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4.1.-

MATERIAS PRIMAS

E INSUMOS

4.1.10

sitios adecuados
que eviten su
contaminacién y
alteracion. (Art 16,
Literal 6, Res
2674/2013)

2

4.1.11

Los depdsitos de
materias primas y
productos
terminados ocupan
espacios
independientes,
salvo en aquellos
casos en que no se
presenten peligros
de contaminacion
para los alimentos.
(Art 16, Literal 7,
Res 2674/2013)

4.1.12

Las zonas donde se
reciben o
almacenan
materias primas
estan separadas de
las que se destinan
a elaboracion o
envasado del
producto final. Se
exime del
cumplimiento de
este requisito a los
establecimientos
en los cuales no
exista peligro de
contaminacion para
los alimentos. (Art
16, Literal 8, Res
2674/2013)

4.2

ENVASES Y EMBALAJES

4.2.1

Los envases 'y
embalajes estan
fabricados con
materiales que
garantizan la
inocuidad del
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4.2 ENVASES Y EMBALAJES

alimento, de 2
acuerdo a lo

4.2.1 establecido enlas
resoluciones 683,
4142y 4143 de
2012; 834y 835 de
2013 del Ministerio
de Salud y
Proteccién Social o
las normas que las
modifiquen,
adicionen o
sustituyan al
respecto. (Art 17,
Literal 1, Res
2674/2013)

El material del 2
4.2.2 envase y embalaje
es adecuadoy
confiere una
proteccion
apropiada contra la
contaminacion. (Art
17, Literal 2, Res
2674/2013)

Los envases y 2
4.2.3 embalajes no han
sido utilizados
previamente para
fines diferentes que
puedan ocasionar la
contaminacion del
alimento a
contener. (Art 17,
Literal 3, Res
2674/2013)

Los envases y 2
embalajes que
4.2.4 estan en contacto
directo con el
alimento antes de
Su envase, aunque
sea en forma
temporal,
permanecen en
buen estado,
limpios y, de
acuerdo con el
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4.2 ENVASES Y EMBALAJES
riesgo en salud 2

publica, estan
4.2.4 debidamente
desinfectados. (Art
17, Literal 4, Res
2674/2013)

Los envases y 2
4.2.5 embalajes se
almacenan en un
sitio exclusivo para
este fin en
condiciones de
limpiezay
debidamente
protegidos. (Art 17,
Literal 5, Res
2674/2013)

4.3.- FABRICACION

Todo el proceso de 2
fabricacion del
4.3.1 alimento,
incluyendo las
operaciones de
envasado y
almacenamiento,
se realizan en
6ptimas
condiciones
sanitarias, de
limpiezay
conservacion y con
los controles
necesarios. (Art 18,
Literal 1, Res
2674/2013)

Se vigilan las
operaciones de
4.3.2 fabricacion, tales
como congelacion,
deshidratacion,
tratamiento
térmico,
acidificacion y
refrigeracion,
asegurando que los
tiempos de espera,
las fluctuaciones de
temperatura y otros
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4.3.- FABRICACION

factores, no
contribuyan a la
4.3.2 alteraciéon o
contaminacion del
alimento. (Art 18,

Literal 1, Res
2674/2013)
Se tienen 0 No se cuentan [Establecerlos

4.3.3 establecidos y establecidos los |registrosy
registrados todos registros y todos [procedimientos de
los procedimientos los procedimientos [control fisicos,
de control fisicos, de control fisicos, |quimicosy
quimicos, quimicos y |microbiolégicos en los
microbiolégicos y microbiolégicos en [puntos criticos de
organolépticos en los puntos criticos |control del proceso de|
los puntos criticos de control del [fabricacion.
del proceso de proceso de
fabricacion. (Art 18, fabricacion.
Literal 2 Res
2674/2013)
Los alimentos que 2

4.3.4 por su naturaleza

permiten un rapido
crecimiento de
microorganismos
indeseables, se
mantienen en
condiciones tales
que se evite su
proliferacion. (Art
18, Literal 3, Res
2674/2013)

Los métodos de N. A
esterilizacion,
irradiacion,
ozonizacion,

4.3.5 cloracion,
pasteurizacién,
ultrapasteurizacion,
ultra alta
temperatura,
congelacion,
refrigeracion,
control de pH, y de
actividad acuosa
(Aw), que se
utilizan para
destruir y evitar el
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4.3.- FABRICACION

crecimiento de
microorganismos
indeseables, son
suficientes y estan
4.3.5 validados bajo las
condiciones de
fabricacion,
procesamiento,
manipulacién,
distribuciéon y
comercializacion.
(Art 18, Literal 4,
Res 2674/2013)

Las operaciones de 2
fabricacion se
4.3.6 realizan en forma
secuencial y
continua para que
no se produzcan
retrasos indebidos
que permitan el
crecimiento de
microorganismos,
contribuyan a otros
tipos de deterioroo
contaminacién del
alimento. (Art 18,
Literal 5, Res
2674/2013)

El alimento se 2
4.3.7 mantiene protegido
cuando se requiere
esperar entre una
etapa del proceso y
la siguiente. (Art
18, Literal 5, Res
2674/2013)

Los alimentos N. A
4.3.8 susceptibles al
rapido crecimiento
de
microorganismos
se someten a
temperaturas altas
(> 60°C) o bajas no
mayores de 4°C +/-
2°C segun sea el
caso, durante el
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4.3.-

FABRICACION

4.3.8

tiempo de espera.
(Art 18, Literal 5,
Res 2674/2013)

4.3.9

Los procedimientos
mecanicos de
manufactura, tales
como, lavar, pelar,
cortar, clasificar,
desmenuzar,
extraer, batir,
secar, entre otros,
se realizan de
manera tal que se
protejan los
alimentos y las
materias primas de
la contaminacion.
(Art 18, Literal 6,
Res 2674/2013)

4.3.10

Cuando en los
procesos de
fabricacion se
requiera eluso de
hielo en contacto
con los alimentos y
materias primas,
este estéa fabricado
con agua potable y
es manipulado en
condiciones que
garanticen su
inocuidad. (Art 18,
Literal 7, Res
2674/2013)

4.3.11

Se toman medidas
efectivas
(instalacion de
mallas, trampas,
imanes, detectores
de metal o
cualquier otro
método apropiado)
para proteger el
alimento de la
contaminacién por
metales u otros
materiales
extrafios. (Art 18,
Lit 8, Res 2674/13)
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4.3.-

FABRICACION

4.3.12

Las areas y equipos 2
usados en la
fabricacion de
alimentos para
consumo humano
no son utilizados
para la elaboracion
de alimentos o
productos de
consumoanimal o
destinados a otros
fines. (Art 18,
Literal 9, Res
2674/2013)

4.3.13

No se utilizan 2
utensilios de vidrio
en las areas de
elaboracion por el
riesgo de ruptura.
(Art 18, Literal 10,
Res 2674/2013)

4.3.14

Los productos N. A
devueltos a la
empresa por
defectos de
fabricacion, que
tengan incidencia
sobre la inocuidad
y calidad del
alimento no se
someten a
procesos de
reenvase,
reelaboracion,
reproceso,
correcciéon o
reesterilizaciéon
bajo ninguna
justificacion. (Art
18, Literal 11, Res
2674/2013)

4.4.-

ENVASADO Y EMBALADO

4.4.1

El envasado y
embalado se hace
en condiciones que
impiden la
contaminacién del
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4.4.- ENVASADO Y EMBALADO

alimento o materias 2
4.4.1 primasy se realiza

en un area

exclusiva para este

fin. (Art 19, Literal

1, Res 2674/2013)

Cada envase y 1 |Los empaques se [Realizarla

embalaje lleva encuentran identificacion del lote

marcado o grabado plenamente y fecha de produccion
4.4.2 la identificacion de identificados con el |en los empaques

la fabrica nombre de la utilizados para

productora y el lote institucion que comercializar el

de fabricacién, de fabrica el producto, [producto.

forma visible, pero no se cuenta

legible e indeleble con registro de lote

(Nameros, ni fecha@e

alfanumérico, produccion.

ranuras, barras,

perforaciones,

fecha de

produccioén, fecha

de fabricacion,

fecha de

vencimiento),

teniendo en cuenta

lo establecido en la

resolucién 5109 de

2005 o lanorma

que la modifique,

adicione o

sustituya. (Art 19,

Literal 2, Res

2674/2013)

Se garantiza la 0 |No se garantiza Elaborar registros de
4.4.3 trazabilidad hacia trazabilidad de los |control que

adelante y hacia productos suministren

atras de los elaborados, asi informacion para

productos como de las facilitar la trazabilidad

elaborados, asi materias primas ya |[del alimento hacia

como de las que no se cuentan |delante y hacia atras.

materias primas

con registros que
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4.4.- ENVASADO Y EMBALADO

utilizadas en su 0 |puedan sustentar
4.4.3 fabricacion. (Art 19, informacion clara
Literal 2, Res acerca del alimento.
2674/2013)

No se utilizan 2
4.4.4 adhesivos para
declarar
informacion
referente a la
identificacion de la
fabrica productora
y el lote de
fabricacion. (Art 19,
Literal 2, Res
2674/2013)

De cada lote se 0
lleva un registro,
4.4.5 legible y con fecha
de los detalles
pertinentes de
elaboracién,
procesamiento y
produccion. Estos
registros se
conservaran
durante un periodo
que exceda el de la
vida atil del
producto, salvo en
caso de necesidad
especifica, no se

Realizar registros que
permitan controlar los
No se presentan detalles pertinentes a
registros legibles  |la elaboracion, al

. . gue permitan procesamiento y
conservaran mas . - .
de dos afios. (Art realizar controles defproduccion de café
19. Literal 3. Res los Qetalles tostado y molido.
26’74/2013) ’ pertinentes al Una vez se

procesamiento y diligencien por cada
Los registros con 0 |produccién. lote de produccion,
4.4.6 los detalles En consecuencia, |estos deben
pertinentes de no hay opcidon de  [conservarse durante
elaboracion, archivar los mismos |{un periodo que
procesamiento y exceda el de la vida
produccion se util del producto.

conservan durante
un periodo que
exceda el de la
vida util del
producto. (Art 19,
Literal 3, Res
2674/2013)
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4.4.- ENVASADO Y EMBALADO

4.4.7

Todos los
productos al
momento de salir
de la planta de
proceso,
independiente de
su destino se
encuentran
debidamente
rotulados, de
conformidad conlo
establecido en la
reglamentacion
sanitaria vigente
(Resolucién 5109
de 2005 o la norma
que la modifique,
adicione o
sustituya). (Art 19,
Literal 4, Res
2674/2013)

0

Los productos al
momento de salir de
la planta no cuentan
con la identificacion
del lote ni fecha de
produccion en su
empague.

Asegurarse de que en
el rétulo de cada
producto terminado
se imprima el nimero
de lote y la fecha de
produccién del
alimento de
conformidad con lo
establecido en la
reglamentacion
sanitaria vigente.

4.5.-

PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA

4.5.1

Durante las
operaciones de
fabricacion,
procesamiento,
envasado y
almacenamiento se
toman medidas
eficaces para evitar
la contaminacién de
los alimentos por
contacto directo o
indirecto con
materias primas
que se encuentren
en las fases
iniciales del
proceso. (Art 20,
Literal 1, Res
2674/2013)

4.5.2

Las personas que
manipulan materias
primas o productos
semielaborados
susceptibles de
contaminar el
producto final no
entran en contacto
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4.5.- PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA
con el producto 2
4.5.2 terminado. (Art 20,
Literal 2, Res
2674/2013)
El personal 1 |El operario se lava (Implementar un
4.5.3 manipulador se las manos antes de [lavamanos que
lava las manos iniciar el proceso [permita al operario
entre una y otra pero no lo hace realizar lavado de
operacion en el entre una y otra manos con agua
proceso de operacion debido a |caliente cuando
elaboracién cuando qgue el proceso exista riesgo de
existe riesgo de genera altas contaminacion, esto
contaminacion temperaturasy al  [con el fin de no
durante el mismo. tener contacto con [afectar la salud del
(Art 20, Literal 3, agua fria, podria  |operario y por otra
Res 2674/2013) generar problemas |parte que no se vea
de salud. afectada la calidad
del producto a causa
de no realizar un
correcto lavado y
desinfeccion de
manos por parte del
operario.
Las operaciones de 2 |Las operaciones de
4.5.4 fabricacion se fabricacién no son
realizan en forma contintias debido a
secuencial y que el café debe
continua para evitar estar en reposo
el cruce de flujos luego de ser molido
de produccion. (Art parasu
20, Literal 4, Res desgasificacion y
2674/2013) posterior empaque.
Todo equipo y 2
4.5.5 utensilio que entre

en contacto con
materias primas o
con material
contaminado se
limpia y desinfecta
cuidadosamente
antes de ser
nuevamente
utilizado. (Art 20,
Literal 5, Res
2674/2013)
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4.5.- PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA
Existen filtros 0 |No existen filtros Implementar el uso
sanitarios (lava sanitarios que de filtros sanitarios en
bota, pediluvios o ayuden a disminuir ylel area de
4.5.6 instalaciones para controlar una produccion, asi como
limpieza y posible el uso de toallas
desinfeccion de contaminacion del |desechables para el
calzado, lava alimento ya sea por |secado de manos.
manos de polvo u otros
accionamiento no contaminantes.
manual y toallas
desechables o
secador de manos,
aspiradoras de
polvoy
contaminacion,
etc.), debidamente
dotados y provistos
de sustancias
desinfectantes en
cantidad suficiente.
(Art 20, Literal 6,
Res 2674/2013)
Se garantiza la 0 |No se garantizala |El operario encargado
4.5.7 limpieza y desinfeccién de debe utilizar
desinfeccion de manos de los desinfectante
manos de los operarios antes de |después de realizar la ‘
operarios al ingreso ingresar a la zona |operacién de lavado I
de la sala de de producciéon ya |de manos cuando se
proceso o de gue solo se realiza |ingresa a la zona de ‘
manipulacién de un lavado de manos |produccion o de ‘
los productos. (Art con jabon y no se  |manipulacion de
20, Literal 6, Res utiliza desinfectante. |producto.
2674/2013)
5.- ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD E INOCUIDAD
5.1.- CONTROL DE LA CALIDAD E INOCUIDAD
Todas las 0 |No se realizan Realizar controles
operaciones de controles de calidad |pertinentes en todas
5.1.1 fabricacion, e inocuidad para las operaciones de

procesamiento,
envase, embalado,
almacenamiento,
distribucién,
comercializaciéon y
expendio de los
alimentos estan
sujetas a controles

todas las
operaciones de
fabricacion,
procesamiento,
envase, embalado,
almacenamiento,
distribucion,
comercializacion y

fabricacion,
procesamiento,
envase, embalado,
almacenamiento
distribucion,
comercializacion y
expendio para
asegurar la calidad e
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5.1.- CONTROL DE LA CALIDAD E INOCUIDAD
de calidad e expendio del café  |inocuidad del
inocuidad tostado y molido.  [producto final.
5.1.1 apropiados. (Art 21
Res 2674/2013)
Los procedimientos 0 |No existen Documentar los
5.1.2 de control de procedimientos de [procedimientos de
calidad e inocuidad control de calidad e |control de calidad e
previenen los inocuidad que inocuidad que eviten
defectos evitables y prevengan y generar riesgos para
reducen los reduzcan los la salud.
defectos naturales defectos naturales o
o inevitables a inevitables que sean
niveles tales que de riesgo para la
norepresenten salud.
riesgo parala
salud. (Art 21 Res
2674/2013)
5.1.3 El establecimiento 2
rechaza todo
alimento que
represente riesgo
para la salud del
consumidor. (Art 21
Res 2674/2013)
5.2.- SISTEMA DE CONTROL
La fabrica de 0 |No se cuenta con un| Documentar e
alimentos  cuenta sistema de control y | implementar un
5.2.1 con un sistema de aseguramiento de la| sistema de control y
control y calidad. aseguramiento  de

aseguramiento de
calidad, el cual es
esencialmente
preventivo y cubre
todas las etapas de
procesamiento del
alimento, desde la
obtencién de
materias primas e
insumos, hasta la
distribucion de
productos
terminados.

(Art 22 Res
2674/2013)

calidad que cubra
todas las etapas de
procesamiento del
alimento, desde la

obtencion de
materias primas e
insumos, hasta la
distribucion de
productos
terminados.
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5.2.- SISTEMA DE CONTROL
Los productos y| O |Los productosy Documentar las
sus materias materias primas no | especificaciones de
5.2.2 primas tienen presentan los productos vy
documentadas sus documentadas sus | materias primas que
respectivas respectivas permitan llevar un
especificaciones especificaciones.  |registro de los
las cuales definen criterios de
completamente su aceptacion,
calidad e incluyen liberacion o rechazo.
criterios claros para
su aceptacion,
liberacion,
retencion o]
rechazo. (Art 22,
Literal 1, Res
2674/2013)
Se dispone de| O [Nosedisponede |Realizar manuales e
5.2.3 manuales e manuales e instructivos  donde
instrucciones, instructivos donde |se  describan vy
guias y se describan los detallen los equipos,
regulaciones donde detalles esenciales | procesos y
se describen los de los equipos, procedimientos  de
detalles esenciales procesos y fabricacion del
de equipos, procedimientos producto a
procesos y VGQQGTId_QS parala |desarrollar.
procedimientos fabricacion o
requeridos para procesamiento del
fabricar o procesar cafe.
productos. (Art 22,
Literal2, Res
2674/2013)
Los manuales e 0
instrucciones,
5.2.4 guias y

regulaciones en
relacién con el item
anterior cubren
todos los factores
que afectan la
calidad, manejo de
los alimentos, del
equipo de
procesamiento, el
control de calidad,
almacenamiento,
distribucion,
métodos y
procedimientos de
laboratorio. (Art 22,
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5.2.- SISTEMA DE CONTROL
5.2.4 Literal 2, Res
2674/2013)
Los planes de 0 |No se presentan Realizar y
5.2.5 muestreo, los planes de muestreo [documentar planes
procedimientos de ni procedimientos [de muestreo con
laboratorio, de laboratorio, a su |sus respectivos
especificaciones y \vez no se realizan [procedimientos y
métodos de ensayo pruebas fisicas, especificaciones,
garantizan que los quimicas y esto con el fin de
resultados son microbiolégicas del |enviar muestras a
confiables y producto terminado [un laboratorio
representativos del ya que no se cuentajexterno y asi poder
lote analizado. (Art con un laboratorio |garantizar la
22 Literal 3, Res en donde realizar  |confiabilidad del
2674/2013) dichos alimento.
procedimientos.
El control y el 0 [Ver observacion Ver recomendacién
5.2.6 aseguramiento de numeral 5.2.1. numeral 5.2.1.
la calidad no se
limitan a las
operaciones de
laboratorio, sino
que también se
aplica a todas las
decisiones
vinculadas con la
calidad del
producto. (Art 22,
Literal 4, Res
2674/2013)
El establecimiento 0
5.2.7 aplica el sistema de
aseguramiento de
la inocuidad
mediante el
Analisis de Peligros
y Puntos de Control
Critico (APPCC) o
de otro sistema que
garantice No se cuenta con unDocumentar y
resultados sistema de desarrollar un
similares. (Art 22, asegqramiento_de la|sistema _ de
Literal 4, Paragrafo mocu!(:!a_d mediante aseguramiento Qe la
1 Res 2674/2013) el a}naI|S|s de inocuidad .medlante
peligros o puntos de el analisis de
5.2.8 Si en la empresa| O |control criticos.

se aplica el sistema
de aseguramiento
de la inocuidad
mediante

peligros y puntos de
control criticos.
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5.2.-

SISTEMA DE CONTROL

5.2.8

el Andlisis de
Peligros y Puntos
de Control Critico
(APPCO), este
ultimo se ha
implantado y se
esta aplicando de
acuerdo con los
principios
generales del
mismo. (Art 21,
Literal 1, Paragrafo
2 Res 2674/2013)

5.3.-

LABORATORIOS

5.3.1

La fabrica tiene
acceso a un
laboratorio de
pruebas y ensayos,
propio o0 externo.
(Art 23 Res
2674/2013)

La planta no cuenta
con un laboratorio
propio o externo
donde realizar
pruebas y ensayos
del producto
terminado.

Contratar los
servicios de un
laboratorio donde
desarrollar pruebas
fisicas, quimicas y
microbiolégicas al
producto terminado.

5.3.2

En caso de que
exista un
laboratorio de
pruebas y ensayos
en la fabrica, este
cumple con lo
dispuesto en la
Resolucién 16078
de 1985, o |la
norma  que la
modifique, adicione
0 sustituya. (Art 23
Res 2674/2013)

N. A

5.4.-

OBLIGATORIEDAD

DE PROFESIONAL O PERSONAL TECNICO

5.4.1

El establecimiento
donde se
fabriquen,

procesen, elaboren
o] envasen
alimentos de alto
riesgo en salud
publica (ver
clasificacion en la
Resolucién 719 de
2015), cuenta con
los servicios de
tiempo completo de

N. A
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5.4.-

OBLIGATORIEDAD

DE PROFESIONAL O PERSONAL TECNICO

5.4.1

personal  técnico
idoéneo en las areas
de produccién vy
control de calidad
de alimentos, quien
debe tener a cargo
el programa de
capacitacion del
personal
manipulador de
alimentos. (Art 25
Res 2674/2013)

5.4.2

El establecimiento
donde se fabriquen,
procese, elaboren o
envasen alimentos
de riesgo medio o
bajo en salud
publica (ver
clasificacion en la
Resolucién 719 de
2015), cuenta con
los servicios de
personal  técnico
idoneo en las areas
de producciéon vy
control de calidad
de alimentos, quien
debe tener a cargo
el programa de
capacitacion del
personal
manipulador de
alimentos. (Art 25
Res 2674/2013)

No se cuenta con
los servicios de una
persona idénea o
capacitada en el
area de produccién
y control de
alimentos que
pueda realizar el
programa de
capacitacién del
personal
manipulador de
alimentos.

Contratar una
persona externa
capacitada e idonea
la cual realice las
capacitaciones
necesarias al
personal manipulador
de alimentos.

6.-

SANEAMIENTO

6.1.-

PLAN DE SANEAMI

ENTO

6.1.1

El establecimiento
tiene implantado y
ha desarrollado un

Plan de
Saneamiento con
objetivos
claramente

definidos y con los
procedimientos
requeridos. (Art 26,
Res 2674/2013)

El establecimiento
no cuenta con un
plan de
saneamiento.

Implementar y
desarrollar un plan de
saneamiento que
cuente con objetivos
claramente definidos
y con los
procedimientos
requeridos para
disminuir los riesgos
de contaminacion del
alimento.

112




Diagndstico de Buenas Practicas de Manufactura

Razén Social:

Finca La Sultana

Aspectos a verificar Cal. Observaciones | Recomendaciones Evidencia
6.1.- PLAN DE SANEAMIENTO
El Plan de| O [El establecimiento |Documentar e
Saneamiento esta no cuenta con un  fimplementar un plan
6.1.2 escrito e incluye plan de de saneamiento que
como minimo los saneamiento. cuente con
procedimientos, procedimientos,
cronogramas, cronogramas,
registros, listas de registros, listas de
chequeo y chequeos y
responsables  de responsables de los
los programas de programas de
limpieza y Ilmpleza y
desinfeccion, desinfeccion, control
desechos solidos, de desechos sdlidos,
control de plagas y control de plagas y
abastecimiento o suministro de agua
suministro de agua potable.
potable. (Art 26,
Res 2674/2013)
Los procedimientos| O |Los procedimientos |Desarrollar
6.1.3 de limpieza vy de limpieza y instructivos
desinfeccion desinfeccién no claramente definidos
satisfacen las satisfacen las para llevar a cabo los
necesidades necesidades del procedimientos de
particulares del proceso y del limpieza 'y
proceso y del producto que se desinfeccién.
producto de que se trata.
trata. (Art 26, Literal
1, Res 2674/2013)
El establecimiento 0 |El establecimiento |Documentar e
6.1.4 tiene por escrito no cuenta con los  implementar todos los

todos los procedi-
mientos, incluyen-
do los agentes y
sustancias

utilizadas, asi como
las concentra-
ciones o formas de
uso, tiempos de
contacto y los
equipos e imple-
mentos requeridos
para efectuar las

operaciones y
periodicidad de
limpieza y
desinfeccion.  (Art
26, Literal 1, Res
2674/2013)

procedimientos por
escrito que incluyan
agentes y
sustancias a utilizar,
asi como las
concentraciones y
formas de uso para
realizar las
operaciones de
limpieza 'y
desinfeccion.

procedimientos,
agentes y
concentraciones a
utilizar para llevar a
cabo las operaciones
de limpieza y
desinfeccion.
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6.1.- PLAN DE SANEAMIENTO
Se cuenta con la 0 [Nosecuentacon ([Implementar un
infraestructura, los diferentes programa de
6.1.5 elementos, areas, procedimientos que |[desechos sdlidos
recursos y garanticen una incluido en el plan de
procedimientos que eficiente labor de  |saneamiento el cual
garanticen una recoleccion, garantice una
eficiente labor de conduccidn, manejo,eficiente labor de
recoleccion, almacenamiento recoleccion,
conduccién interno, conduccién, manejo,
manejo, ’ clasificacion, almacenamiento
almacenamiento transporte y interno, clasificacion,
interno, disposicion final de |transporte y
clasificacion, I0§_desechos disposicion flna! de
transporte y sdlidos. los desechos sélidos.
disposicion final de
los desechos
solidos. (Art 26,
Literal 2, Res
2674/2013)
Los procedimientos 0 |El establecimiento |Documentar e
del programa de no cuenta con un  fimplementar un
6.1.6 desechos soélidos programa de programa de
se hacen desechos solidos. |desechos sélidos
observando las basandose en
normas de higiene normas de higiene y
y salud ocupacional salud ocupacional
establecidas con el establecidas con el fin
propésito de evitar de evitar la
la  contaminacion contaminacion del
de los alimentos, alimento y deterioro
areas, del medio ambiente.
dependencias y
equipos, y el
deterioro del medio
ambiente. (Art 26,
Literal 2, Res
2674/2013)
El programa de| O |El establecimiento |Documentare
control de plagas no cuenta con un  fimplementar un
6.1.7 involucra el programada de programa de control
concepto de control control de plagas. |de plagas
integral, apelando a involucrando un
la aplicacion concepto de control
armoénica de las integral, asi como
diferentes medidas también las diferentes
de control medidas de control
conocidas, con conocidas con
especial énfasis en especial énfasis de
las radicales y de orden preventivo.
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6.1.- PLAN DE SANEAMIENTO
6.1.7 (Art 26, Literal 3,
Res 2674/2013)
El establecimiento 0 |El establecimiento |Documentar e
tiene documentado no cuenta con un  fimplementar un plan
el proceso de programa de de abastecimiento de
abastecimiento de abastecimiento de |agua potable que
agua que incluye agua potable. incluya todos los
6.1.8 claramente: fuente controles qgue se
de captacion o deben realizar para
suministro, garantizar el
tratamientos cumplimiento de los
realizados, manejo, requisitos fisicos y
disefio y capacidad microbiologicos
del tanque de estable.c[dos por la
almacenamiento, normatividad vigente.
distribucion;
mantenimiento,
limpieza y
desinfeccion de
redes y tanque de
almacenamiento;
controles
realizados para
garantizar el
cumplimiento de
los requisitos
fisicoquimicos y
microbiolégicos
establecidos en la
normatividad
vigente, asi como
los registros que
soporten el
cumplimiento de los
mismos. (Art 26,
Literal 4, Res
2674/2013)
7.- ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION DE
ALIMENTOS
7.1.- CONDICIONES GENERALES
Las operaciones y Las operacionesy |[Establecer un medio
condiciones de| O [condiciones de de transporte para
7.1.1 almacenamiento, transporte no son [realizar las
distribucion, las indicadas, operaciones de
transporte y debido a que no se |(distribucion y
comercializacion cuenta con un comercializacion, el
evitan la medio destinado cual cumpla con

contaminacion y

alteracion. la

para este fin.

todas las condiciones

higiénicas que eviten
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7.1.- CONDICIONES GENERALES
proliferacion de la contaminacion,
microorganismos alteracion y
7.1.1 indeseables y el proliferacion de
deterioro o dafo microorganismos
del envase o] indeseables y de este
embalaje. (Art 87, mismo modo que
Res 2674/2013) evite el deterioro del
envase o embalaje.
7.2.- ALMACENAMIENTO
Se lleva un control 2
7.2.1 de primeras
entradas y
primeras salidas
con el fin de
garantizar la
rotacion de los
productos. (Art 28,
Literal 1, Res
2674/2013)
La empresa| 0 [La planta [Remover
peribdicamente da procesadora no da |periddicamente todos
7.2.2 salida a productos salida los productos o
y materiales peribdicamente a [materiales en desuso
indtiles, en desuso, los productos o [para facilitar las
obsoletos o fuera materiales en |operaciones de
de especificaciones desuso en este |limpiezay asi evitar
para facilitar la caso es cisco que |posibles focos de
limpieza de las es un subproducto |contaminacion.
instalaciones y obtenido del
eliminar  posibles proceso de trilla
focos de cual puede ser un
contaminacion. posible  foco de
(Art 28, Literal 1, contaminacion.
Res 2674/2013)
El almacenamiento| N. A
de productos que
7.2.3 requieren

refrigeracion o]
congelacién se
realiza teniendo en
cuenta las
condiciones de
temperatura,

humedad y
circulaciéon del aire
que requiere el
alimento, materia

prima o insumo.
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7.2.-

ALMACENAMIENTO

7.2.3

(Art 28, Literal 2,
Res 2674/2013)

7.2.4

Las instalaciones
en donde se hace el
almacenamiento se
mantienen limpias
y en buenas
condiciones
higiénicas,
ademas, se lleva a
cabo un control de
temperatura y
humedad que
asegure la
conservacion  del
producto. (Art 28,
Literal 2, Res
2674/2013)

Las instalaciones
en donde se hace
el almacenamiento
se mantienen
limpias y en
buenas
condiciones
higiénicas, pero no
se realizan
controles de
temperatura para
asegurar la
conservacion del
producto.

Realizar controles de
temperatura para las
instalaciones de
almacenamiento y
llevar registros para
asegurar la
conservacion del
producto.

7.2.5

Los dispositivos de
registro de la
temperatura y
humedad se
inspeccionan a
intervalos regulares
y se comprueba su
exactitud. (Art 28,
Literal 2, Res
2674/2013)

N. A

7.2.6

La temperatura de
congelacion en el
almacenamiento es
de -18°C o menor.
(Art 28, Literal 2,
Res 2674/2013)

N. A

7.2.7

El almacenamiento
de los insumos,
materias primas y
productos
terminados se
realiza de manera
que se minimice su
deterioro y se evitan
aquellas
condiciones que
puedan afectar la
inocuidad,
funcionalidad e
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7.2.-

ALMACENAMIENTO

7.2.7

integridad de los
mismos. (Art 28,
Literal 3, Res
2674/2013)

7.2.8

Los insumos,
materias primas y
productos
terminados
identifican
claramente y llevan
registros para
conocer Ssu uso,
procedencia,
calidad y tiempo de
vida. (Art 28, Literal
3, Res 2674/2013)

se

No se presentan
registros para
llevar un control de
la calidad y tiempo
de vida de
materias primas y
producto
terminado.

Elaborar registros de
materias primas y
producto terminado
que permitan
conocer su uso,
procedencia, calidad
y tiempo de vida.

7.2.9

El almacenamiento
de los insumos,
materias primas o
productos
terminados
realiza
ordenadamente en
pilas o estibas con
separaciéon minima
de 60 centimetros
con respecto a las
paredes
perimetrales; y se
disponen sobre
palés o tarimas
limpias y en buen
estado, elevados
del piso por lo
menos 15
centimetros. (Art
28, Literal 4, Res
2674/2013)

se

7.2.10

Los sitios o lugares
destinados al
almacenamiento de

materias  primas,
insumos y
productos
terminados estan
identificados

claramente y no se
realizan actividades

No se presenta
una identificacion
de los sitios de
almacenamiento
tanto para materia
prima como para
producto
terminado.

Identificar claramente
los lugares donde
seran almacenadas
las materias primas,
asi como los sitios
utilizados para el
almacenamiento de
producto terminado.

118



Diagndstico de Buenas Practicas de Manufactura
Razé6n Social: _Finca La Sultana

Cal.

Aspectos a verificar Observaciones | Recomendaciones Evidencia

7.2.- ALMACENAMIENTO

7.2.10

diferentes a estas
(Art 28, Literal 1y
6, Res 2674/2013)

7.2.11

El almacenamiento
de los alimentos y
materias primas
devueltos a la
empresa o que se
encuentren dentro
de sus
instalaciones con
fecha de
vencimiento
caducada, se
realiza en un area
o] depésito
exclusivo para tal
fin. (Art 28, Literal
6, Res 2674/2013)

N. A

El nivel de
produccién es muy
bajo por lo tanto no
se cuenta con
grandes cantidades
de materias primas
gue se puedan
deteriorar mediante
el almacenamiento.

7.2.12

Se lleva un libro de
registro en el cual
se consigna la
fecha y la cantidad
de producto
devuelto a la
empresa, las
salidas parciales o
totales y su destino
final. (Art 28, Literal
6, Res 2674/2013)

N. O

No fue observado
un registro de las
salidas parciales y
totales de producto
terminado donde
este consignado la
fecha y su destino
final.

Disponer de un libro
registro donde
queden consignhadas
las salidas parciales o
totales de producto
con su respectiva
fecha y destino, a su
vez en caso de
presentar
devoluciones poder
registrar estas
cantidades con su
respectiva fecha.

7.2.13

Los productos
devueltos a la
empresa no se
destinan al
reproceso para
elaboracioén de
alimentos para
consumo humano.
(Art 28, Literal 6,
Res 2674/2013)

N. A

Por el momento no
se presentan
devoluciones de
producto.

7.2.14

Los plaguicidas,
detergentes,
desinfectantes y
otras sustancias
peligrosas que por
necesidades de
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7.2.-

ALMACENAMIENTO

7.2.14

uso se encuentren
dentro de la
fabrica, se
etiguetan
adecuadamente
con un rotulo en
que se informe
sobre su toxicidad y
empleo. (Art 28,
Literal 7, Res
2674/2013)

7.2.15

Los plaguicidas,
detergentes,
desinfectantes y
otras sustancias
peligrosas se
almacenan en
areas debidamente
identificadas,
organizadas,
sefializadas y
aireadas,
independientes con
separacion fisica y
su manipulacién
solo la hace
personal  idoneo,
evitando la
contaminacion de
otros productos.
(Art 28, Literal 7,
Res 2674/2013)

Los detergentes y
sustancias
peligrosas se
encuentran
almacenados en un
area independiente
del area de proceso,
pero esta area no se
encuentra
plenamente
identificada.

Identificar y sefializar [
adecuadamente el ‘
area de
almacenamiento de
detergentes y
sustancias peligrosas.

7.2.16

La manipulacién de
plaguicidas,
detergentes,
desinfectantes y
otras sustancias
peligrosas sélo la
hace personal
idéneo, evitando la
contaminacién de
otros productos.
(Art 28, Literal 7,
Res 2674/2013)
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7.3. TRANSPORTE
El transporte de| O |Eltransporte de Determinar un medio
alimentos y sus alimentos no se de transporte de uso
7.3.1 materias primas se realiza en las exclusivo el cual
realiza en mejores condicionesfimpida la
condiciones que ya que no se cuenta|contaminacion y
impiden la con un medio de  |proliferacion de
contaminacion y la transporte exclusivo [microorganismos en
proliferacion de para dicha el producto final, de
microorganismos y operacion, esto este mismo modo que
evitan su alteracion, puede causar evite el deterioro en el
asi como los dafios alteraciones ya sea |envase o embalaje.
en el envase o de orden
embalaje segln muzrobmloglcos o]
sea el caso. (Art 29, dafios en el envase
Literal 1, Res 0 embalaje del
2674/2013) producto.
Los alimentos y| N.A
materias primas
7.3.2 que por su
naturaleza
requieren
mantenerse
refrigerados o]
congelados se
transportan y
distribuyen bajo
condiciones que
aseguran y
garantizan el
mantenimiento de
las condiciones de
refrigeracion o]
congelacion hasta
su destino final.
(Art 29, Literal 2,
Res 2674/2013)
Se cuenta con| N.A
7.3.3 plantillas de

registro de la
temperatura del
vehiculo durante el
transporte del
alimento, o] al
producto durante el

cargue y
descargue. (Art 29,
Literal 2, Res
2674/2013)
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7.3. TRANSPORTE

Los medios de| N.A

transporte que
7.3.4 poseen sistema de

refrigeracion o]

congelacién,

funcionan

garantizando el

mantenimiento de

las  temperaturas

requeridas para la

conservacion de

los alimentos o sus

materias primas, y

cuentan con

indicadores y

sistemas de

registro. (Art 29,

Literal 3, Res

2674/2013)

Los medios de| N.O |No observamos [Cuando la materia
7.3.5 transporte se medios de |[prima no sea de la

inspeccionan antes transporte de [finca la sultana se

de cargar los carga para la |deberarealizar

alimentos 0 materia prima [inspecciones a los

materias primas, debido a que toda |medios de transporte

con el fin de la materia prima [antes de cargar la

asegurar que se con la cual se |materia prima,

encuentren en trabaja es de la [asegurandose que

adecuadas misma finca en [sean las adecuadas

condiciones donde se [condiciones

sanitarias. encuentra la [sanitarias.

(Art 29, Literal 4, planta

Res 2674/2013) procesadora.

Los medios de Los recipientes [Determinar un medio
7.3.6 transporte 'y los donde son [de transporte el cual

recipientes en los transportados los [permita realizar una

cuales se| 1 Jalimentos permiten |correcta limpiezay

transportan los una correcta |desinfeccion.

alimentos o} limpieza y

materias  primas, desinfeccion, pero

estan  fabricados el medio de

con materiales tales
que permiten una
correcta limpieza y

desinfeccion.  (Art
29, Literal 5, Res
2674/2013)

transporte no es el
adecuado.
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7.3. TRANSPORTE

Se permite| N.A
transportar

7.3.7 conjuntamente en
un mismo vehiculo,
alimentos con
diferente riesgo en
salud publica
siempre y cuando
se encuentren
debidamente
envasados,
protegidos y se
evite la
contaminacién
cruzada. (Art 29,
Literal 6, Res
2674/2013)

7.3.8 Los alimentos no 2
se disponen
directamente sobre
el piso de los
medios de
transporte. (Art 29,
Literal 7, Res

2674/2013)

Se utilizan 2
7.3.9 recipientes,

canastillas, o

implementos de
material adecuado,
que aislan el
producto de toda

posibilidad de
contaminacion
durante su

transporte. (Art 29,
Literal 7, Res

2674/2013)

No se transportan 0 [El vehiculo en el |Disponer de un

conjuntamente en cual se transporta |vehiculo el cual sea
7.3.10 |[un mismo vehiculo el alimento es de |de uso exclusivo para

alimentos o] uso particular lo |la distribucion y que

materias primas que podria [nho represente un

con sustancias representar un [riesgo de

peligrosas y otras riesgo de |contaminacién para el

sustancias que por contaminacion alimento.

su naturaleza para el alimento.

representan riesgo
de contaminacién
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7.3. TRANSPORTE
del alimento o la
materia prima. (Art
7.3.10 |29, Literal 8, Res
2674/2013)
Los vehiculos| 0 |[El vehiculo en el |Disponer de un
7.3.11 |transportadores de cual se transporta |vehiculo
alimentos llevan en el alimento es de (transportador de
su exterior en forma uso particular, en [alimentos que
claramente Vvisible consecuencia, no |contenga en su parte
la leyenda: lleva claramente |exterior de forma
Transporte de visible la leyenda: [claramente visible la
Alimentos. (Art 29, Transporte de |leyenda: Transporte
Literal 9, Res Alimentos. de Alimentos.
2674/2013)
Los vehiculos 0 |[La planta no [Disponer de
7.3.12 |destinados al cuenta con |vehiculos
transporte de vehiculos transportadores de
alimentos y destinados al [alimentos que
materias primas transporte de |cuenten con una
cuentan con la alimentos, en |autorizacién sanitaria,
autorizacion consecuencia, no |donde se garantice
sanitaria de existe una [que los vehiculos
transporte emitida autorizacion representan una
por la entidad sanitaria de |adecuada proteccion
territorial de transporte emitida [y conservacion de los
salud competente por la entidad [alimentosy materias
la cual verifica el territorial de salud [primas transportadas.
cumplimiento  de competente.
los requisitos
sanitarios que
garantizan la
adecuada
proteccion y
conservacion de
los alimentos vy
materias primas
transportados. (Art
29, Literal 10, Res
2674/2013)
7.4.- DISTRIBUCION Y COMERCIALIZACION
Se garantiza el 2
7.4.1 mantenimiento de
las condiciones
sanitarias de los
alimentos y las
materias primas
durante las
actividades de
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7.4.- DISTRIBUCION Y COMERCIALIZACION

distribucion y
7.4.1 comercializacion.

(Art 30, Res

2674/2013)

Los alimentos y| N.A
7.4.2 materias primas

que requieren

refrigeracion

durante su

distribucién, se

mantienen a

temperaturas que

aseguren su

adecuada

conservacion hasta
el destino final. (Art
30, Paragrafo 1,
Res 2674/2013)

Los alimentos y| N.A

7.4.3 materias primas
que requieren
congelacién, se
conservan a las
temperaturas
necesarias de

acuerdo a las
caracteristicas del
producto. (Art 30,
Paragrafo 2, Res

2674/2013)
7.5.- EXPENDIO DE ALIMENTOS
7.5.1 El expendio de 0 [No se cuenta con [Al obtener la
alimentos garantiza un sitio destinado |notificacion sanitaria
la conservacion vy para el expendio, [se debe establecer un
proteccion de los debido a que los |sitio adecuado para el
alimentos. (Art 31, niveles de |expendio el cual
Literal 1, Res produccion son |garantice la
2674/2013) bajos y a la falta |conservaciény
de una notificacion |proteccion del
sanitaria que [alimento.
permita hacerlo.
7.5.2 El expendio de| O [|Ver observacion y
alimentos  cuenta recomendacion
con la numeral 7.5.1
infraestructura

adecuada. (Art 31,
Literal 2, Res
2674/2013)
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7.5.- EXPENDIO DE ALIMENTOS

El expendio de| N.A
alimentos dispone
7.5.3 de los equipos
necesarios para la
conservacion,

como nheveras Yy
congeladores

adecuados para
aquellos alimentos

que requieran
condiciones
especiales de

refrigeracion ylo
congelacién.  (Art
31, Literal 3, Res
2674/2013)

Los equipos de| N.A
refrigeracion ylo
7.5.4 congelacién

cuentan con
instrumentos para
la medicion de la

temperatura, se
mantienen en
operacion
permanentemente

mientras contenga
el alimento y se
utilizan de acuerdo
con la capacidad
de su disefo. (Art
31, Literal 3, Res

2674/2013)

Los equipos de| N.A
7.5.5 refrigeracion ylo

congelacién

cuentan con

procedimientos

definidos para

limpieza,

desinfeccion y

mantenimiento. (Art
31, Literal 3, Res
2674/2013)
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7.5.- EXPENDIO DE ALIMENTOS
En los equipos de| N.A
7.5.6 refrigeracion ylo
congelacién, no se
almacenan
alimentos y

materias crudas
con procesados u
otros que
representen riesgo
de contaminacion
cruzada.

(Art 31, Literal 3,
Res 2674/2013)

En los equipos de| N.A

7.5.6 refrigeracion ylo
congelacién, no se
almacenan
alimentos y

materias crudas
con procesados U
otros que
representen riesgo
de contaminacion
cruzada.

(Art 31, Literal 3,
Res 2674/2013)

Si en el expendio| N.A
de alimentos se

7.5.7 realizan actividades
de
almacenamiento,
preparacion y
consumo de
alimentos, las areas
respectivas
cumplen con las
condiciones

seflaladas en el
articulo 28 y en el
capitulo VIII de la
Resoluciéon 2674 de
2013. (Art 31,
Literal 4, Res
2674/2013)
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7.5.-

EXPENDIO DE ALIMENTOS

7.5.8

Los productos que
se comercialicen
en los expendios
estan rotulados de
acuerdo con lo
establecido en la
Resolucion 5109
de 2005 o la norma
que la modifique,
adicione o
sustituya. (Art 31,
Literal 4, Paragrafo
1, Res 2674/2013)

0

Ver observacion y
recomendacion del
numeral de
rotulado 4.4.2

7.5.9

En el expendio no
se exhiben ni se
venden alimentos o
materias primas
que se encuentran
alterados,
adulterados,
contaminados,
fraudulentos o con
fecha de
vencimiento
caducada. (Art 31,
Literal 4, Paragrafo
2, Res 2674/2013)

Ver observacién y
recomendacion
numeral 7.5.1

8.-

REGISTRO SANITARIO, PERMISO SANITARIO Y NOTIFICACION SANITARIA

8.1.-

OBLIGATORIEDAD

8.1.1

El alimento que se
expende
directamente al
consumidor cuenta
con el Registro
Sanitario, el
Permiso Sanitario o
la Notificacion
Sanitaria, en
conformidad con su
clasificacion de
alimentos para
consumo humano
de acuerdo con el
riesgo  en salud
publica establecida
en la Resolucion
719 de 2015 o la
norma que la

El café que es
procesado en la
finca La Sultana y
comercializado en
los cafetines de la
universidad no
cuenta con
notificaciéon
sanitaria.

Elaborar y poner en
practica un plan de
accién apoyado en
las buenas préacticas
de manufactura
basado en las
exigencias
establecidas por el
Ministerio de Salud y
Proteccioén social en
la Resolucion 2674
de 2013 con el fin de
solicitar una visita por
parte de INVIMA 'y
poder lograr un
concepto sanitario
favorable.
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8.1.- OBLIGATORIEDAD

modifique, adicione Elaborar
0 sustituya.
(Art 37, Res
8.1.1 2674/2013)

CALIFICACION: Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple: 0; No
aplica: NA; No observado: NO.
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INTRODUCCION

El programa de limpieza y desinfeccion es importante en todas las instalaciones
destinadas a la fabricacion, procesamiento, preparacién, almacenamiento, y distribucion
de alimentos, ya que permiten controlar y disminuir la carga microbiana que pueda existir
en la superficie de equipos, utensilios, suelos, paredes, techos o diferentes ambientes de
las instalaciones que de alguna manera puedan estar en contacto directo o indirecto con
el alimento. De igual modo el personal a cargo de su manipulacién y procesamiento,
debera efectuar una serie de practicas higiénicas que garanticen la calidad final del
producto; las cuales deben satisfacer las necesidades particulares del proceso y del
producto que va a ser procesado.

Como primera medida se realiza el proceso de limpieza mediante el cual, se elimina la
suciedad de tipo organico e inorganico que pueda estar adherida en la superficie de
equipos y utensilios utilizados en la elaboracion del alimento y que puedan potencialmente
convertirse en un foco de contaminacion para el producto. Seguidamente, se realiza la
desinfeccion, que tiene como finalidad la eliminacién o reduccion a un minimo aceptable
la carga microbiana presente en estas superficies de manera que no representen un
riesgo para la salud del consumidor o alteran la calidad del producto.

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deberan aplicarse en todas las fases de
elaboracion del alimento y deberan contener informacion sobre las sustancias utilizadas
con sus respectivas concentraciones, asi como de los elementos, la frecuencia de uso,
personal y personal a cargo. Todo esto con el fin de garantizar productos de alta calidad y
gue cumplan con lo establecido por la resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y
Proteccién Social.
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1. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL

Documentar e implementar un programa de limpieza y desinfeccién con el fin de controlar
y disminuir los posibles riesgos potenciales de contaminacion en la Planta Procesadora de
café Universidad del Cauca, que puedan alterar la calidad final del producto.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Establecer los procedimientos de limpieza y desinfeccidbn para las distintas areas,
equipos, y utensilios que se encuentran presentes en la elaboracion del producto.

Elaborar formatos de registro e instructivos que permitan el control de los procedimientos
establecidos para la limpieza y desinfeccion.

Determinar los detergentes y agentes desinfectantes que serdn empleados con sus
respectivas concentraciones y formas de uso, los cuales ayudaran a disminuir los riesgos
de contaminacion del producto.

Delegar el personal encargado de los procedimientos de limpieza y desinfeccion.

2. ALCANCES

Este programa comprende todos los procesos de limpieza y desinfeccibn que se
realizaran en la Planta Procesadora de café Universidad del Cauca los cuales cubriran las
necesidades higiénicas presentes en las areas de procesamiento, equipos, utensilios,
materia prima y personal manipulador antes, durante y después del procesamiento del
café para garantizar un alimento seguro que no ponga en riesgo la salud del consumidor.

3. RESPONSABLES

Todos los operarios destinados al area de procesamiento del café seran responsables de
realizar los procedimientos de limpieza y desinfeccién y de utilizar los detergentes y
agentes desinfectantes de acuerdo a lo estipulado en este manual. La supervision estara
a cargo del jefe de planta (ingeniero o técnico en alimentos).

Todos los empleados de la planta deberdn ser informados y capacitados sobre el
contenido del programa y de manejarlo correctamente
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4. RECURSOS Y FRECUENCIA

Para realizar un adecuado proceso de limpieza y desinfeccion se deben emplear como
minimo los siguientes recursos:

Equipo humano: jefe de planta encargado del desarrollo y supervision de actividades y
operarios encargados de ejecutar efectivamente el programa.

Material: detergentes, desinfectantes, escobas, recogedores, trapeadores, cepillos,
escobillones, probetas, wipes o toallas absorbentes y esponjas.

El programa de limpieza y desinfeccion se debe ejecutar diariamente antes, durante y
después del proceso productivo, de manera que se disminuya la presencia de agentes
contaminantes que puedan alterar la calidad final del producto.

5. DEFINICIONES

DESINFECCION: es el tratamiento fisico o bioldgico aplicado a las superficies limpias en
contacto con el alimento con el fin de reducir sustancialmente el numero de
microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e
inocuidad del alimento. (Resolucién 2674 de 2013)

DESINFECTANTE: cualquier agente fisico o quimico utilizado en la destruccion de las
células vegetativas de los microorganismos que pueden ocasionar riesgos para la salud
publica

DETERGENTE: sustancia tensoactiva que permite remover material extrafio o suciedad
de alguna superficie sélida, mediante la adicion de un solvente (generalmente agua) para
aumentar su poder de limpieza sin causar abrasion o corrosion.

EQUIPO: es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas y demas
accesorios que se empleen en la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase,
fraccionamiento, almacenamiento, distribucion, transporte y expendio de alimentos y sus
materias primas. (Resolucion 2674 de 2013)

HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en cualquier etapa de su manejo.
(Resolucion 2674 de 2013)
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LIMPIEZA: es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras
materias extrafias o indeseables. (Resolucion 2674 de 2013)

PPM (partes por millén): unidad empleada para expresar la concentracion de elementos
0 sustancias en pequefas cantidades de una mezcla (miligramos del agente en un litro de
solucion), también se refiere a la cantidad de unidades de la sustancia que hay por cada
millén de unidades del conjunto.

PROCEDIMIENTO: es un conjunto ordenado de actividades o acciones organizadas
secuencialmente con el fin de obtener un mismo resultado. Todo procedimiento involucra
tareas y labores del personal, determinacién del tiempo a desarrollarse, responsable de la
ejecucion y un control para un logro, oportuno y eficiente de las operaciones.

SOLUCION: resulta de la mezcla de un sélido o de un producto concentrado con agua,
con el fin de obtener una distribucibn homogénea de cada componente de tal modo que
pierdan sus caracteristicas individuales. (Mufioz y Mufioz 2013).

6. CODIFICACION DE LA DOCUMENTACION

A cada procedimiento y registro que hace parte del programa de limpieza y desinfeccion
se le asignd un cédigo alfanumérico para su respectiva identificacion. Su interpretacion
sera de la siguiente manera.

PLD-001: primera version del programa de limpieza y desinfeccion.

SDT: preparacion de soluciones detergentes.

SDS: preparacion de soluciones desinfectantes.

LDA: limpieza y desinfeccién de areas.

LDS: limpieza y desinfeccion superficies.

LDM: limpieza y desinfeccién de manos.

LDE: limpieza y desinfeccion de equipos.

LDU: limpieza y desinfeccion de utensilios.

LDRrs: limpieza y desinfeccion de recipientes de residuos sélidos.

LDA-01: registro de limpieza y desinfeccion de areas.

LDS-01: registro de limpieza y desinfeccién de superficies.

LDM-01: registro de limpieza y desinfeccion de manos.

LDE-01: registro de limpieza y desinfeccién de equipos.

LDU-01: registro de limpieza y desinfeccién de utensilios.

LDRrs-01: registro de limpieza y desinfeccion de recipientes de residuos sélidos.

7. MARCO TEORICO

Asegurar la calidad de los alimentos implica tener implementado un plan de limpieza y
desinfeccion que contribuya, conjuntamente con las buenas practicas del personal
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manipulador, a reducir al minimo el peligro de contaminacién y por lo tanto permita
garantizar la inocuidad de los productos.

En toda planta de procesamiento de alimentos se debe establecer un sistema de limpieza
y desinfeccién programado y periddico, que incluya todas las instalaciones, maquinaria y
demas equipos y materiales, determinando aquellos considerados como mas criticos, con
el objeto de prestarles una mayor atencion.

7.1 PRODUCTOS PARA LA LIMPIEZA Y DESINFECCION

La limpieza y desinfeccion son operaciones dirigidas a combatir la proliferacion y actividad
de los microorganismos que pueden contaminar los alimentos y ser causa de su
deterioro.

A continuacion se establecen los detergentes y desinfectantes (con menor grado de
afectacién) que contribuyen a reducir la presencia de microorganismos presentes en las
diferentes areas de la planta de procesamiento del café Universidad del Cauca.

7.1.1 METODOS DE LIMPIEZA: El propésito de la limpieza es eliminar la suciedad visible
0 microscopica de una superficie, hacerlo regular y periédicamente tiene un efecto
higienizante ya que reduce la presencia de microorganismos patégenos.

Un producto de limpieza debe tener las siguientes propiedades:

Emulsionar y saponificar las grasas.
Surfactar, dispersar y suspender la suciedad.
Disolver las proteinas.

Tener agentes suavizantes del agua

Los métodos para eliminar la suciedad se clasifican en fisicos y quimicos.

Métodos fisicos: consiste en el arrastre de impurezas ya sea con agua o aire, arena,
cepillado, rascado, barrido o aspiracién, es importante tener en cuenta que a su vez
pueden producir contaminacién. Por ejemplo, la limpieza a alta presion o barrido en seco
produce aerosoles que pueden mantener los gérmenes en suspension durante
determinado tiempo.

Métodos quimicos: consisten en la aplicacion de productos de limpieza que reaccionan
con los componentes de la suciedad facilitando su dilucién o dispersion.

7.1.2 METODOS DE DESINFECCION: consiste en eliminar en gran parte el nimero de
bacterias que se encuentran en un determinado ambiente o superficie. Existen diferentes
tipos de desinfeccidén ya sea por contacto directo, desinfeccion ambiental o aspersién y se
debe procurar que los agentes utilizados no tengan efecto nocivo en las personas
encargadas de aplicarlos

134



Desinfeccién por contacto directo: se emplea desinfectante sin diluir o diluido
generalmente en agua, se aplica sobre las superficies impregnandolas totalmente y se
restriega con ayuda de escobas, esponjas o cepillos.

Desinfeccion ambiental: las superficies ambientales que se han empolvado (pisos,
mesones, mesas, utensilios, etc.) deben limpiarse y desinfectarse usando el ingrediente
destinado para tal fin en la planta de proceso, el cual requiere ademas sistema de
aspersion.

Aspersion: consiste en una “lluvia” fina o rocié tenue de liquido antibacteriano que va
depositando la solucién desinfectante en una capa o pelicula muy fina, llegando a los
lugares de dificil acceso (lamparas, techo, paredes, etc.), al igual que de poca visibilidad.
Este trabajo economiza tiempo.

7.2.1 SUSTANCIAS UTILIZADAS PARA LA LIMPIEZA

Son sustancias que facilitan la separacion de materias extrafias presentes en las
superficies sin causar abrasion o corrosion.

Jabdn industrial: se usara para la limpieza de las areas, superficies, utensilios y equipos
de la planta de procesamiento del café Universidad del Cauca. Para remover la suciedad
se necesita del jabon, ya que al poseer una cadena larga alifatica o hidrocarbonada sin
carga, interactla con la grasa, la disuelve y forma gotas faciles de remover con el agua.
De esta manera la grasa es emulsionada por la solucién jabonosa y es eliminada
facilmente.

Jabon liquido antibacterial: para la higiene y asepsia de las manos se utilizan jabones y
detergentes como prevencién, para evitar una posible contaminacién del producto finalr.
Los productos de base alcohdlica presentan mejor tolerancia dérmica y son menos
irritantes que el lavado con agua y jabon, por lo que la irritacion no debe ser un factor
limitante para la utilizacion de dichos productos.

Tipos de jabones:

Anibnicos: son los mas utilizados a nivel doméstico.

Catibénicos: tienen propiedades desinfectantes.

No-lédnicos: empleados con frecuencia para vajillas, no forman mucha espuma.
Anfotéricos: utilizados en champus y cremas para usar sobre la piel.

Para la planta de procesamiento del café Universidad del Cauca se recomienda el uso de
triclosan (20) en una concentracion de 0.5% que se adecuUa a la mayoria de las exigencias
de la industria de alimentos, pues el logaritmo de la reduccion de la cuenta bacteriana es
mayor o igual 5 para cepas estdndar de Escherichia coli y Staphylococcus aureus.
Ademds, ofrece ciertas ventajas respecto de los otros antibacterianos: es inodoro,
mantiene una accién prolongada sobre la piel, se mantiene en emulsién sin precipitar en
el tiempo, y tiene ciertas propiedades antiinflamatorias.
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7.2.2 SUSTANCIAS UTILIZADAS PARA LA DESINFECCION

En la preparacion y uso de agentes desinfectantes se debe considerar los siguientes
aspectos:

e El recipiente que va a contener la solucion debe ser de tamafio apropiado para el
volumen de solucion que se desea preparar.

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

e Para medir el desinfectante, debe usarse un recipiente de medida con
graduaciones (probeta, beaker, taza) que permita medir con exactitud el volumen.

Los procesos de limpieza deben preceder siempre a la desinfeccién, ya que facilitan la
accion de los germicidas.

Hipoclorito de sodio: “En vista de la inestabilidad del Hipoclorito de Sodio sélido, se
encuentra mas cominmente en solucién acuosa. Las concentraciones de Hipoclorito de
Sodio encontradas en el comercio se pueden clasificar en dos grandes grupos: soluciones
acuosas con concentracion de Cloro activo inferior al 10%(8, 9, 15), y soluciones acuosas
con concentracion de Cloro activo superior al 10%(11, 16). Las soluciones acuosas de
Hipoclorito de Sodio poseen un ligero color amarillo, y un olor caracteristico a Cloro.”
(IDEAM, 2008)

Penta quat: este desinfectante esta hecho a base de sales de amonio cuaternario que
funciona ante condiciones de altas temperaturas, garantiza propiedades antifungicas,
bactericidas y desodorizantes, es seguro con el medio ambiente, tiene un amplio espectro
de uso y es de facil consecucién en el mercado.

7.3.1 CONSIDERACIONES ANTES DE REALIZAR LA LIMPIEZA Y DESINFECCION

e Evitar que durante el almacenamiento entre en contacto con materiales
combustibles, acidos y/o compuestos derivados del amoniaco.

e Envasar siempre en recipientes plasticos.

e Los recipientes deben ser herméticos y estar bien cerrados.

o Realizar la sefializacién del area e identificacion del producto.

7.3.2 CONSIDERACIONES PARA REALIZAR LA LIMPIEZA Y DESINFECCION

¢ No mezclar desinfectantes con agua caliente. (INVIMA, 2012)

e No mezclar desinfectantes con detergentes, pues esto inhibe su accién y produce
vapores irritantes para el tracto respiratorio.

e Los recipientes a utilizar en los procedimientos deben estar totalmente limpios.
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8. CRONOGRAMA DE ROTACION DE DESINFECTANTES

La rotacion de los desinfectantes se debe realizar constantemente como medida de
prevencion a la resistencia o adaptacion de los microorganismos a los principios activos
de las sustancias utilizadas en la planta de procesamiento del café Universidad del
Cauca.

Cuadro 1. Rotacion de desinfectantes.

calendario mes
Dias Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sdbado | Domingo
Semanal |1 2 3 4 5 6 7
Semana?2 | 8 9 10 11 12 13 14
Semana 3 | 15 16 17 18 19 20 21
Semana 4 | 22 23 24 25 26 27 28
Semana 5 | 29 30 31

HIPOCLORITO DE SODIO

PENTA QUAT

9. PREPARACION DE DETERGENTES

Se recomienda una concentracion de detergente industrial al 5%(v/v), es decir, 5 g de
detergente por 100 mL de agua potable. En el cuadro 2, se presentan las
concentraciones estandarizadas para los volumenes de 1, 2, 5y 10 litros de solucion
detergente.

Cuadro 2. Preparacion de detergentes

Volumen de la Volumen de
solucion final detergente
(L) (mL)
1 50
2 100
5 250
10 500

Pasos para la preparacion:

1. Medir en un balde el volumen de agua que se desea preparar.

2. Medir en una probeta la cantidad de detergente a adicionar segun lo establecido
en el cuadro 2.

3. Verter el detergente medido en el balde y mezclar.
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10. PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

A continuacion, se describe la manera de realizar los procesos de limpieza y desinfeccién
de cada una de las superficies, areas, implementos y equipos que requiere la planta de
procesamiento de café Universidad del Cauca.

PROGRAMA DE LIMPIEZA | PLD-001
Y DESINFECCION FECHA:
PAGINAS:

Café Universidad Del Cauca | CODIGO: SDT

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando
Edward Andrés Orozco C. Vergara Escobar

PREPARACION DE SOLUCIONES DETERGENTES

OBJETIVO: realizar la preparacion de detergente a las concentraciones indicadas siguiendo el
procedimiento indicado para garantizar una correcta limpieza y uso para eliminar riesgos de
contaminacion quimica por compuestos detergentes a los alimentos

MATERIALES FRECUENCIA

e Balde con graduacién en litros. e Se prepara cada vez que se requiera,

e Frasco medidor en mililitros (ml). preferiblemente en el momento de usar. Se
recomienda no dejar almacenada la solucién
preparada.

SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Operario encargado de hacer la limpieza.
e Detergente liquido (jabon
industrial).

PROCEDIMIENTO

Se preparan tres soluciones detergentes a concentraciones de 0.15% v/v, 0,20% v/v y 0,25% vl/v,
para la limpieza de todas las areas y equipos de la planta de procesamiento. Mas adelante se
especifica la concentracion de detergente a utilizar en cada superficie

Para preparar 10 litros de solucion:

Medir 15 ml de detergente liquido (para 0,15% v/v)
20 ml (para 0,20% v/v)
y 25 ml (para 0,25% v/v)

Vaciar en el balde con graduacién en litros
Aforar con agua hasta llegar al volumen requerido.
Disolver y aplicar sobre las areas a limpiar.

OBSERVACIONES:
o No mezclar detergentes con desinfectantes u otras sustancias,
e Manipular detergentes con precaucién, lavar con abundante agua en caso de entrar en
contacto con las sustancias mencionadas.

138



PROGRAMA DE LIMPIEZA Y PLD- 001
DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

Café Universidad del Cauca CODIGO: SDS

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

PREPARACION DE SOLUCIONES DESINFECTANTES

OBJETIVO: realizar una adecuada preparacion de las soluciones desinfectantes a las
concentraciones indicadas y siguiendo el procedimiento indicado para garantizar una correcta
limpieza y uso, eliminando riesgos de contaminacion quimica por compuestos desinfectantes a
alimentos.

MATERIALES FRECUENCIA
e Balde con graduacion en litros. e Se prepara cada vez que se requiera,
e Una probeta para uso exclusivo. preferiblemente en el momento de usar.

Se recomiendo no dejar almacenada
solucion preparada.

SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Operario encargado de hacer la
e HIPOCLORITO DE SODIO desinfeccion.

PROCEDIMIENTO

a) Medir el volumen de agua deseada en la solucidn final.
b) Calcular el volumen del desinfectante.

En el cuadro 3 se encuentran estandarizadas las cantidades de hipoclorito de sodio a adicionar
por cada volumen de agua requerido, sin embargo.

Para la preparacion de los agentes desinfectantes adecuadas se emplea la siguiente formula
(por si en algiin momento se desea cambiar la concentracién de la solucion final)
Vl X C1:V2 X C2
donde:
Vy: Volumen requerido del desinfectante (mililitros — mL)
C,: Concentracion inicial del desinfectante (ppm)
V,: Volumen de la solucion (mililitros — ml)

C,: Concentracion final de la solucién (ppm)

Equivalencias importantes para el calculo de los volumenes y concentraciones
1L = 1000 mg = 1000 cm®

1 ppm = 1mg/Kg = 1 mg/L
5 %p/v = 50000 ppm
13%p/v = 130000 ppm
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Por lo general las concentraciones de desinfectantes comerciales mas comunes como el
hipoclorito de sodio se presenta en porcentaje p/v, por ello se debe de calcular la concentracion
en ppm de la siguiente manera:

Ejemplo: Se tiene hipoclorito de sodio al 5,25%, es decir, el desinfectante tiene una
concentracién de 5,25 %p/v que equivale a 5,25 g de hipoclorito por 100mL de solucién, y se
requieren preparar 50ppm (mg/L) de solucion.

Entonces

525g 1000mg 1000mL
* *
100mL lg 1L

= 52500ppm

Vi1="?

C1= 525000 ppm
V2=1L

€2: 50 pmm
Reemplazando:

VixCl=V2xC2
Despejando V1, tenemos:
V1=V2 xC2C1
V1=1L x50 mg52500 ppm=0,001 L=1 mL

¢) Mezclar el desinfectante con el agua

Cuadro 3. Volimenes y concentraciones estandarizas
Superficies Volumen solucion Volumen hipoclorito | Concentracion final
final (L) al 5.25 % (ppm)

1
0.5 50
0.2

1
0.4 100
0.2

1
0.4 100
0.2

1
0.4 100
0.2

Manos

Utensilios

Equipos

Mesoén

Bafos 4 400

Techos, pisos y

8 400
paredes

B = =
alglgNvialgirNvalr v o kN aN oS
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Tanque de
almacenamiento de Ver programa de suministro de agua potable (anexo E)
agua

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y PLD- 001
DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

Café Universidad del Cauca CODIGO: SDS

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

PREPARACION DE SOLUCIONES DESINFECTANTES

OBJETIVO: realizar una adecuada preparacion de las soluciones desinfectantes a las
concentraciones indicadas y siguiendo el procedimiento indicado para garantizar una correcta
limpieza y uso, eliminando riesgos de contaminacion quimica por compuestos desinfectantes a
alimentos.

MATERIALES FRECUENCIA
e Balde con graduacion en litros. e Se prepara cada vez que se requiera,
e Una probeta para uso exclusivo. preferiblemente en el momento de usar y

no dejar almacenada solucion preparada.

SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Operario encargado de hacer la
e PENTA QUAT desinfeccion.

e TRICLOHAND

PROCEDIMIENTO

Se prepara la solucion desinfectante de acuerdo al &rea, superficie 0 equipo que se vaya a
desinfectar, a continuacion, se especifica la concentracion de desinfectante a utilizar.

Las soluciones se preparan de la siguiente manera:
Para un litro de solucién desinfectante a 400 ppm:

Con ayuda de una probeta medir 4 ml de desinfectante (PENTA QUAT)
Vaciar en un balde con graduacion en litros.

Aforar con agua potable hasta llegar al volumen de un litro

Revolver hasta que se disuelva el desinfectante.

Aplicar sobre las areas a desinfectar

Dejar actuar por 10 minutos minimo

Enjuagar
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Superficies Volumen PENTA QUAT Concentracion
solucién final (L) | (ml) final (ppm)

10 40
Manos 5 20
2 8
5 20
Utensilios 2 8
1 4
5 20
Equipos 2 8
1 4

5 0 400
Meson 2 8
1 4
10 40
Bafos 5 20
2 8
Techos, 15 60
pisos y 10 40
paredes 5 20

Nota: El desinfectante TRICLOHAND se utiliza puro, sin diluir.

142




PROGRAMA DE LIMPIEZA Y | PLD- 001
DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

CODIGO: LDA

Café Universidad del Cauca

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccién de servicios sanitarios

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccion de los servicios sanitarios
para evitar el riesgo de contaminacion cruzada a los alimentos procesados, materias primas,
productos terminados y demas materiales a usar durante el proceso

MATERIALES FRECUENCIA
Baldes. e Cada vez que se realice la jornada laboral y
Manguera de agua a presion. cada vez que se requiera.

Escobas, cepillos, escobas
cepillo, trapero, esponjas y
guantes.

Recipiente de basura.

Bolsas plasticas para basura.

SUSTANCIAS RESPONSABLE
Agua potable. e Operarios encargados.
Solucion detergente (JABON
INDUSTRIAL).

Solucién desinfectante
(HIPOCLORITO DE SODIO -
PENTAQUAT).

PROCEDIMIENTO

Retirar todo el material extrafio que se encuentre en el piso, y todo el material que pueda
entorpecer el proceso de lavado y depositarlo en los recipientes destinados para tal fin.
Humedecer el piso, paredes, inodoros y lavamanos con agua potable

Preparar 10 litros de solucion detergente 0,25% v/v (ver preparacion soluciones
detergentes).

Enjabonar las superficies de los inodoros y lavamanos, distribuyendo la solucion
detergente con la ayuda de la esponja.

Restregar fuertemente las superficies (incluyendo paredes) con la escoba cepillo
haciendo circulos hasta retirar la suciedad.

Dejar que la solucién detergente actde durante minimo 3 minutos.

Retirar el detergente con agua potable comenzando con los inodoros, lavamanos,
paredes y por ultimo el piso, asegurandose que no queden residuos de detergente o
suciedad alguna.

Aplicar la solucién desinfectante preparada para servicios sanitarios de hipoclorito de
sodio o pentaquat de 400 ppm

Dejar actuar por minimo 10 minutos.

Enjuagar con abundante agua potable y secar con el trapero.
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Diligenciar el formato de registro LDA-01.

OBSERVACIONES: los utensilios y demas materiales utilizados en esta zona no deberan ser

usados en otra parte de la planta, son de uso exclusivo para los servicios sanitarios.

PROGRAMA DE LIMPIEZAY | PLD- 001
DESINFECCION FECHA:
PAGINAS:

Café Universidad del Cauca CODIGO: LDA

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccién del area social

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccion del area social para evitar el
riesgo de contaminacién cruzada a los alimentos procesados, materias primas, productos
terminados y demas materiales a usar durante el proceso

MATERIALES FRECUENCIA
Baldes. e Cadavez que vaya a iniciar la jornada
Escobas, recogedor y trapero. laboral y cada que sea requerido.
Recipiente para aspersion.
Recipiente de basura.
Bolsas plasticas para la basura.

SUSTANCIAS RESPONSABLE
Agua potable. e Operarios encargados.
Solucion detergente (JABON
INDUSTRAIL).

Solucién desinfectante (PENTA
QUAT-HIPOCLORITO DE
SODIO).

PROCEDIMIENTO

Retirar del &rea la mayor cantidad de objetos (siempre y cuando sea posible) que
puedan entorpecer el proceso de limpieza.

Retirar todo el material extrafio que se encuentre en el piso, barrer todo el material que
no permita realizar un adecuado lavado y depositarlo en los recipientes destinados para
tal fin.

Preparar 10 litros de solucién detergente en agua 0,25% v/v (ver preparacién soluciones
detergentes) y humedecer el trapero.

Restregar todo el piso con el trapero hiumedo.

Lavar el trapero con agua potable y retirar el detergente del piso con este mismo.
Aplique una solucion desinfectante (PENTA QUAT 400ppm o HIPOCLORITO DE
SODIO 400 ppm).

Dejar hacer efecto por minimo 10 minutos.

Aplicar desinfectante por el método de aspersién en el ambiente.

Enjuagar el area.

Dejar secar.

Diligenciar el formato de registro LDA-01.

OBSERVACIONES: Retirar completamente el detergente de la superficie y no mezclar
detergente con desinfectante ya que esto disminuye su efecto.

Esta area debe permanecer en orden, limpia y seca.

Realizar la rotacién del desinfectante cada semana.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y
DESINFECCION

Café Universidad del Cauca

PLD- 001
FECHA:
PAGINAS:
CcODIGO: LDS

REALIZADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Paulo César Manrique O.
Edward Andrés Orozco C.

M.Sc. Juan Fernando Vergara
Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccién de puertas y ventanas

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccién de puertas y ventanas para
evitar el riesgo de contaminacion cruzada a los alimentos procesados, materias primas, productos
terminados y demas materiales a usar durante el proceso

MATERIALES
e PBaldes.

e Escobas, cepillos, esponjas, wipes
limpios y toallas de papel.

e [Escalera.

FRECUENCIA
e Se debe realizar una limpieza continua, si se
quiere una vez por mes o depende de la
suciedad presente.

SUSTANCIAS
e Agua potable.

e Solucién detergente (JABON

INDUSTRIAL).
e Solucién desinfectante

(PENTAQUAT - HIPOCLORITO

DE SODIO)

RESPONSABLE
e Operarios del area.

PROCEDIMIENTO

e Con ayuda de la escoba, cepillo o trapo limpio y himedo retire todo el material extrafio
como polvo, telarafias y demas materiales que se encuentren en las puertas y ventanas
que puedan entorpecer el proceso de limpieza y desinfeccién.

e Preparar 10 litros de solucion detergente al 0,25% v/v (ver preparacion soluciones

detergentes).

Restregar fuertemente las superficies con el cepillo o la esponja haciendo circulos hasta
retirar la suciedad y los residuos.

Retirar el detergente de la superficie con ayuda de wipes himedos, asegurandose que no
queden residuos de detergente o suciedades y secar con toallas de papel.

Aplicar solucién desinfectante (PENTAQUAT 400 ppm o HIPOCLORITO DE SODIO 400
ppm).

Enjuagar.

Dejar secar.

Diligenciar registro. LDS-01.

OBSERVACIONES: No dejar abiertas por tiempos prolongados las puertas y ventanas para evitar
la entrada de plagas al area de procesamiento
Realizar rotacion del desinfectante cada semana.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA Y PLD- 001
DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

Café Universidad del Cauca CODIGO: LDS

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccién de pisos y paredes

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccion de pisos y paredes para
evitar el riesgo de contaminacién cruzada a los alimentos procesados, materias primas,
productos terminados y demas materiales a usar durante el proceso

MATERIALES FRECUENCIA
e Baldes. e En el area de produccién se debera
e Escobas, espatulas, cepillos, efectuar antes y después de las
recogedor, traperos. actividades diarias.
¢ Recipiente de basura. e En las diferentes areas realizar la limpieza
e Bolsas plasticas de basura. al menos una vez a la semana.
SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Operarios del area.
e Solucién detergente (JABON
INDUSTRIAL).
¢ Solucidn desinfectante
(PENTAQUAT - HIPOCLORITO
DE SODIO).

PROCEDIMIENTO

e Retirar todo el material extrafio que se encuentre en el piso, barrer todo el material que
pueda entorpecer el proceso de lavado y depositarlo en los recipientes destinados para
este fin.

e Humedecer el piso y las paredes con agua potable y preparar 10 litros de solucion
detergente 0,25% v/v (ver preparacion soluciones detergentes).

e Distribuir la solucién y restregar las superficies fuertemente con ayuda de la esponja y
cepillo haciendo circulos hasta retirar la suciedad y los residuos del proceso de
fabricacion del café.

e Dejar que la solucion detergente actie durante minimo 3 minutos.

e Retirar el detergente con agua potable comenzando por las paredes hasta terminar con
el piso, asegurandose que no queden residuos de detergente o suciedad alguna.

e Aplicar la solucién desinfectante preparada para pisos y paredes (PENTAQUAT 400
ppm o HIPOCLORITO DE SODIO 400 ppm)

e Enjuagar con agua potable.

e Dejar secar para comenzar labores.

e Diligenciar cuadro de registro LDS-01.

OBSERVACIONES: Tener especial cuidado en las areas debajo de los equipos y mesas.

No mezclar la solucién detergente con la solucién desinfectante sobre las superficies aplicadas
ya que disminuye su poder de actuacion.

Proteger y mantener en las partea altas los cables de redes eléctricas.

Realizar rotacion de desinfectantes cada semana.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y
DESINFECCION

PLD- 001
FECHA:
PAGINAS:

Café Universidad del Cauca

CODIGO: LDS

REALIZADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Paulo César Manrique O.
Edward Andrés Orozco C.

M.Sc. Juan Fernando Vergara
Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccién de mesas

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccion de las mesas para evitar el
riesgo de contaminacién cruzada a los alimentos procesados, materias primas, productos
terminados y demas materiales a usar durante el proceso

MATERIALES FRECUENCIA
e Espatulas, cepillos, esponjas y e Se debe realizar antes y después de la
wipes. utilizacién de la mesa.
e Atomizador.
SUSTANCIAS RESPONSABLE

e Agua potable.

e Solucién detergente (JABON

INDUSTRIAL).

e Solucién desinfectante
(PENTAQUAT - HIPOCLORITO

DE SODIOQ).

e Todos los operarios encargados del
empague o que utilicen las mesas

PROCEDIMIENTO

e Retirar mecanicamente los residuos de café o deméas materiales que puedan estar sobre
las mesas con ayuda de espatulas o cepillos.

e Remojar la mesa con ayuda de wipes limpios y himedos.

e Aplicar con la ayuda de un atomizador la solucién desinfectante (PENTAQUAT 400 ppm
0 HIPOCLORITO DE SODIO 100 ppm)

e Dejar actuar minimo por 10 minutos.

e Secar con ayuda de los wipes.

¢ Diligenciar formato de registro LDS-01.

OBSERVACIONES: asegurarse de no depositar objetos ni materiales que puedan contaminar la
mesa y generar un riesgo hacia el alimento.
Utilizar un desinfectante inodoro y que no trasmita ningun tipo de sabor indeseado en el

alimento.

Realizar rotacién del desinfectante cada semana.
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DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

Café Universidad Del Cauca CODIGO: LDM

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobad

Procedimiento limpieza y desinfeccion de manos

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccion de manos para evitar el
riesgo de contaminacién cruzada a los alimentos procesados, materias primas, productos
terminados y demas materiales a usar durante el proceso

MATERIALES FRECUENCIA
e Lavamanos de accionamiento e Se debe realizar cada vez que se vayan a
mecanico realizar actividades dentro de la planta,
e Soluciones limpiadoras. antes, durante y después de la
e Dispensador de jabon. manipulacion de alimentos, en cada cambio
e Toallas de papel o maquinas de de actividad o cada que se realice una
secado por aire para manos. accion que pueda generar riesgo de
contaminacion para el alimento.
SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Todo el personal que manipula alimentos
e Jabon antibacterial para manos dentro de la planta.
(TRICLOHAND ECO).
e Solucidn desinfectante
(PENTAQUAT - HIPOCLORITO
DE SODIO).

PROCEDIMIENTO

Mojar las manos y brazos hasta la altura de los codos con abundante agua potable.
Aplicar jab6n en manos y brazos, frotar hasta que se forme espuma y extenderla desde
las manos hasta los codos.

Frotarse entre las ufias y dedos por al menos durante 30 segundos.

Restregar antebrazos hasta codos.

Retirar el jabon con abundante agua desde los codos hasta la punta de los dedos.
Secar las manos con toallas de papel o con secador de aire.

Aplicar solucion desinfectante, (PENTAQUAT 400 ppm o HIPOCLORITO DE SODIO 50
ppm) desde los codos hasta las manos.

Dejar accionar durante 10 segundos.

Dejar secar al aire libre y empezar labores.

OBSERVACIONES: antes de comenzar las operaciones en la planta el operario debe retirarse
los anillos, pulseras, relojes y otros accesorios, ademéas de mantener las ufias totalmente

limpias.

El uso de guantes no exime al operario de realizar el procedimiento de lavado y desinfeccion de

manaos;

en caso de presentar reaccién alérgica en la piel al jabén o solucién desinfectante debe

hacérselo saber al jefe de produccién o a la administracion.
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DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

Café Universidad del Cauca CODIGO: LDE

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccion de la trilladora

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccién de la trilladora para evitar el
riesgo de contaminacién cruzada a los alimentos procesados, materias primas, productos
terminados y demas materiales a usar durante el proceso

MATERIALES FRECUENCIA
e Baldes. e Cada vez que se finalice la jornada laboral
e Esponjasy cepillos. y cada que sea requerido.
Canecas de basura.
SUSTANCIAS RESPONSABLE

e Agua potable. e Operarios encargados.

e Solucion detergente (JABON
INDUSTRIAL).

e Solucidn desinfectante
(PENTAQUAT - HIPOCLORITO
DE SODIO).

PROCEDIMIENTO

e Desarmar el equipo hasta donde sea posible.

e Retirar todo el material extrafio que se encuentre entre sus partes que afecten de
manera negativa la elaboracién del producto y depositarlo en los recipientes destinados
para tal fin.

e Preparar 10 litros de solucion detergente en agua 0,25% v/v (ver preparacion soluciones
detergentes) y humedecer el equipo.

e Restregar todo el equipo con ayuda de las esponjas y cepillos.

e Lavar el equipo con agua potable y retirar el detergente completamente.

e Apligue una solucién desinfectante (PENTAQUAT 400 ppm o HIPOCLORITO DE
SODIO 100 ppm)

e Dejar hacer efecto por minimo 10 minutos.

e Enjuagar.

e Dejar secar.

e Diligenciar el formato de registro LDE-01.

OBSERVACIONES: retirar completamente el detergente de la superficie y no mezclar
detergente con desinfectante ya que disminuye su efecto.

Este equipo debe permanecer en orden, limpio y seco.

Realizar un desarme total del equipo dos veces al afio.

149




PROGRAMA DE LIMPIEZA Y PLD- 001
DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

Café Universidad del Cauca CODIGO: LDE

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccion de la tostadora

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccién de la tostadora para evitar el
riesgo de contaminacion cruzada a los alimentos procesados, materias primas, productos
terminados y demas materiales a usar durante el proceso.

MATERIALES FRECUENCIA
e Baldes. e Cadavez que se finalice la jornada laboral y
e Esponjasy cepillos. cada que sea requerido.
Canecas de basura.
SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Operarios encargados.
e Solucién detergente (JABON
INDUSTRIAL).
e Solucién desinfectante
(PENTAQUAT - HIPOCLORITO
DE SODIO).
PROCEDIMIENTO
e Desarmar la maquina hasta donde sea posible.
o Retirar todo el material extrafio que se encuentre entre sus partes que afecten de manera
negativa la elaboracién del producto y depositarlo en los recipientes destinados para tal fin.
e Preparar 10 litros de solucion detergente en agua 0,25% v/v (ver preparacion soluciones
detergentes) y humedecer el equipo.
e Restregar todo el equipo con ayuda de las esponjas y cepillos.
e Lavar el equipo con agua potable y retirar el detergente completamente.
e Aplique una solucién desinfectante (PENTAQUAT 400 ppm o HIPOCLORITO DE SODIO
100 ppm)
e Dejar hacer efecto por minimo 10 minutos.
e Enjuagar.
e Dejar secar.
¢ Diligenciar el formato de registro LDE-01.

OBSERVACIONES: retirar completamente el detergente de la superficie y no mezclar con el
desinfectante ya que disminuye su efecto.

El equipo debe permanecer en orden, limpio y seco.

Realizar un desarme total del equipo dos veces al afio.
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DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

Café Universidad del Cauca CODIGO: LDE

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccion del molino

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccién del molino para evitar el riesgo
de contaminacion cruzada a los alimentos procesados, materias primas, productos terminados y
demas materiales a usar durante el proceso

MATERIALES FRECUENCIA
e Baldes. e Cada vez que se finalice la jornada laboral y
e Esponjasy cepillos. cada que sea requerido.
e Canecas de basura.
SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Operarios encargados.
e Solucién detergente.
e Solucién desinfectante (DIOXI-
SAN-PENTAQUAT).

PROCEDIMIENTO

¢ Desarmar la maquina hasta donde sea posible.

e Retirar todo el material extrafio que se encuentre entre sus partes que afecten de manera
negativa la elaboracién del producto y depositarlo en los recipientes destinados para tal fin.

e Preparar 10 litros de solucion detergente en agua 0,25% v/v (ver preparacién soluciones
detergentes) y humedecer el equipo.

e Restregar todo el equipo con ayuda de las esponjas y cepillos.

e Lavar el equipo con agua potable y retirar el detergente completamente.

e Aplique una solucién desinfectante (PENTAQUAT 400 ppm o HIPOCLORITO DE SODIO
400 ppm)

dejar hacer efecto por minimo 10 minutos.

Enjuagar.

Dejar secar.

Diligenciar el formato de registro LDE-01.

OBSERVACIONES: retirar completamente el detergente de la superficie y no mezclar con el
desinfectante ya que disminuye su efecto.

El equipo debe permanecer en orden, limpio y seco.

Realizar un desarme total del equipo dos veces al afio.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA Y PLD- 001
DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

Café Universidad del Cauca CODIGO: LDE

REALIZADO POR REVISADO POR APROVADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccién de la empacadora

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccion de la empacadora para evitar el
riesgo de contaminacién cruzada a los alimentos procesados, materias primas, productos
terminados y demas materiales a usar durante el proceso

MATERIALES FRECUENCIA
e Baldes. e Cada vez que se finalice la jornada laboral y
e Esponjasy cepillos. cada que sea requerido.
e Canecas de basura.
SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Operarios encargados.
e Solucién detergente (JABON
INDUSTRIAL).
e Solucién desinfectante
(PENTAQUAT - HIPOCLORITO
DE SODIO).

PROCEDIMIENTO

Desarmar la maquina hasta donde sea posible.

Retirar todo el material extrafio que se encuentre entre sus partes que afecten de manera
negativa en la elaboracion del producto y depositarlo en los recipientes destinados para tal
fin.

Preparar 10 litros de solucién detergente en agua 0,25% v/v (ver preparacion soluciones
detergentes) y humedecer el equipo.

Restregar todo el equipo con ayuda de las esponjas y cepillos.

Lavar el equipo con agua potable y retirar el detergente completamente.

Apligue una solucion desinfectante (PENTAQUAT 400 ppm o HIPOCLORITO DE SODIO
100 ppm)

Dejar hacer efecto por minimo 10 minutos.

Enjuagar

Dejar secar.

Diligenciar el formato de registro LDE-01.

OBSERVACIONES: retirar completamente el detergente de la superficie y no mezclar con el
desinfectante ya que disminuye su efecto.

El equipo debe permanecer en orden, limpio y seco.

Realizar un desarme total del equipo dos veces al afio.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA Y PLD- 001
DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

Café Universidad del Cauca CODIGO: LDU

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccion de utensilios

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccion de utensilios para evitar el
riesgo de contaminacién cruzada a los alimentos procesados, materias primas, productos
terminados y demas materiales a usar durante el proceso.

MATERIALES FRECUENCIA
e Baldes. e Cada vez que se inicie y finalice la jornada
e Cepillos y esponjas. laboral y cada vez que sea requerido.
SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Operario encargado de retirar los residuos
e Solucién detergente (JABON sélidos del recipiente.
INDUSTRIAL.
e Solucién desinfectante
(PENTAQUAT - HIPOCLORITO
DE SODIO).

PROCEDIMIENTO

Asegurarse de que no haya materiales extrafios.

Remojar los utensilios con agua potable.

Preparar una solucion de jabon detergente al 0,25% v/v (ver preparacion soluciones
detergentes) y frotar con ayuda de una esponja todas las superficies de los utensilios
utilizados.

Enjuagar con abundante agua potable hasta retirar por completo el jabdn.

Aplique una solucion desinfectante (PENTAQUAT 400 ppm o HIPOCLORITO DE SODIO
100 ppm)

Dejar hacer efecto por minimo 10 minutos.

Enjuagar.

Dejar secar, colocar en su lugar y usar.

Diligenciar el formato de registro LDU-01.

OBSERVACIONES: los materiales de aseo utilizados en este lavado, no deberan ser usados en
otras areas de la planta, son de uso exclusivo para el lavado y desinfeccién de los utensilios
utilizados en la produccion.

Realizar rotacién de desinfectante cada semana.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA Y PLD- 001
DESINFECCION FECHA:

PAGINAS:

Café Universidad del Cauca CODIGO: LDRrs

REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco C. Escobar

Procedimiento limpieza y desinfeccién de recipientes de residuos sélidos

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccién de los recipientes de residuos
sOlidos para evitar el riesgo de contaminacion cruzada a los alimentos procesados, materias
primas, productos terminados y demas materiales a usar durante el proceso

MATERIALES FRECUENCIA
e Baldes. e Cada vez que sean retirados los residuos
e Cepillos, espétula, y esponjas. sdlidos del recipiente.
SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Operario encargado de retirar los residuos
e Solucién detergente (JABON sélidos del recipiente.
INDUSTRIAL).
e Solucién desinfectante
(PENTAQUAT - HIPOCLORITO
DE SODIO).

PROCEDIMIENTO

Retirar los residuos sélidos de los recipientes y asegurarse que no haya materiales
extrafos.

Remojar el recipiente de residuos solidos con agua potable.

Preparar una solucion de detergente al 0,25% v/v (ver preparacion soluciones detergentes)
y frota con fuerza por todas las superficies del recipiente.

Enjuague con suficiente agua potable hasta retirar por completo el jabon.

Aplique una solucién desinfectante (PENTAQUAT 400 ppm o HIPOCLORITO DE SODIO
400 ppm)

Dejar hacer efecto por minimo 10 minutos.

Enjuagar.

Dejar secar, colocar en su lugar y usar.

Diligenciar el formato de registro LDRrs-01.

OBSERVACIONES: los materiales de aseo son de uso exclusivo para el lavado y desinfeccion de
los recipientes de residuos sélidos
Realizar rotacion de desinfectante cada semana.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION PLD - 001
FECHA:
PAGINAS:
Café Universidad del Cauca CODIGO: LDA-01
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique M.Sc. Juan Fernando Vergara Escobar
0.
Edward Andrés Orozco
C.
FORMATO DE REGISTRO PARA LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS
FECHA | HORA | AREA DETERGENTE TIPO DESINFECTANTE | OBSERVACIONES ACCION RESPONSABLE

(1) )

®3)

(JABON
INDUSTRIAL)

(4)

(5

HIPOCLORITO
DE SODIO

PENTAQUAT

(6)

CORRECTIVA
(")

8)

SUPERVISOR (10) :




PROGRAMA DE LIMPIEZA Y PLD - 001
DESINFECCION FECHA:
PAGINAS:
Café Universidad del Cauca CODIGO: LDS-01
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara Escobar
Edward Andrés Orozco C.
FORMATO DE REGISTRO PARA LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE SUPERFICIES
FECHA | HORA SUPERFICIE DETERGENTE TIPO DESINFECTANTE OBSERVACION ACCION RESPONSABLE
(1) 2 (3) (JABON 5 (6) CORRECTIVA (8)
1| 2] 3| 4| INDUSTRIAL) | HIPOCLORITO | PENTAQUAT (7
()] DE SODIO
SUPERVISOR (9) :
1: Pisos y paredes 2: Mesas 3: Puertas y ventanas

4: Techos
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PAGINAS:
Café Universidad del Cauca CODIGO: LDE-01
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Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara Escobar
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FORMATO DE REGISTRO PARA LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS
FECHA HORA EQUIPO | DETERGENTE TIPO DESINFECTANTE OBSERVACION ACCION RESPONSABLE
(JABON CORRECTIVA
@ ) ®3) INDUSTRIAL) ®) (6) ®)

(4)

HIPOCLORITO DE
SODIO

PENTAQUAT

@)

SUPERVISOR (9) :




PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION PLD - 001
FECHA:
Café Universidad del Cauca PAGINAS:
CODIGO: LDU-01
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando Vergara Escobar
Edward Andrés Orozco C.
FORMATO DE REGISTRO PARA LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE UTENSILIOS
FECHA HORA UTENSILIO | DETERGENTE TIPO DESINFECTANTE OBSERVACION ACCION RESPONSABLE
1) 2) (3) (JABON 5 (6) CORRECTIVA (8)

(4) DE SODIO

INDUSTRIAL) | HIPOCLORITO | PENTAQUAT

(@)

SUPERVISOR (9) :




9.

INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DE REGISTROS DE CONTROL.

El registro de cada una de las actividades de limpieza y desinfeccién se debe diligenciar
inmediatamente después de terminar la labor o accion sobre cada superficie, area,
implemento, equipo o demas. Este instructivo aplica para los registros LDA-01, LDS-01, LDE-
01, LDU-01.

1.

2.
3.

© N

Fecha: escribir en nimeros el dia, el mes y el afio en que se realiza el proceso. Ejemplo:
el 19 de junio de 2018; se escribira asi, 19/06/2018

Hora: escribir con nimeros la hora en la que se realiza el control. ejemplo: 03:00 pm
Superficie, area, utensilios, equipo: se especifica la superficie, area, implemento, o
equipo al cual se le realiza la limpieza y desinfeccién.

Detergente tipo: se especifica el uso del detergente y a que concentraciéon. Ejemplo:
0.15%vl/v, se escribira asi, x (0.15%)

Desinfectante tipo: se especifica el desinfectante utilizado marcando con una x (equis)
uno de los dos y a que concentracién se utiliza.

Observacién: detallar la inconformidad encontrada en el area evaluada

Accidn correctiva: especificar qué accion realizar en caso de encontrar alguna anomalia.
Responsable: persona u operario encargado de realizar la limpieza y desinfeccion del
area o superficie correspondiente

Supervisor: persona u operario encargado de supervisar los registros al final de cada
mes, evaluar el cumplimiento de las condiciones de limpieza y desinfeccion y de efectuar
las acciones correctivas y recomendaciones.
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FECHA:
PAGINAS:
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FORMATO DE REGISTRO PARA LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE RECIPIENTES PARA LOS RESIDUOS SOLIDOS

FECHA
M

HORA
@

RECIPIENTE

(©)

AREA DETERGENTE | TIPO DESINFECTANTE
o (JABON (6)
INDUSTRIAL)
(5) HIOCLORITO PENTAQUAT

DE SODIO

OBSERVACION
(7)

ACCIONES
CORRECTIVAS

®

RESPONSABLE
©)

SUPERVISOR (10) :




INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL CONTROL DE LOS RECIPIENTES PARA

10.

RESIDUOS SOLIDOS

Fecha: escribir en niumeros el dia, el mes y el afio en que se realiza el proceso.

Ejemplo: el 19 de junio de 2018; se escribira asi, 19/06/2018

Hora: escribir con nimeros la hora en la que se realiza el control de la actividad. ejemplo:
03:00 pm

Recipiente: se especifica el recipiente al cual se le realizara la limpieza y desinfeccion.
Area: se especifica el area del cual se tomara el recipiente para realizar la limpieza y
desinfeccion.

Detergente tipo: se especifica a que concentraciéon se utiliza el detergente, su nombre
comercial y tipo de detergente segun ficha técnica de detergentes.

Desinfectante tipo: se especifica a que concentracion se utiliza el desinfectante, su
nombre comercial y tipo de detergente segun ficha técnica de detergentes.

Observacién: detallar la inconformidad encontrada en el recipiente evaluado.

Accidn correctiva: especificar qué se debe realizar en caso de encontrar alguna anomalia
en el manejo de los residuos.

Responsable: persona u operario encargado de realizar la limpieza y desinfeccion del
area o superficie correspondiente.

Supervisor: persona u operario encargado de supervisar los registros al final de cada
mes, evaluar el cumplimiento de las condiciones de limpieza y desinfeccion y de efectuar
las acciones correctivas y recomendaciones.
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INTRODUCCION

En la industria alimentaria, se pueden presentar casos de contaminacion de alimentos o
superficies de trabajo con patégenos provenientes de la piel o el intestino de plagas; esta
no sélo pueden provocar graves enfermedades, sino también pérdidas econémicas; para
impedir esto, la empresa debe utilizar un control integrado de plagas que evite el
desperdicio de alimentos, la afectacién a la imagen de la empresa y/o el cierre de la
misma.

La detecciéon y el control de plagas es uno de los aspectos que mas preocupan a los
inspectores en el sector alimentario, ya que la cantidad de patégenos que las plagas
pueden transmitir es elevada, algunas de ellas producidas por las bacterias: Salmonella,
Listeria, Eschericha coli, Cryptosporidium, y causan enfermedades como la Leptospirosis
y Toxoplasmosis, por lo tanto, es necesario realizar un control integrado de plagas,
basado en buenas practicas de limpieza, inspeccion y vigilancia junto a métodos de
control fisicos y quimicos, asi como una buena gestién del entorno. Esta tarea se basa en
la participacion activa y los conocimientos de los profesionales del control de plagas y de
los que trabajan en la industria alimentaria.

En el programa de Control de Plagas se establecen procedimientos y parametros para el
continuo monitoreo de roedores, cucarachas, moscas y grillos, esto debido al tipo de
materia prima y produccién de la planta de procesamiento, pues son los animales que
mayor incidencia tienen en la industria alimentaria.

1. OBJETIVOS
1.1. OBJETIVO GENERAL

e Prevenir y controlar la presencia de plagas en la Planta de Procesamiento de Café
Universidad del Cauca.

1.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Determinar las medidas preventivas para evitar el ingreso de plagas a la planta de
procesamiento.

e Eliminar los sitios donde los insectos y roedores puedan alimentarse y/o anidar.

e Establecer lugares para controles fisicos (trampas) en la Planta de Procesamiento
de Café Universidad del Cauca

e Determinar los plaguicidas especificos para que no se altere el producto.
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2. ALCANCE

Este programa comprende el proceso de control de plagas y las medidas preventivas que
se aplican en todas las areas de la empresa, las herramientas y equipos que hacen parte
de la Planta de Procesamiento de Café Universidad del Cauca, con el fin de evitar la
infestacién de insectos y roedores y garantizar la eliminacion de los sitios donde estos
puedan anidarse y/o alimentarse.

3. RESPONSABLES

Todos los operarios destinados al area de procesamiento del café seran responsables de
realizar las actividades de prevencion y uso de plaguicidas descritas en este plan de
control de plagas y seran supervisados por el jefe de planta (ingeniero o técnico en
alimentos)

Todos los empleados deberan cumplir con las normas de bioseguridad, estar capacitados
sobre el contenido y manejo del programa

4. RECURSOS Y FRECUENCIA

Para realizar un adecuado programa de control de plagas se deben emplear como minimo
los siguientes recursos:

Equipo humano: jefe de la planta responsable del desarrollo y supervisién de actividades
y los operarios encargados de ejecutar efectivamente el programa.

Material: trampas fisicas, plaguicidas y equipo especializado para la labor.

Para garantizar la no presencia de insectos y roedores en las instalaciones de la planta de
procesamiento, el programa de control de plagas se debe efectuar diariamente realizando
acciones de retiro de animales extrafios, revisando periédicamente las trampas y
aplicando las plaguicidas en los tiempos estipulados por el fabricante.

5. DEFINICIONES

Alimento: todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al
organismo humano los nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de los
procesos biologicos. Quedan incluidas en la presente definicion las bebidas no
alcoholicas, y aquellas sustancias con que se sazonan algunos comestibles y que se
conocen con el nombre genérico de especia.

Control fisico: manejo, erradicacion o expulsion de pestes mediante el uso de métodos
abiéticos no quimicos o barreras fisicas.
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Control quimico: empleo de plaguicidas para el control de plagas existentes en el
establecimiento.

Desinfeccion - descontaminacioén: 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 que dicho
tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Fumigacion: métodos para el control de plagas que involucran el tratamiento con gases
mediante el uso de pulverizadores o aspersores.

Infestacion: es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o
deteriorar los alimentos, materias primas y/o insumos.

Inocuidad: conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto que cumple con las
especificaciones que establecen las normas sanitarias, y que, por lo tanto, no provoca
dafios a la salud de los consumidores.

Limpieza: es el proceso o la operacién de eliminacién de residuos de alimentos u otras
materias extrafias o indeseables.

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.

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. A pesar de que las materias primas pueden o no sufrir
transformaciones tecnoldgicas, estas deben ser consideradas como alimento para
consumo humano.

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

6. CODIFICACION DE LA DOCUMENTACION

A cada procedimiento y registro que hace parte del programa de control de plagas se le
asigno un codigo alfanumérico para su respectiva identificacion. Su interpretacion sera de
la siguiente manera.

PCP - 001: primera version del programa de control de plagas

CIDP: control e inspeccién de plagas

CIDP - 01: control e inspeccion de plagas correspondientes al primer registro
CIDP - 02: control e inspeccién de plagas correspondientes al segundo registro
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7. MARCO TEORICO

La practica constante de los tratamientos preventivos para el control de plagas es la base
con la que se trabaja en la industria alimenticia. Se hace necesario un conocimiento
profundo del entorno en donde se lleva a cabo la transformacion de los alimentos para asi
lograr una evaluacion certera de las afectaciones a las que esta expuesta la industria.

Para ello, después de la evaluacién inicial de plagas del entorno y la identificacién de la
especie se podran establecer patrones de comportamiento y la intervencién serd mas
efectiva. Por este motivo, es necesario mantener actualizados los informes y registros.
donde se documenten sefiales y avistamientos de plagas, los tratamientos realizados y el
estado de los cebos y trampas.

8. PLAGAS DE POSIBLE PRESENCIA EN LA PLANTA

Todas las plagas tienen un aspecto en comun: la busqueda de comida, calor y cobijo. Los
alimentos expuestos durante la noche, los recipientes de comida no lavados, los restos de
comida o los envases usados atraen a las plagas, por lo que es necesario llevar a cabo
programas de inspeccion y limpieza.

Las plagas de mayor incidencia en la industria del café son los insectos tales como las
Blattodeas o cucarachas, artropodos que pueden transmitir enfermedades o agentes
infecciosos a los humanos tales como la Eschericha. Coli, la Salmonella sp., la fiebre
tifoidea, el Staphylococcus sp. y Streptococcus sp., el colera, la gastroenteritis y
la disenteria; las Formicidae u hormigas, capaces de transmitir bacterias; coledpteros
como el Curculionidae o gorgojo el cual es considerado como una plaga destructora de
granos; los roedores, ademas de atentar contra los cultivos también dafian las estructuras
de las instalaciones; por otra parte de las aves tienen un conocido gusto por los granos y
depositan excrementos y bacterias sobre los alimentos.

8.1. PLAGAS DE INTERES PARA LA PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CAFE
UNIVERSIDAD DEL CAUCA

Las plagas que mas preocupan en las industrias agroalimentarias desde el punto de vista
higiénico—sanitario y de transmisién de ETA"s son los descritos en el cuadro 1

Cuadro 1. Tipos de plagas
TIPO CARACTERISTICAS

Insectos Rastreros (cucarachas, hormigas, gosgojos) comen de noche y
aun en presencia humana
Voladores (moscas)
Roedores Alta adaptabilidad al medio ambiente
Prolificos
Voraces
Comen durante la noche
Comen cerca de los nidos
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Voraces
Reinvaden
Fuente: http://www.conal.gob.ar/Notas/Recomenda/Manejo_plagas.pdf

Aves

8.1.1. ROEDORES:

Los roedores son los animales mas adaptables y prolificos del mundo. Se reproducen
facilmente, crecen y aprenden rapidamente y se adaptan a una gran variedad de
condiciones locales.

Las ratas son innatamente cautelosas con las medidas para su control, como las trampas
y cebos, colonizan é&ticos, madrigueras, sitios debajo del concreto, terrazas, huecos de los
muros y otros lugares dificiles de alcanzar. Los ratones invaden plantas de procesadoras
de alimentos en busca de comida, agua y abrigo; sin un método de control, una pareja de
ratones puede producir hasta 200 crias en cuatro meses. Cada ratén puede contaminar
mucho mas que la comida que comen, mastican cualquier cosa disponible y causan
muchos dafios dentro y en los alrededores de las plantas procesadoras de alimentos.

Las ratas y los ratones son muy destructivos y se alimentan de semillas y granos. La
heces y orina contaminan las superficies con las cuales entran en contacto.

Cuadro 2. Caracterizacion biolégica de los roedores mas comunes:

Nombre comun Rata de tejado Ratén doméstico

Nombre cientifico Rattus rattus Mus musculus

Apariencia

De coloracién negra o café, mide
entre siete y diez pulgadas de
largo, tiene una cola larga,
grandes ojos y orejas, y un hocico
puntiagudo. Su cuerpo es mas
pequefio y mas suave que el de
la rata noruega. Su pelaje es liso.

Pequenos y delgados, entre tres
y cuatro pulgadas de largo, con
largas orejas, pequefos ojos y
nariz puntiaguda. De color café
o0 gris claro. Sus excrementos
son de forma cilindrica.

El raton doméstico pesa entre
12 y 22 gramos Yy puede crecer
hasta 10 centimetros de largo.
Tiene vello corto que varia de
color entre negro, café claro o
gris y un color mas claro en su
estdbmago. El género puede ser
dificil de determinar en ratones
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jovenes pero la edad tiende a
acentuar las diferencias
sexuales.

Comportamiento

Puede construir su nido dentro y
fuera de edificios, o dentro de
pilas y restos de madera. Es una
excelente trepadora que se suele
encontrar en partes superiores de
estructuras.

El ratbn doméstico camina,
corre y se para en sus cuatro
patas. También puede
sostenerse sobre sus patas
traseras, apoyandose en la cola,
la cual también le provee
equilibro mientras esta en
movimiento. Este raton tiene un
agudo sentido de audicién y se
comunica con los demas
ratones domeésticos a través de
chillidos. Algunos de esos
chillidos son audibles para las
personas mientras que otros
tienen un registro ultrasonico.

Este animal es nocturno y
construye nidos en ubicaciones
abrigadas. Son en extremo
territoriales. Los machos pueden
ser agresivos, mientras que las
hembras tienden a permanecer
en el nido protegiendo sus crias.
Anidan dentro de estructuras y
madrigueras. Establecen un
“territorio” cerca de las fuentes
de comida, las que
generalmente se encuentran a
10 6 30 pies del nido. Son muy
curiosos, pero cautelosos.
Excelentes trepadores.

Dieta

Es omnivora pero prefiere
granos, frutas, nueces y
vegetales.

Omnivoros, aunque prefieren
los cereales. Estos roedores se
alimentan de cualquier fuente de
comida y pueden consumir sus
propias heces en la ausencia de
otro medio de manutencion. Los
ratones pueden masticar
diferentes materiales y causar
considerables dafos al plastico,
el papel, la maderay las
prendas de vestir. También son
portadores potenciales de
enfermedades.
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Reproduccion

Alcanza su madurez sexual a la
edad de cuatro meses. Produce
de cuatro a seis camadas por
afio, con cuatro u ocho
ejemplares cada una. Su término

Muy proliferos; crian desde los
dos meses de edad. Pueden
tener camadas de cuatro a siete
ejemplares cada 40 6 50 dias.
Viven hasta un afio.

de vida es de un afio.

Puede transmitir muchas
enfermedades por contacto fisico
a través de mordiscos, por
contaminacion, o por las pulgas o
los 4caros que muerden a este
roedor.

Enfermedades

Triquinelosis

Sodoku

El sindrome pulmonar por
Hantavirus (SPHV)

8.1.2. CUCARACHAS

Las cucarachas pertenecen a uno de los grupos de insectos mejor conocidos y mas
antiguos; los organismos pertenecientes a este grupo, tienen la caracteristica de
adaptarse a una gran variedad de habitats. Actualmente se conocen cerca de 3,500
especies; siendo la mayoria de regiones tropicales.

Presentan una gran variedad de formas, tamafios, colores y habitats en los que subsisten,
siendo solo unas cuantas las que representan importancia en salud publica; en la
actualidad se conocen alrededor de 45 patdgenos que pueden transmitir de manera
mecanica, hallando principalmente bacterias, hongos protozoarios, helmintos y virus.

Las cucarachas, presentan por lo general forma aplanadas dorso ventralmente y con
tegumento liso, variando en color, desde un color café castafio hasta el negro en las
especies que invaden las casas. Las antenas que presentan son filiformes vy
multiarticuladas. Las partes bucales son del tipo mordedor-masticador y el nimero de alas
en general, es de dos pares, aunque en algunas especies se presentan de tipo vestigial;
el par de alas externo es angosto, grueso y coridceo, mientras que el primer par es de tipo
membranoso y se pliega como abanico.
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Cuadro 3. Caracterizacion bioldgica de las cucarachas mas comunes:

Nombre comun

Cucaracha americana

Cucaracha alemana

Nombre cientifico

Periplaneta americana

Blattella germanica

Apariencia

Esta cucaracha mide media
pulgada de largo. Sus alas
son café-rojizo con marcas
claras sobre el torax.

Mide aproximadamente 5/8
de pulgada de largo. Es de
color café claro o beige, con
dos rayas oscuras
longitudinales sobre el térax.

Comportamiento

Muy agresivas. Prefieren
areas tibias y humedas. Al
contario de otras especies,
es frecuente verlas de dia 'y
afuera. Comunmente son
encontradas en areas de
preparacion de comidas.

Nocturna; primariamente
infesta areas humedas y
tibias, cerca de comidas. Es
la cucaracha encontrada
con mas frecuencia eny
alrededor de apartamentos,
casas, supermercados y
restaurantes.

Dieta

Consume una gran
variedad de alimentos

Come casi cualquier cosa.

Reproduccion

La hembra necesita del
macho solamente una vez
para producir muchas
capsulas o estuches de
huevos. Cada uno de ellos
contiene un promedio de 13
huevos. Las ninfas mutan
13 veces en cerca de 600
dias antes de alcanzar su
madurez. Las adultas
pueden vivir hasta 15
meses.

La hembra puede producir
una capsula de huevos cada
20 06 25 dias. Cada capsula
contiene de 18 a 48 huevos.
Las recién nacidas llegan a
convertirse en adultas en un
periodo de 36 dias. Las
adultas pueden vivir hasta
un afio.

8.1.3. MOSCAS:

Mas de 100 patdgenos estan asociados con las moscas de la casa, incluyendo
Salmonella sp., Staphylococcus sp., E. coli y Shigella sp.. Estos pueden causar
enfermedades en humanos y animales, tales como fiebre tifoidea, disenteria bacilar,
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hepatitis, célera, polio, tuberculosis y diarrea infantil. La higiene es basica para controlar
esta plaga e identificar el tipo de mosca es esencial para el éxito en su control.

Dependiendo de la especie, el término de vida de una mosca es de ocho dias a dos
meses y en algunos casos hasta de un afio. Un par de moscas puede producir mas de un
millon de huevos en un término de seis a ocho semanas. Existen hasta 33 millones de
microorganismos dentro del vientre de una mosca, mientras que medio billon puede estar
sobre su cuerpo y sus patas. Como solo tienen dos alas, las moscas tienen que aterrizar
con frecuencia y al hacerlo pueden depositar miles de bacteria cada vez.

La identificacion de la mosca y de su alimento es una gran ayuda para enfocar un método
de control de plagas apropiado. Esto también ayuda a localizar los sitios de reproduccion.
Después de identificar el sitio donde se alimenta, debe asegurarse una buena limpieza en
el area para prevenir una infestacion repetida.

Cuadro 4. Caracterizacion biologica de la mosca doméstica:

Nombre comUn La Mosca Doméstica

Nombre cientifico Musca domestica

Apariencia Usualmente gris, mide menos de ¥ de pulgada de largo y tiene
cuatro lineas negras sobre el torax.
Comportamiento Prefieren los bordes y las esquinas o los objetos delgados para

descansar. En entornos interiores permanecen sobre el suelo,
paredes y cielo raso durante el dia. Afuera, permanecen en las
plantas, la tierra, las cercas de alambre, las canecas de basura,
etc. Por la noche, los sitios usuales donde se encuentran son las
areas cercanas a fuentes de comida y entre 1.25 y 4.57 metros
fuera de la tierra.

Dieta Tiene una dieta muy variada, incluyendo comida humana, comida
animal, cadaveres de animales, basuras y excrementos.
Reproduccion Los huevos de las moscas domésticas son puestos en cualquier

materia humeda y tibia que le ofrezca a la larva facil acceso a una
fuente de comida. La hembra empieza a poner huevos pocos dias
después de haber eclosionado, poniendo un total de cinco o seis
tandas con 75 6 100 huevos cada una. En climas calidos, los
huevos evolucionan entre 12 y 24 horas.

Enfermedades La mosca doméstica es reconocida por transmitir enfermedades
contagiosas. Esta mosca colecciona patégenos en sus patas y
boca; lo hace cuando la hembra deposita sus huevos en materias
organicas como las heces, la basura y los cuerpos muertos de los
animales.
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Esta mosca porta los gérmenes de las enfermedades en sus patas
y en los pequefios pelos que cubren su cuerpo. Sélo le toma unos
cuantos segundos transmitir esos patégenos a la comida o a las
superficies que toca. La mosca doméstica madura utiliza su saliva
para volver liquidas las comidas sélidas antes de alimentarse.
Durante este proceso transfiere los patégenos recogidos en los
despojos que le han servido de alimento.

Las enfermedades transmitidas por las moscas domésticas
incluyen tifus, célera y disenteria, salmonella, antrax y
tuberculosis. La mosca doméstica también es conocida por portar
los huevos de los parasitos de las lombrices.

8.1.4. GRILLOS:

Los grillos viven debajo de rocas y troncos y son de naturaleza nocturna. Son omnivoros y
renuevan los minerales de la tierra al descomponer los materiales de las plantas. No
obstante, en comunidades agricolas ellos son una plaga muy destructiva porque se
alimentan de las cosechas y las semillas. Entre los depredadores de los grillos se incluye
a los pajaros, los roedores y las lagartijas.

Cuando los grillos se aparean, el macho emite sonidos y frota sus alas frontales una
contra otra. Sus “melodias” pueden ayudar a identificar la especie del grillo.

Cuadro 5. Caracterizacion bioldgica de los grillos:

Nombre comUn

Grillo

Nombre cientifico

OrthopteraGryllidae

Apariencia

Los grillos comunes crecen hasta 7/8 de pulgada de largo. Son de
color café claro, tienen tres lineas sobre su cabeza y también una
antena delgada. Las alas de los grillos comunes se sostienen
planas contra su espalda y estan dobladas hacia los lados.

Comportamiento

Activo en la noche; es atraido por las luces. Emiten un sonido de
tono alto en las noches. Esos son producidos cuando el macho
frota sus alas delanteras para atraer a la hembra. Por
investigaciones cientificas se sabe que la hembra es capaz de
distinguir cual grillo es més grande a través de ese sonido. Los
sonidos varian segun la especie.

Dieta

Omnivoro; come cualquier cosa disponible.
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Reproduccion Muy similar a la reproduccion de las cucarachas.

Las hembras tienen un ovopositor en la parte posterior del
abdomen, formado por una estructura larga y delgada semejante a
un tubo, que les permite depositar los huevos en la tierra. Ambos
sexos tienen una extremidad parecida a una cola, atado al
abdomen. Los grillos jovenes son muy similares a los adultos,
excepto por sus alas, que aun no estan desarrolladas. El ciclo de
vida de un grillo comun dura de dos a tres meses.

9. CONTROL Y PREVENCION DE LAS PLAGAS DE INTERES DE LA PLANTA DE
PROCESAMIENTO DE CAFE UNIVERSIDAD DEL CAUCA

FUMIGACIONES vtcvom@

Carrera 15 # 8N-124 Popayan, Colombia
Teléfonos (s): 3007779305; 3217760385

9.1. EMPRESA PRESTADORA DEL SERVICIO DE FUMIGACION

La planta de procesamiento del CAFE UNIVERSIDAD DEL CAUCA cuenta con los
servicios de fumigacion de FUMIGACIONES VECTORS, una empresa caucana que se
enfoca al manejo integrado de plagas.

Nota: para aplicar un adecuado manejo de plagas comensales y hacer que el CIP (control
Integrado de Plagas) sea efectivo, es necesario aplicar tres etapas principales: el control
fisico, el control sanitario y control quimico; en el momento solo se realiza el control
quimico.

Control fisico: Basado en el uso de elementos de exclusion de plagas en la planta. Para
ello, el personal dedicado al control de plagas debera generar los informes necesarios e
indicar qué tipo de mejoras se deberan realizar en la planta para eliminar la presencia de
plagas. Algunos de esos controles son: trampas de luz UV para insectos voladores y las
trampas de pegamentos para insectos o roedores.

Control sanitario: consiste en la eliminaciéon de fuentes alimenticias de las plagas, la
higiene es muy importante en cualquier programa de control.
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Control quimico: Una vez conocido el tipo de plagas que hay que controlar, se procede a
planificar la aplicacién de productos. La aplicacién debe ser realizada por personal idbneo
y capacitado para tal fin.

9.2 METODOS PARA LA APLICACION DE PLAGUICIDAS

La preparacion y aplicacibn de plaguicidas estaran sujetos a las instrucciones
suministradas por la casa fabricante o bien a normas promulgadas por las autoridades
sanitarias en casos especificos.

Aspersion: (fumigacién) Procedimiento para destruir malezas, artropodos o roedores-
plaga mediante la aplicacion de sustancias (plaguicidas) utilizando una bomba a presién
en areas de edificios, sifones y zonas verdes.

Espolvoreo: tratamiento mediante el cual se lanza por medio de espolvoreadores un hilo
de polvo, que puede obtenerse por procedimientos mecanicos o por medio de una
corriente de aire, es importante el tamafio de las particulas pues si estas son pequefias
recubrirdn mas espacio y por lo tanto alcanzara una mayor eficiencia. Se aplica en lugares
de dificil acceso como grietas y hendiduras.

9.3 REGLAS GENERALES DE SEGURIDAD A LA HORA DE FUMIGAR
Es necesario tener en cuenta algunas medidas de seguridad a la hora de aplicarlos:

1) Se debe leer la etiqueta para comprobar que se trata del producto correcto para el tipo
de plagas.

2) Utilizar ropa de proteccion adecuada.

3) Utilizar los equipos de aplicacion adecuados.

4) En caso de contacto con el producto seguir las indicaciones de la etiqueta.

5) Después de usar el insecticida, lavese las manos y la cara.

La inadecuada manipulacion y/o aplicacion de estos productos puede traer problemas de
intoxicaciones a los aplicadores u operarios de la planta. Es responsabilidad directa del
aplicador efectuar la correcta aplicacion de los productos.

9.4 METODOS DE MONITOREO DE PLAGAS

Se usan generalmente dispositivos para controlar plagas en los establecimientos, como
electrocutores de iluminacién y cortinas de aire. Para el monitoreo de plagas es muy
importante el tipo de construccion, la higiene y el buen funcionamiento, detectar su
presencia por el personal encargado es muy facil y se deben tener en cuenta estas
sefnales:

1. Excremento
2. Pisadas
3. Marcas de los dientes
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Madrigueras o nidos
Sendas o0 caminos
Marcas grasosas
Manchas de orines
Roedores muertos o vivos
. Chillidos de roedores

10. Olor de roedores

11. Sonidos

©CoNO O A

9.4.1. CUALITATIVO: se basa en consideraciones subjetivas por la persona que realiza el
monitoreo y se diferencian en tres niveles: alta media y baja.

1. Baja: no se evidencia presencia; se visualizan esporadicamente dafios,
excrementos o ruidos.

2. Media: se observa o0 hay sigho de presencia nocturna e incluso sefiales evidentes
como presencia de excrementos.

3. Alta: visualizacién durante el dia y la noche de las diferentes sefiales.

9.4.2. CUANTITATIVO: se basa en la captura de insectos o roedores que permiten
realizar una apreciacibn mas objetiva del nimero de estas plagas con presencia en la
fabrica.

10. METODOLOGIA PARA EVITAR Y CONTROLAR LAS PLAGAS

A continuacién, se enumeran algunas medidas preventivas importantes para el
ordenamiento, saneamiento de areas de la planta de procesamiento y el control de
factores que favorecen la aparicion y reproduccion de plagas

10.1. MEDIDAS PREVENTIVAS

Para evitar la entrada y proliferacion de plagas en la Planta de Procesamiento de Café
Universidad del Cauca se debe:

e Instalar barreras fisicas como trampas pegajosas en lugares estratégicos que
evitaran el ingreso de plagas a la planta.

e Limpiar todos los restos de comidas en superficies o areas al finalizar cada dia.

e Barrer los suelos, inclusive debajo de las mesas y las maquinas, especialmente
cerca de las paredes.

e Limpiar los desagles.

e Limpiar toda el agua estancada y derrames de bebidas al finalizar las labores.

e Recoger trapos, delantales, servilletas y manteles sucios. Lavar los elementos de
tela con frecuencia.
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e No guardar cosas en cajas de carton y en el suelo. Guardar las cajas en estantes
de acero inoxidable.

¢ No depositar la basura en cercanias de la planta.

e Mantener cerradas las puertas exteriores. Las puertas que quedan abiertas para la
ventilacion deben contener una malla de tejido fino para evitar el ingreso de
insectos voladores.

e Utilizar mallas de plastico con orificios pequefios para las aberturas que dan al
exterior.

¢ No mover los dispositivos para el control las plagas instalados por la empresa o
grupos dedicados al manejo integral de plagas.

¢ Comunicar la presencia y ubicacién de los insectos al responsable del control de
plagas.

e Realizar la poda periodica de los alrededores de la planta de procesamiento CAFE

UNIVERSIDAD DEL CAUCA.

Realizar un buen control a la materia prima, para evitar el ingreso de alguna plaga.

Mantener la bodega de almacenamiento de producto terminado limpia y ordenada.

Seguir el programa de limpieza y desinfeccién de manera constante.

Evitar abrir las ventanas del &rea de procesamiento.

Retirar equipos y objetos en desuso del area de procesamiento y almacenamiento
de la planta.

10.2 PLAGUICIDAS EMPLEADOS POR EMPRESAS FUMIGADORAS

Las empresas fumigadoras frecuentemente emplean algunos plaguicidas que tienen gran
éxito en el control y prevencion de plagas.

10.2.1 INSECTICIDA: Son aquellas sustancias u organismos que matan a los insectos por
medio de su accién quimica, fisica o bioldgica.

Los insecticidas pueden ser agrupados en tres clases generales:

a. Venenos estomacales: l0s insecticidas de esta clase son utilizados, en la mayoria de los
casos, para el control de los insectos que mastican su alimento. Son aplicados sobre las
superficies para ser comidos por el insecto.

b. Venenos de contacto: Los insecticidas de esta clase matan a los insectos al tomar
contacto con el cuerpo y penetrar luego a través de la cuticula. Son aplicados sobre las
superficies sobre las cuales se desplaza el insecto.

c¢. Fumigantes: Son los venenos gaseosos utilizados para matar insectos, ya que penetran
por su sistema respiratorio. Son aplicados en ambientes cerrados, en general, donde se
almacenan alimentos.

Otra forma de clasificacion de los insecticidas esta basada en su naturaleza quimica y/o
fuente de suministro, tal como compuestos inorganicos, compuestos organicos sintéticos
y compuestos organicos de origen vegetal.

10.2.2 RODENTICIDAS: se utilizan para matar o eliminar, controlar, prevenir, repeler o
atenuar la presencia o accion de los roedores, en cualquier medio.
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Tipos de Rodenticidas

a. Rodenticidas de accién rapida: Son llamados también de una sola dosis, quimicos
agudos, o convencionales. Estos preparados actian rapida y drasticamente,
desarrollando en ratas y ratones un temor inmediato o recelo contra el veneno, que puede
durar mucho tiempo y trasmitirse hasta la siguiente generaciéon. Otros consideran que,
transcurridos 6 meses, pueden ser utilizados nuevamente en el mismo lugar. Son
rodenticidas de accion répida: fosfuro de zinc; sulfato de talio, fluoroacetato de sodio,
escila roja, carbonato de bario, sulfato de estricnina, Alfa -naftil- tiourea, tiosemicarbazida
y gases toxicos.

b. Rodenticidas de accion lenta o anticoagulantes. Estos son productos inhibidores de la
coagulacién de la sangre que provocan la muerte entre 10 y 15 dias, sin "despertar” el
sistema de advertencia altamente desarrollado por los roedores, lo que permite que éstos
no se puedan defender contra la accion eficaz de esas sustancias al no percibir sus
manifestaciones de intoxicacion. Esta caracteristica permite la utilizacibn de estos
productos cada vez que sean necesarios, alcanzan alta efectividad y con menor riesgo en
su aplicacién ya que poseen un antidoto especifico, que es la vitamina K.

Las sustancias anticoagulantes se clasifican en:
e Anticoagulantes de primera generacion, siendo su mejor exponente la arfarina,
cuyo principio activo es el dicumarol. Es un anticoagulante de dosis mdltiples, lento
y COSt0oso.
e Anticoagulantes de segunda generacion, entre ellos la bromadiolona, difenacouma
y la brodifacouma. Todos son productos de dosis Unica, requiere de reaplicaciones
y son peligrosos para otras especies Utiles.

c. Método bacteriolégico. se basa en la contaminacion artificial de los roedores con
microorganismos productores de enfermedades infecciosas especificas como el tifus de
roedores, que provocan entre ellos epizootias o epidemias. Actualmente, este método
ocupa un lugar preferente entre los demas, no sélo por las inmensas perspectivas que
este campo de la ciencia brinda en apoyo a la lucha contra estos animales, sino porque el
método bacteriolégico de desratizacién ofrece mayores ventajas que la aplicacion de los
rodenticidas quimicos, dentro de estas tenemos:

e Requiere de dosis Unica, no requiere de dosis de reposicion. La dosis letal esta
contenida en 2 g del biopreparado.

e Se aplica en horas de poco sol; favoreciendo su consumo fresco y en momentos de

mayor actividad de los roedores.

No despierta el sistema de alarma o advertencia, ni crea rechazo en los roedores.

Crea efecto de epizootia.

Es inocuo para el hombre y los animales domésticos.

Es biodegradable, no contamina el medio ambiente al no ser acumulativo.

Accion de los rodenticidas: suelen causar la muerte de las ratas unos dias después de su
ingesta sobre todo si es en pequefias cantidades, y aunque las ratas se alimenten una
sola vez se deben aplicar de manera frecuente y verificar el paso de las ratas por ese,

178


https://www.ecured.cu/Sulfato
https://www.ecured.cu/Talio
https://www.ecured.cu/Sodio
https://www.ecured.cu/Estricnina

porque es posible que haya que detectar su cadaver, para evitar los olores putrefactos.
También los raticidas pueden ser utilizados en las madrigueras.

En el caso de duda del acceso del personal al lugar de aplicacion, se recomienda colocar
sefalizaciones ya que puede causar un envenenamiento accidental.
10.3 CONTROLES FISICOS

Mecanismos de captura que actian de mdltiples formas: captura viva, adhesivas, de
golpe, de electrocucion, entre otras. Figura 1

Estas medidas se constituyen en una excelente técnica de control, ya que reduce la
necesidad de utilizar sustancias quimicas para el control de plagas; sin embargo, es
necesario aclarar, que solo son efectivas cuando la poblacién inicial de plagas es baja.

Figura 1. Mecanismos de captura

11. UBICACION DE TRAMPAS EN LA PLANTA DE PROCESAMIENTO ACTUAL

Algunos roedores que logren sobrepasar las medidas de proteccion utilizadas como
barreras fisicas seran combatidos por medios quimicos, por medio de cebos
envenenados, es importante resaltar que mientras la planta se encuentre en proceso no
se deberan implementar por los riesgos que trae consigo. Estos cebos seran ubicados en
las areas de posible ingreso o presencia, por lo cual deberdn ser monitoreadas
constantemente, con el fin de verificar si éstos han sido consumidos; el operario
encargado, debera reportar sus hallazgos al respecto.

A continuacion, se presenta el plano de la planta con la ubicacion de las trampas.

179



2
2
B 3
2
A
NGS5
GNEN7.
NISININY,
SN,

NINE:
A
2, 78
; 489

I"t

.,\’Q
NN
o

‘, ‘,‘,\"\‘,\ ,\‘ NS,
PIISVITIIIISININD,
SISISINONINONON
2.

NS

>

A

o
TN
1\’\
‘\’\'\
AR
S
-
N,
I\"‘
N
’\3’\,\;\
‘~"’\ oes
N :\‘=‘§’:3=”
DAY
NAYRY
N5S

180



PROGRAMA DE | PCP-001
CONTROL DE PLAGAS FECHA:
PAGINAS:
Café Universidad del | CODIGO: CIDP
Cauca
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. | M.Sc. Juan Fernando
Edward Andrés Orozco C. | Vergara Escobar

Procedimiento de control de plagas

OBJETIVO: Establecer el procedimiento de control de plagas para evitar el riesgo de
contaminacién a los alimentos procesados, materias primas, productos procesados y

demas materiales desinfectados

MATERIALES FRECUENCIA
balanza. e Cada seis meses y cada que sea
e trampa Sherman. requerido.
e Tapa bocas.
e Guantes de nitrilo.
SUSTANCIAS RESPONSABLE

e Agua potable

e Operarios encargados.

e Rodenticida
0.0025).

(RODILON

PROCEDIMIENTO

e Retirar toda la materia prima del area de procesamiento y empaques utilizados
en la elaboracion del Café Universidad del Cauca.

e Preparar el plaguicida a utilizar:

Rodenticida

RODILON

Rodenticida anticoagulante que actta por ingestion (cebos, 15 a 30 gramos

por punto de cebado), inhibiendo la acciéon de la vitamina k1, reduce la

capacidad de coagulacién de la sangre y causa hemorragias.

(producto listo para usar)

e Colocar el cebo en las trampas Sherman en los lugares frecuentados por los
roedores.

e Realizar la inspeccion diaria verificando presencia de marcas de orina, heces,
roeduras.
Reponer el cebo hasta que no haya signos de ingestion.

e Cambiar el cebo totalmente cada 8 dias.
Diligenciar el formato de registro (cédigo)

OBSERVACIONES: utilizar la indumentaria adecuada (mascara de proteccion
respiratoria, guantes de nitrilo, gafas, botas impermeables, delantal impermeable, cofia)
para evitar posibles intoxicaciones por inhalacion o ingesta.

181




PROGRAMA DE | PCP- 001
CONTROL DE PLAGAS FECHA:

PAGINAS:
Café Universidad del | CODIGO: CIDP
Cauca
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Paulo César Manrique O. | M.Sc. Juan Fernando
Edward Andrés Orozco C. | Vergara Escobar

Procedimiento de control de plagas

OBJETIVO: Establecer el procedimiento de control de plagas para evitar el riesgo de
contaminacién a los alimentos procesados, materias primas, productos procesados y
demés materiales desinfectados

MATERIALES FRECUENCIA
e Bomba fumigadora. e Cada seis meses y cada que sea
balanza. requerido.
Tapa bocas.
Cofia
Guantes de latex.
Mascara de proteccion
respiratoria.

SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable e Operarios encargados.
e Insecticida (SOLFAC EC 050).

PROCEDIMIENTO

¢ Retirar toda la materia prima del area de procesamiento y empaques utilizados
en la elaboracion del Café Universidad del Cauca.

e Preparar el plaguicida a utilizar:

Insecticida

SOLFAC EC 050

Se aplica 8 cm? de Solfac® EC050 por cada litro de agua, rociando todos los

lugares donde se posan las moscas, cucarachas, pulgas, hormigas, grillos,

y mosquitos como: paredes, marcos de ventanas, puertas, cielorrasos, etc.

e Realizar aspersion directa sobre las superficies donde se han detectado la
presencia de insectos, se recomienda aplicar 6-8 ml de Solfac® EC050 por litro
de agua en paredes, puertas, ventanas, cielorasos, techos, etc.

e Aplicar 8 ml de Solfac® EC050 por litro de agua en los guardaescobas, marcos
de puerta y ventanas, estanterias, bafios, etc. Para combatir insectos rastreros
como cucarachas, chinches, grillos, garrapatas, hormigas, etc.

e Aplicar una segunda dosis en el transcurso de dos horas.

Nota: En los dos casos, aplicar 50 ml de mezcla por m? con ayuda de la bomba
fumigadora exclusiva para este uso para obtener mayor residualidad del insecticida.
¢ Diligenciar el formato de registro (c6digo)
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OBSERVACIONES: utilizar la indumentaria adecuada (mascara de proteccion
respiratoria, guantes de nitrilo, gafas, botas impermeables, delantal impermeable, cofia)
para evitar posibles intoxicaciones por inhalacion o ingesta.
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PROGRAMA CONTROL | PCP -001
DE PLAGAS FECHA:
PAGINAS:
Café  Universidad del | Codigo: CIDP - 01
, Cauca
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. | M.Sc. Juan Fernando

Edward Andrés Orozco C.

Vergara Escobar

REGISTRO DE CONTROL E INSPECCION DE TRAMPAS

N° FECHA | HORA | RESPONSABLES TRAMPA/UBICACION RESULTADO
TRAMPA ) 3) 4) (5) (6)
@)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
SUPERVISOR:
SIMBOLO | RESULTADO
%) no hay presencia
X presencia de heces
/ presencia de plaga muerta

OBSERVACION

(7)
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PROGRAMA CONTROL | PCP -001
DE PLAGAS FECHA:
PAGINAS:
Café Universidad del | CODIGO: CIDP - 02
Cauca
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. | M.Sc. Juan Fernando

Edward Andrés Orozco C.

Vergara Escobar

REGISTRO DE CONTROL E INSPECCION DE FUMIGACION

EMPRESA FUMIGADORA (1):

FECHA (2):

HORA (3):

ITEM

PRODUCTO APLICADO

(4)

AREAS O ZONAS FUMIGADAS

(©)

OO N[O WIN(F

14

SUPERVISOR (6):

OBSERVACION

(7)
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INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DE FORMATOS DE CONTROL E
INSPECCION DE TRAMPAS Y FUMIGACION

PROGRAMA CONTROL | PCP - 001
DE PLAGAS FECHA:
PAGINAS:
Café  Universidad del | CODIGO: CIDP - 01
Cauca
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. | M.Sc. Juan Fernando

Edward Andrés Orozco C.

Vergara Escobar

FORMATO DE CONTROL E INSPECCION DE TRAMPAS:

(1) N°de trampa: nimero asignado para la trampa

(2) FECHA: escribir en numeros el dia, el mes y el afio en que se realiza el proceso.

Ejemplo: el 19 de junio de 2018; se escribira asi, 19/06/2018

(3) HORA: hora en la que se realiza la inspeccion. Ejemplo: 03:00 pm

(4) RESPONSABLE: nombre completo del operario responsable de la inspeccion,

aislado y almacenamiento de los residuos sélidos de ese dia.

(5) TRAMPA / UBICACION: tipo de trampa y lugar donde esta ubicada la trampa.

(6) RESULTADO: utilizar simbolos para calificaciones de lo presenciado en las
trampas o alrededor de ellas. Ejemplo: (&) no hay presencia, (x) presencia de

heces, (/) presencia de plaga muerta.

(7) OBSERVACIONES: descripcion de aspectos inusuales durante la inspeccién o

presencia de una plaga diferente.
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PROGRAMA CONTROL | PCP -001
DE PLAGAS FECHA:
PAGINAS:
Café  Universidad del | cODIGO: CIDP-02
Cauca
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. | M.Sc. Juan Fernando

Edward Andrés Orozco C.

Vergara Escobar

FORMATO DE CONTROL E INSPECCION DE FUMIGACION:

(1) EMPRESA RESPONSABLE: nombre de la empresa responsable y
contratada para la fumigacioén de la planta.

(2) FECHA: escribir en numeros el dia el mes y el afio en que se realiza el
proceso. Ejemplo: el 19 de junio de 2018; se escribira asi, 19/06/2018

(3) HORA: hora en la que se realiza la inspeccion. Ejemplo: 03:00 pm

(4) PRODUCTOS EMPLEADOS: nombre de las sustancias o productos
comerciales empleados en la fumigacion, deben ser suministrados por
dicha empresa.

(5) AREAS O ZONAS FUMIGADAS: lugares en donde se aplicaron las
sustancias o0 productos comerciales para controlar la aparicion o
prevencion de posibles plagas.

(6) SUPERVISOR: nombre de la persona encargada de verificar las fichas
técnicas y los procedimientos realizados por la empresa encargada de la
fumigacion.

(7) OBSERVACIONES: descripcion de aspectos inusuales durante la
fumigacion o recomendaciones dadas por la empresa encargada de esta
actividad
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3.

Ficha Técnica Solfac EC50 Version 01.04.2014 = 5)

Solfac:

EC 050

Su Insecticida
de confianza

FICHA TECNICA
SOLFAC® EC050

Formulacion: Emulsion Concentrada
RGSP- 0071-97. Registro.
INVIMA V-000964-R2
CATEGORIA TOXICOLOGICA il

MEDIANAMENTE TOXICO - CUIDADO
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1. INFORMACION GENERAL

Solfac® EC050 es un insecticida piretroide, concentrado emulsionable, que

actla por contacto e ingestion. Es muy estable a la luz solar. De amplio
espectro de accién contra plagas en diferentes instalaciones. Rapido efecto
inicial sobre los insectos.

Solfac® EC050 aplicado segun las recomendaciones de uso, se caracteriza
por su benevolencia con las personas y el ambiente. Su accion residual
combinada con bajas frecuencias de aplicacién y a concentraciones muy bajas
hacen gue sea un insecticida adecuado para ser usado en mdltiples areas.

No hay manchado de las superficies tratadas, deja un minimo olor, hay
desalojo de los insectos de sus escondrijos, facilitando las labores de higiene.

Solfac® EC050 es un insecticida para el control de plagas en aplicaciones
domeésticas, en la industria de alimentos e industria en general.

CARACTERISTICAS GENERALES:

Amplio espectro de accién.

Toxicidad muy benevolente para humanos y animales de sangre caliente
No deja olores desagradables

No oxida

No mancha

Rapido reingreso a las areas tratadas

Controla por periodos prolongados de tiempo por su alto poder residual
Excelente efecto de repelencia

Bajas reacciones alérgicas

2. INGREDIENTE ACTIVO

CYFLUTHRIN.
Cyfluthrin: (RS)-a-cyano-4-fluoro-3-phenoxybenzyl (1RS 3RS;1RS,3SR)-3-(2,2-
dichlorovinyl)-2,2-dimethylcyclopropaneacarboxylate ......... 50 gramos por litro

de formulacion a 20°C.

Gramos de Ingrediente activo/litro: 50g
Concentracion dei.a: 5%

GRUPO QUIMICO: Piretroide
FORMULACION: Concentrado Emulsionable.
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3. MODO Y MECANISMO DE ACCION:

Contacto e ingestién. Actua sobre el sistema nervioso central de los insectos,
interfiriendo la conduccion normal de los impulsos nerviosos. Inicialmente
produce una fase de intensa agitacién, seguida de paralisis general y
posteriormente la muerte de los mismos.

4. RECOMENDACIONES DE USO REGISTRADAS EN LA ETIQUETA:

Este producto tiene registradas ante la autoridad competente las siguientes
recomendaciones de uso que estan reportadas en su etiqueta:

DOSIFICACION Y APLICACION:

Contra insectos voladores como moscas (Musca doméstica, Fannia canicularis,
etc.), se aplica 6 cm?® de Solfac® EC050 por cada litro de agua, rociando todos
los lugares donde se posan las moscas y mosquitos como: paredes, marcos de
ventanas, puertas, cielorrasos, etc.

Contra insectos rastreros como cucarachas (Blattella germanica, Blatta
orientalis, Periplaneta americana), pulgas (Xenopsylla), chinches de cama
(Cimex lectularius), hormigas (Lasius spp., Tetramoriun spp., etc.), grillos, etc.
Se recomienda 8 cm?® de Solfac® EC050 por cada litro de agua rociando los
escondrijos de los insectos como: guardaescobas, marcos de las puertas y
ventanas, entrepafios de estantes, cuartos de bano, etc. Cubriendo estas
superficies con el rociado en forma homogénea.

En las instalaciones industriales Solfac® EC050 se aplica 8 cm? por litro de

agua para controlar gorgojos de los productos almacenados, de las alfombras,
pieles y ofras plagas de importancia en instalaciones pecuarias, industriales

alimenticias, bodegas, efc.

En los tres casos aplicar 50 cm® de mezcla por m? de superficie aplicado con
aspersora manual o de motor.

Tratamiento adulticida espacial: Para el control de Aedes y Culex se utiliza
dosis de 1 a 2 gramos de ingrediente activo por hectarea en nebulizacion
espacial. Para tratamientos ULV, en maquina tipo LECO sobre vehiculo, a una
velocidad de 10 km/h y un descargue de 208 cm®/min:

e Utilizar 20 cm® de Solfac® EC050 diluidas en 480 cm?® de ACPM para una
dosis de 1 g/ha.

e En caso de mucha vegetacion e infestaciones altas se recomienda diluir 40
S A e mEasTYTEMFCAEREN AilhinAdacs arn AL Ana3 Aa ATDM ymars 11mms SAeele Aeas D
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g/ha. Realizar tres tratamientos consecutivos con una semana de intervalo, con
el fin de romper el ciclo del vector.

5. OTRAS RECOMENDACIONES:

Este producto por experiencias en su uso en el mercado también puede ser
aplicado segun las siguientes recomendaciones (esta informacién es
complementaria a la informacion registrada ante la autoridad competente y no
es una informacion oficial por lo cual debe ser validada antes de hacer uso del
producto).

Aplicacién: Solfac® EC050 puede ser aplicado en aspersidén, nebulizacion o
diluido en agua para el control de insectos voladores y rastreros en las
diferentes industrias donde se hacen presentes, asi como también en medios
de transporte, edificios, hospitales, habitaciones, bodegas, etc.

En la aplicacién de Solfac® EC050 no hay manchado de las supefficies
tratadas y no deja olores desagradables, ni residuos visibles.

APLICACION

Aspersion manual o de motor.
Nebulizacion en caliente o en frio.

ASPERSION

Control de Insectos Voladores:

Como moscas y mosquitos, por aspersion directa sobre las superficies, se
recomienda aplicar 6-8 ml de Solfac® EC050 por litro de agua en paredes,
puertas, ventanas, cielorasos, techos, etc.

Control de Insectos Rastreros:
Como cucarachas, chinches, grillos, garrapatas, hormigas, etc., se recomienda
aplicar 8 ml de Solfac® EC050 por litro de agua en guardaescobas, marcos de

puerta, de ventanas, entrepafios de closet, estanterias de cocina, armarios,
bafios, etc.

En los dos casos, aplicar 50 ml de mezcla por m2 para obtener mayor
residualidad del insecticida.
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NEBULIZACION EN CALIENTE O FRIO:

Solfac® EC050 se aplica a la dosis de 20 ml por litro de agua o solvente
(ACPM o Aceite Mineral). Esta mezcla alcanza para tratar de 1.000 m3 de
espacio.

PRINCIPALES LUGARES DE APLICACION:

Hormigas: Aplicar de manera que las hormigas entren en contacto con el
producto, tratar siempre de localizar los nido o colonias y aplicar en el
hormiguero hasta que rebose.

Cucarachas: Ubicar lugares de refugio, escondrijos, rincones oscuros, grietas
en las paredes, detras de neveras, estufas y muebles.

Moscas y Mosquitos y Zancudos: Aplicar sobre paredes y techos, hacer
tratamientos alrededor de los criaderos de mosquitos. En rellenos sanitarios.

FORMA DE APLICACION:

La aplicacién debe ser racional, prudente y obedecer a criterios técnicos muy
claros, utilizandose el material y procedimiento apropiados. El control y la
vigilancia en el uso y manejo deben efectuarse con el fin de evitar que afecten
la salud humana, la sanidad animal o vegetal, o causen deterioro del ambiente.

TIEMPO DE RE-ENTRADA:

El tiempo de re-entrada depende de algunas condiciones como son: area
aplicada, método de aplicacién, ventilaciéon y dosis. En términos generales se
recomienda un periodo de re-entrada de 2 horas, verificando previamente
que la superficie esté seca y garantizando una excelente ventilacién antes del
re-ingreso.

6. BENEFICIOS:

¢ Solfac® EC050 es efectivo contra insectos rastreros y voladores, dentro

y fuera de las instalaciones; ademas de actuar de forma inmediata y
ofrecer alta residualidad.

e Solfac® ECO050 se caracteriza por su gran efecto expulsor
garantizando un excelente control de poblaciones ocultas de las plagas.
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s Solfac® EC050 por su baja frecuencia de aplicacion en

concentraciones muy bajas permite que sea usado en la mayoria los
ambientes.

Solfac® EC050 es econdmico por que requiere un menor nimero de
aplicaciones que otros insecticidas menos residuales.

Solfac® EC050 es una excelente opcién para tratamientos en areas
intradomiciliarias porque que no deja olores desagradables, ni residuos
visibles, ni manchado.

Solfac® EC050 es ideal para ser incluido en los programas de manejo

integrados de plagas por su seguridad y benevolencia para el medio
ambiente

7. PRECUACIONES Y ADVERTENCIAS DE USO:

ALMACENAMIENTO Y CONSERVACION

No debe almacenarse con alimenios, bebidas o drogas para uso
humano y animal.

Mantenerlo en su envase original, debidamente identificado y cerrado,
fuera del alcance de los nifios, personas ajenas a su uso y animales
domésticos, en un lugar fresco y bajo llave.

Las existencias de producto deben ser apiladas metddicamente vy
marcadas claramente de forma que puedan ser identificadas e
inspeccionadas facilmente; los envases se deben almacenar
verticalmente y se debe limitar la altura de las pilas, para evitar
desperfectos por aplastamiento. Los envases no deben estar
almacenados directamente en el suelo, sino preferentemente sobre
estibas y apartados de la pared, para permitir la ventilacién.

Todas las existencias se deben inspeccionar regularmente, para
detectar signos de deterioro o pérdida.

ELIMINACION DE RESIDUOS

Se debe tratar que las cantidades de residuos se reduzcan al maximo. Sin
embargo, cuando éstos se producen se pueden eliminar por métodos que sean
seguros para aquellos que los manejan, dejen limpias las areas y los objetos
contaminados y reduzcan el peligro de contaminacion ambiental.

Se deben cumplir los siguientes principios generales, cumpliendo siempre las
normas locales:
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e Para el envasado usar siempre recipientes de tamafio manejable y
embudos para pequefias aberturas.

¢ Eliminar siempre los residuos cuando surjan. Evitar la acumulacién de
grandes cantidades a eliminar.

e En lo posible, se debe calcular cuidadosamente la cantidad correcta de
plaguicida que se precisa para el trabajo de un area especffica o del dia.

e Consultar la etiqueta del producto para conocer las instrucciones
especificas.

¢ En caso de existir dudas, solicitar asesoria de las autoridades locales.

e Vestir siempre ropa protectora adecuada cuando se eliminen los
residuos.

e No eliminar nunca los residuos de plaguicidas de modo que se pueda
poner en peligro a personas, ganado doméstico, fauna silvestre,
alimentos almacenados o suministros de agua.

e Nunca deshacerse de los plaguicidas indiscriminadamente.
DESTRUCCION DE ENVASES

LOS ENVASES Y EMBALAJES DE PLAGUICIDAS NUNCA DEBEN SER
UTILIZADOS PARA CONTENER AGUA O ALIMENTOS PARA EL CONSUMO
HUMANO O DE ANIMALES.

Se deben vaciar totalmente los envases y los embalajes antes de su
destruccién. Luego deben ser agujereados para hacerlos inservibles.

Se deben escurrir los liquidos de los bidones, latas y botellas, invirtiéndolos
sobre los depdsitos mezcladores o tanques pulverizadores, permitiendo que
escurran durante 30 segundos después que el liqguido haya salido. Cada
envase debe ser enjuagado tres veces afiadiendo agua, hasta la cuarta parte
de su volumen, cerrandolo, agitandolo y escurriendo el agua de enjuagar
dentro del tanque mezclador o pulverizador, poniendo cuidado en no salpicar.
Cuando se dispone de chorros de agua a presién, se deben usar para
reemplazar los tres lavados. Los envases deben ser agujereados después de
escurrirlos, para hacerlos inservibles.

El método mas seguro para el medio ambiente, utilizable para la destruccion de
materiales de embalaje combustibles como el papel, cartdon o plastico, es
quemandolos en un incinerador AUTORIZADO. Sin embargo, el papel limpio, el
cartonaje externo y los envases de plastico (excepto PVC) limpios vy
enjuagados, se deben gquemar en un sitio aislado, siempre que la ley local lo
permita. Para mayor informacion de los programas de recoleccién de envases,
consultar en la direcciéon campolimpiocolombia@andi.com.co
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INFORMACION TECNICA SOBRE PRECAUCIONES

¢ Nocivo si es ingerido

« No debe transportarse ni almacenarse con alimentos, bebidas o drogas
para uso humano y animal.

« FEvitar el contacto con la piel.
« Manipular con cuidado el insecticida evitando derrames.
¢ No comer, beber ni fumar durante la manipulacion.

¢ Al final de cualquier manipulacién, lavarse las manos y la piel con
abundante agua y jabon. Bafiarse y cambiarse de ropa después del uso
y antes de tomar alimentos o de fumar.

¢ Las personas encargadas de la aplicacion deben usar el equipo de
proteccion personal de acuerdo con las indicaciones de la etiqueta.

* No se debe aplicar donde haya productos alimenticios o utensilios de
cocina, o donde se envasan productos alimenticios.

¢ Mantenerlo en su envase original, debidamente identificado y cerrado,
fuera del alcance de los nifios, personas ajenas a su uso y animales
domésticos, en un lugar fresco y bajo llave.

¢ No arrojar residuos a los rios. Recoger los roedores muertos vy
enterrarlos en hoyos profundos.

« Tratar afavor del viento.

e Estructurar en las unidades operativas el programa integral de salud
ocupacional con sus componentes de medicina, higiene y seguridad
industrial, conforme a lo dispuesto por la ley.

MANEJO DE INTOXICACIONES

PRIMEROS AUXILIOS:

¢ En caso de intoxicacion del operario llame al médico inmediatamente o
lleve el paciente al médico y muéstrele la etiqueta.

s Retire la ropa y lave las partes contaminadas del cuerpo con agua y
jabén.

¢ Lave inmediatamente los 0jos contaminados con agua pura durante 10 a
15 minutos.

¢ Encaso de salpicaduras en la piel lavar con abundante agua y jabon.

GUIA PARA EL MEDICO

¢ En caso de contacto importante con el Solfac® EC050, asegurarse que
se han tomado las medidas de descontaminacion y completarlas segun

las necesidades.
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o FEvitar el enfriamiento del afectado, colocarlo en un ambiente calido.

» En caso de irritacion cutanea, evitar la exposicion a una luz viva.

e Tratar la irritacidn mediante una crema humectante.

¢ En caso de irritacion persistente, utilizar un ungliento anestésico local.

¢ En caso de inhalacion, tratar al afectado con un derivado de la cisteina,
en forma de aerosol, durante 15 minutos.

s En caso de ingestion, no inducir el vomito. Administrar 200 cm3 de
parafina liquida, seguido de lavado gastrico con 4 litros de agua,
terminando con carbén activado y sulfato sédico.

s Si hay conwulsiones usar Diazepam V. Después seguir tratamiento
sintomatico.

e Contraindicaciones: Derivados de la adrenalina (Epinefrina).

RECOMENDACIONES:

Se deben tomar medidas de seguridad incluyendo la proteccion de los
operarios cuando manipulan y aplican el producto y la proteccién de las
personas durante la aspersiéon en y alrededor de las residencias y/o
edificaciones ocupadas.

El buen funcionamiento de la aspersora depende del cuidado y mantenimiento
gue se le dé. Para lograr esto es necesario que el operario haga limpieza diaria
y revision de la aspersora para asegurarse de que las conexiocnes de la
manguera estén fijas y las valvulas no goteen por desgaste de ellas o
empadques.

Guardar el insecticida en recipientes con rétulos claros. No debe quedar
expuesto a los rayos del sol y la lluvia. La bodega debe estar ventilada y seca,
preferible con pido de concreto y sobre tarimas de madera y mantenida bajo
llave.

10. PRESENTACION:

Frasco x 1 litro
Frasco x 30 ml

11. INFORMACION DE CONTACTO:

Lineas Servicio al cliente: 018000111212, 1-4234275
Mail: ciencias.ambientales@bayer.com
Tels: 3174326282, 1-4234536

NOTA: Esta versién de ficha técnica reemplaza todas las anteriores existentes.
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Rodilon
0.0025Bloque

Difethialone 0.0025%

FICHA TECNICA
RODILON® BLOQUE PARAFINADO

Formulacion: Bloque Parafinado.
RGSP-197-03.
REGISTRO ICA 2522
CATEGORIA TOXICOLOGICA |
EXTREMADAMENTE TOXICO - PELIGRO VENENO.
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Minibloque Parafinado

Rodenticida

Bloque Parafinado - BB

COMPOSICION GARANTIZADA:
Ingrediente activo:

Inge
Difethiaione 00250k M
dit cspikg

Registro de Venta ICA No. 2522
Titular del Registro: Bayer SA.

ero 1 kg

OTE: 1101000002
HDU-2010 NOU/2012

EXTREMADAMENTETOXICO

VENENO

1. INFORMACION GENERAL

Rodilon® Bloque Parafinado es un anticoagulante monoddésico, con una sola
ingestion elimina ratas y ratones a partir del segundo dia. La muerte es semejante
a la que se produce por debilidad o vejez y de este modo sus congéneres no
recelan del alimento.

Rodilon® Bloque Parafinado es una formulacion resistente al agua, su forma
(angulosa) favorece un mayor consumo. Ademas su orificio central permite su
anclaje por clavos, alambres o barras en cajas cebadoras, lo cual disminuye las
pérdidas del cebo por acarreo.

Contiene Amargante que previene la ingestion accidental.

2. INGREDIENTE ACTIVO DIFETHIALONE

Nombre quimico (IUPAC): [(1 RS, 3RS; 1RS, 3RS)- (bromo-4-bifenililo-4)- 3-
tetrahidro 1,2,3,4 — naftil-1]-3-hidroxi-4-1-benzotiino-uno-2.

Gramos de Ingrediente activo/kilo: 0.025 g. Concentracion de i.a: 0,0025%
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Ingredientes aditivos................... c.s.p1kg

3. MODO Y MECANISMO DE ACCION: Grupo Quimico: Benzothiopyranona
Mecanismos de accion: Anticoagulante

Difethialone, es un derivado del grupo de los raticidas hidroxicumarinicos, de
segunda generacion, los cuales producen hemorragias internas que provocan la
muerte a todo tipo de roedores plaga.
Difethialone es un anticoagulante, actla interfiriendo a sintesis de Protrombina,
alterando los mecanismos normales de coagulacibn y causando con ello,
generando una tendencia a sangrar.

La muerte de los roedores con Rodilon® Bloque Parafinado ocurre después del
tercer dia de haberlo ingerido y no causa dolor ni alerta a los demas roedores.

Rodilon® Bloque Parafinado tiene una poderosa actividad antivitaminica K, lo
cual impide la reduccién del epéxido de vitamina K en la vitamina K reducida.
Como resultado de lo anterior, los factores de coagulacion dependientes de la
vitamina K ya no son activados, lo cual resulta en una disminucién

la protrombina. La coagulacién sanguinea deja de funcionar normalmente, lo que
conduce a una hemorragia interna y la muerte.

Diversas pruebas farmacoldgicas llevadas a cabo in vitro e in vivo demuestran que
la Difethialone:

- No produce efectos sobre el sistema nervioso central ni sobre el sistema
cardiovascular

- No presenta actividad antiespasmaodica, analgésica, anti-inflamatoria o
antiacida géstrica.

- De tal manera queda confirmado que Unicamente posee una actividad
antivitaminica K.

4. RECOMENDACIONES DE USO REGISTRADAS EN LA ETIQUETA:

Este producto tiene registradas ante la autoridad competente las siguientes
recomendaciones de uso que estan reportadas en su etiqueta:
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PLAGA

DOSIS DE
PRODUCTO COMERCIAL

Rata negra o de
techo
(Rattus rattus)

Rata noruega o
de alcantarilla

Se recomienda colocar de 1
a 2 miniblogues por sitio di-
rectamente en el piso, las dis-
tancias entre bloques puede
variar segln la topografia (8 a
10 metros).

(Rattus

novergicus)

Ratdn Colocar 1 miniblogue por
doméstico sitio, las distancias entre mi-
(Mus niblogue no deben ser mayor
musculsus) a 5 metros y en infestaciones

fuertes debera serde 1 a 2
metros.

Rodilon® Bloque Parafinado es un cebo listo para el uso; esta indicado para el
control de rata negra o de techo (Rattus rattus), rata noruega o de alcantarilla

(Rattus novergicus), Ratén doméstico (Mus musculsus) en
instalaciones de almacenamiento de productos, areas agropecuarias, silos,
bodegas, edificaciones, industrias de alimentos, basureros, areas publicas,
mataderos, plazas de mercado.

El bloque debe cambiarse cada 8 dias. La muerte de los roedores con Rodilon®
Bloque Parafinado ocurre después del tercer dia de haber ingerido el producto y
no causa olor ni alerta a los demas roedores.

. OTRAS RECOMENDACIONES:

Este producto por experiencias en su uso en el mercado también puede ser
aplicado segun las siguientes recomendaciones (esta informacion es
complementaria a la informacién registrada ante la autoridad competente y no es
una informacion oficial por lo cual debe ser validada antes de hacer uso del
producto).

Rodilon® Bloque Parafinado se coloca en los lugares donde se presentan los
roedores o cerca de manifestacion de ellos como sus excrementos, orina o
dafos por roeduras. En instalaciones de almacenamiento de productos, silos,
bodegas, edificaciones, industrias de alimentos, avicolas, porcicolas, areas
agricolas, basureros, areas publicas, mataderos o plazas de mercado.
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Se recomienda colocar entre 1 y 2 blogues de Rodilon® Bloque Parafinado por
sitio en cajas cebadoras o amarrando el bloque a una superficie, colocandolos
estratégicamente segun area a tratar y rutas de desplazamiento del roedor. La
distancia entre cada sitio es de 5 a 15 metros, disminuyendo esta distancia en
caso de alta poblacion.

Coloque los bloques protegidos, preferiblemente en sitios oscuros, a lo largo de
las paredes, en zonas de transito de los roedores y cerca de la entrada de las
madrigueras.

Sefalar los sitios de colocacion de los cebos y revisarlos entre 3 a 5 dias después
de la aplicacion inicial, recebando los recipientes vacios.

En el medio urbano la desratizacion se puede hacer en cualquier momento,
informando a la poblacion las razones del tratamiento, para asi garantizar su
participacion en el programa.

Los cebos de Rodilon® Bloque Parafinado se deben colocar con una frecuencia
de 7 dias de intervalo y reemplazarlos a medida de su consumo.

En espacios abiertos se utilizan 1-4 kilos de Rodilon® Bloque Parafinado por
hectéarea.

OTRAS RECOMENDACIONES:

Debe ser colocado en lugares frecuentados por los roedores.

El producto debe quedar protegido de la humedad, suciedad y de animales
domésticos.

El bloque se debe colocar en lo posible protegido de la lluvia dentro de
comederos.

Durante la manipulacion del cebo se recomienda el uso de guantes para no
afectar la atraccién y palatabilidad del bloque por parte del roedor.

6. BENEFICIOS

Rodilon® Bloque Parafinado ofrece alta eficacia en el control de las principales
especies de roedores en bodegas, industrias de alimentos, instalaciones pecuarias
y en general en zonas urbanas.

Rodilon® Bloque Parafinado es ideal para aplicacion en exteriores gracias a su

formulacién ofrece alta resistencia a condiciones adversas de temperatura y
humedad.
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> Rodilon® Bloque Parafinado da facilidad en el manejo gracias a ser un bloque
parafinado de 5 gramos que ofrece alto rendimiento, no se debe dividir bloques
antes de su aplicacion evitando contaminacion y pérdidas de producto.

> Rodilon®Bloque Parafinado ofrece alta palatabilidad y atraccién al roedor por su
perfecta combinacion de ingredientes.

7. PRECUACIONES Y ADVERTENCIAS DE USO: INFORMACION TECNICA
SOBRE PRECAUCIONES

¢ Nocivo si es ingerido

¢ No debe transportarse ni almacenarse con alimentos, bebidas o drogas para
uso humano y animal.

e Evitar el contacto con la piel.

e No comer, beber ni fumar durante la manipulacion.

¢ Al final de cualquier manipulacién, lavarse las manos y la piel con abundante
agua Yy jabon. Bafarse y cambiarse de ropa después del uso y antes de tomar
alimentos o de fumar.

e Las personas encargadas de la aplicacibn deben usar botas y guantes de
goma. La camisa debe ser de manga larga.

e Mantenerlo en su envase original, debidamente identificado y cerrado, fuera del
alcance de los nifios, personas ajenas a su uso y animales domeésticos, en un
lugar fresco y bajo llave.

e Debe evitarse el contacto con todos los productos alimenticios o utensilios de
cocina, o donde se envasan productos alimenticios.

e No arrojar residuos a los rios. Recoger los roedores muertos y enterrarlos en
hoyos profundos.

e Retirar los bloques y/o granulos sobrantes al terminar el programa de control.

e Estructurar en las unidades operativas el programa integral de salud
ocupacional con sus componentes de medicina, higiene y seguridad industrial,
conforme a lo dispuesto por la ley.

PRECAUCIONES Y ADVERTENCIAS DE USO Y APLICACION:

e Evite el contacto con la piel y la ropa.

e Utilizar ropa de proteccion adecuada al manipular, aplicar el producto guantes,
botas, visor, overol, delantal).

e No comer, beber ni fumar durante las operaciones de mezcla y aplicacion.

e Después de aplicar el producto bafiese con abundante agua y jabon, lave la ropa
contaminada.

e Conservar el producto en el envase original, etiquetado y cerrado. No re- envase
el producto.

e No almacenar en casas de habitacion. Almacene el producto en sitios seguros
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retirados de alimentos y medicinas de consumo humano y animal, bajo
condiciones adecuadas que garanticen la conservacion del producto (lugar oscuro,
fresco, seco y ventilado).

Transportelo solamente con productos agroquimicos, NO con productos de
consumo humano y/o animal.

INSTRUCCIONES DE PRIMEROS AUXILIOS:

» En caso de intoxicacion llame al médico inmediatamente o lleve al paciente al
médico y muéstrele la etiqueta adjunta.

* En caso de contacto con los ojos, lave con abundante agua por minimo 15
minutos, cubra el ojo afectado y lleve al paciente al médico.

* En caso de contacto con la piel, retire la ropa y bafie al paciente con abundante
agua y jabon vy lleve al médico.

« En caso de intoxicacion por inhalacion, retire la victima de la zona de
contaminacion, lleve al aire libre y mantenga al paciente acostado de medio lado y
vigile que éste respire.

e En caso de contaminacion sobre la piel, lave con abundante agua y jabon.

GUIA PARA EL MEDICO:

Rodilon® Bloque Parafinado es un rodenticida anticoagulante, actGa por
ingestion, inhibiéndola accion de la vitamina K1 y puede reducir la capacidad de
coagulacion de la sangre y causar hemorragias.

Antidoto: En caso de intoxicacion de personas o animales domésticos que hayan
ingerido Rodilon® Bloque Parafinado, aplicar vitamina K1 intramuscular u
oralmente, sin sobrepasar la dosis de 40 miligramos total. El tratamiento puede
repetirse, si es necesario, basdndose en el monitoreo de tiempos de Protombina.

La Vitamina K es el tratamiento especifico.

Previa medicion del tiempo de protrombina y valoracion clinica del paciente, se
decide la aplicacion de vitamina K, 20 mg L.V. lento, 5 mg por minuto. Se debe
valorar nuevamente el PT en 3 horas y repetir la dosis de vitamina K, 20 mg

I.V. lento, dependiendo del resultado del tiempo de protrombina . Maximo 40 mg
de vitamina K por dia.

Continuar 10 mg de vitamina K por via oral cuatro veces al dia y medir

tiempo de protrombina a los tres dias. Valorar resultado y decidir suspender
vitamina K.

Como coadyuvante se pueden utilizar crioprecipitados o fraccion sanguinea PPSB
(protrombina, procenvertina, factor Stuart, factor antihemofilico B) a dosis de 0.2
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mg/kg de peso.

MEDIDAS PARA LA PROTECCION DEL MEDIO AMBIENTE:

 En caso de derrame, recoger con materiales absorbentes (aserrin o tierra
seca), guardarlo en bolsa plastica y/o caneca y deseche acorde con la entidad
local competente.

* No contaminar lagos, rios, estanques ni arroyos con desechos o envases
vacios.

NINGUN ENVASE DE PLAGUICIDA DEBE UTILIZARSE PARA GUARDAR
ALIMENTOS O AGUA POTABLE.

DESPUES DE USAR EL CONTENIDO DESTRUYA EL ENVASE (INUTILICELO
TRITURANDOLO O PERFORANDOLO) Y DEPOSITELO EN EL LUGAR
DESTINADO POR LAS AUTORIDADES LOCALES PARA ESTE

FIN. **

*»* LLEVE EL ENVASE AL CENTRO DE ACOPIO MAS CERCANO DEL
PROGRAMA CAMPO LIMPIO, LUEGO DE REALIZAR EL TRIPLE LAVADO.

EN CASO DE INTOXICACION, DERRAME O INCENDIO COMUNICARSE CON
CISPROQUIM: Linea 01 8000 916012 O EN BOGOTA AL Tel. (1) 288 60

12. ATENCION 24 HORAS. LINEA BAYER CROPSCIENCE DE SERVICIO AL
CLIENTE: 01 8000 111212

DESTRUCCION DE ENVASES

Se deben vaciar totalmente los envases y los embalajes antes de su destruccion.
Luego deben ser agujereados para hacerlos inservibles.

Se deben escurrir los liquidos de los bidones, latas y botellas, invirtiéendolos sobre
los depdsitos mezcladores o tanques pulverizadores, permitiendo que escurran
durante 30 segundos después gque el liquido haya salido. Cada envase debe ser
enjuagado tres veces afiadiendo agua, hasta la cuarta parte de su volumen,
cerrandolo, agitandolo y escurriendo el agua de enjuagar dentro del tanque
mezclador o pulverizador, poniendo cuidado en no salpicar. Cuando se dispone de
chorros de agua a presion, se deben usar para reemplazar los tres lavados. Los
envases deben ser agujereados después de escurrirlos, para hacerlos inservibles.

El método mas seguro para el medio ambiente, utilizable para la destruccion de

materiales de embalaje combustibles como el papel, carton o plastico, es
guemandolos en un incinerador AUTORIZADO. Sin embargo, el papel limpio, el
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cartonaje externo y los envases de plastico (excepto PVC) limpios y enjuagados,
se deben quemar en un sitio aislado, siempre que la ley local lo permita. Para
mayor informacion de los programas de recoleccion de envases, consultar en la
direccién campolimpiocolombia@andi.com.co

. PRESENTACION:

Bolsa de 1 Kilo.

. INFORMACION DE CONTACTO:

Lineas Servicio al cliente: 018000111212, 1-4234275 Mail:

ciencias.ambientales@bayer.com
Tels: 3174326282, 1-4234536

NOTA: Esta version de ficha técnica reemplaza todas las anteriores existentes.
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205


mailto:campolimpiocolombia@andi.com.co
mailto:ciencias.ambientales@bayer.com

ANEXO D. Programa de Manejo de Residuos Sdlidos

INTRODUCCION

1. OBJETIVOS

1.1. OBJETIVO GENERAL
1.2. OBJETIVO ESPECIFICO
2. ALCANCE

3. RESPONSABLES

4. RECURSOS Y FRECUENCIA

5. DEFINICIONES

6. CODIFICACION DE LA DOCUMENTACION

7. MARCO TEORICO ,

7.1. CLASIFICACION DE LOS RESIDUOS SOLIDOS

7.2. TRATAMIENTOS PARA LOS RESIDUOS SOLIDOS

8. IDENTIFICACION DE RESIDUOS GENERADOS EN LA PLANTA
9. UBICACION DE LOS CONTENEDORES

10. PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS, FORMATOS
DE REGISTRO E INSTRUCTIVOS

BIBLIOGRAFIA

206



INTRODUCCION

La elevada generacion de residuos soélidos, cominmente conocidos como basuras y su
manejo inadecuado son uno de los mas grandes problemas ambientales y de salud, los
cuales se han acentuado en los Ultimos afios debido al aumento de la poblacion y a los
patrones de produccién y consumo.

La basura no solo genera una desagradable imagen de los campos y las ciudades, sino
gue contamina el suelo, el agua, el aire y para su confinamiento ocupa grandes espacios
por lo que se ha convertido en un problema social y de salud publica. Por tal razén se
crea un programa de manejo de residuos soélidos con el fin de establecer y controlar los
diferentes procedimientos de clasificaciéon, almacenamiento y disposicion final de los
residuos solidos generados en la elaboracion del producto, ademas de tomar medidas
preventivas para no generar riesgos de contaminacién y asi disminuir el impacto
ambiental negativo.

1. OBJETIVO

1.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un programa que permita el adecuado control y manejo de los residuos sélidos
generados dentro de la Planta Procesadora de café de la Universidad del Cauca ubicada
en el municipio de Timbio.

1.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Identificar de los residuos sélidos producidos en la Plata Procesadora de café.

Suministrar un manejo adecuado de los residuos sélidos generados dentro de la Planta
Procesadora de café en la Finca La Sultana de la Universidad del Cauca.

Elaborar formatos de registro y control que faciliten las operaciones de clasificacién,
almacenamiento y disposicion final de los residuos sélidos.

2. ALCANCE

El programa de residuos sélidos se aplicara a todas las operaciones en las cuales se
generen desechos o desperdicios. En este documento se contemplan los elementos para
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la recoleccion, clasificacién, almacenamiento, tratamiento y disposicion final de los
residuos sélidos

2. RESPONSABLES

Todos los operarios destinados al area de procesamiento de café seran responsables de
desarrollar el programa de control de residuos soélidos y de disponer las canecas y
recipientes de manera adecuada segun lo estipulado en este manual. La supervision
estard a cargo del jefe de planta (ingeniero o técnico en alimentos).

Todos los empleados de la planta deberan ser informados y capacitados sobre el
contenido del programa y de manejarlo correctamente.

4. RECURSOS Y FRECUENCIA

Para realizar un adecuado control de residuos soélidos se deben emplear como minimo los
siguientes recursos:

Equipo humano: jefe de planta responsable del desarrollo y supervision de actividades y
los operarios encargados de ejecutar efectivamente el programa.

Equipo material: escobas, recogedores, canecas de basura, bolsas plasticas.

El programa de control de residuos sélidos se debe ejecutar diariamente, de modo que las
operaciones de produccion no se vean alteradas por elementos extrafios que puedan
afectar la calidad del producto final.

5. DEFINICIONES

ALMACENAMIENTO: es la accién de colocar temporalmente los residuos sdlidos en
recipientes, depdsitos contenedores retornables o desechables dentro de las instalaciones
de la planta mientras se procesan para su aprovechamiento, transformacion,
comercializacibn o se presentan al servicio de recoleccion para su tratamiento o
disposicion final.

APROVECHAMIENTO: es el proceso mediante el cual, a través de un manejo integral de
los residuos sdlidos, los materiales recuperados se reincorporan al ciclo econdémico y
productivo en forma eficiente, por medio de la reutilizacion, el reciclaje, la incineracion con
fines de generacién de energia, el compostaje o cualquier otra modalidad que conlleve
beneficios sanitarios, ambientales, sociales y/o econdémicos.
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CONTAMINACION: es la alteracion del medio ambiente, por sustancias o formas de
energia puestas alli por la actividad humana o de la naturaleza en cantidades,
concentraciones 0 niveles capaces de afectar la calidad de vida de las personas,
atentando contra los recursos naturales, la flora, faunay los recursos de la nacién o de los
particulares.

DESPERDICIO: residuo de origen animal o vegetal procedente de la preparacion de
alimentos y que por su naturaleza y composicién estd sujeto en un corto tiempo a una
rapida descomposicion, proceso que genera malos olores y favorece la proliferacién
microbiana y de fauna nociva.

DISPOSICION FINAL DE RESIDUOS SOLIDOS: proceso por el cual se aislan y confinan
los residuos sdlidos, en especial los no aprovechables de forma definitiva, en lugares
especialmente seleccionados y disefiados para evitar la contaminacién y los posibles
danos o riesgos sobre el ambiente y sobre la salud humana.

MANEJO: son las actividades que se realizan desde la generacién hasta la eliminaciéon o
disposicion final del residuo, como lo son: la separacién en la fuente, la presentacion,
recoleccién, el transporte, almacenamiento, tratamiento y eliminacién de los residuos
sélidos.

PROGRAMA: Conjunto de actividades que incluye objetivos, metodologias vy
procedimientos, resultados, evaluacion y conclusiones.

RESIDUOS SOLIDOS: Es cualquier material, objeto, sustancia o elemento de tipo solido,
gque se abandona, desecha o rechaza después de haber sido consumido, usado o
aprovechado en cualquier tipo de actividad y que se convierte en aprovechable para
transformarse en un nuevo bien, adquiriendo un valor econémico.

6. CODIFICACION DE LA DOCUMENTACION

A cada procedimiento y registro que hace parte del programa de control de residuos
sélidos se le asigndé un codigo alfanumérico para su respectiva identificacion. Su
interpretacion sera de la siguiente manera:

PRS - 001: primera version del programa de residuos sélidos.

MDRS: manejo y disposicion de residuos sélidos.
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MDRS - 01: manejo y disposicion de residuos solidos correspondientes al primer registro.
MDRS - 02: manejo y disposicion de residuos solidos correspondientes al segundo
registro.

7. MARCO TEORICO

El programa de control de residuos sélidos contempla las actividades y disposiciones para
el manejo y control de los residuos generados en la elaboracion del producto. La
importancia de este programa reside en disminuir el impacto negativo al medio ambiente y
minimizar aquellos factores que deterioren la inocuidad del alimento, de manera que
resulta indispensable la remocion frecuente de los residuos soélidos producidos en cada
una de las areas de la planta y la ubicacion estratégica de los recipientes recolectores
para evitar la generacion y propagacion de malos olores, y que estos se conviertan en
alimento y refugio para las plagas.

Para el siguiente programa se deben tener en cuenta las siguientes etapas o actividades:

Separacion en la fuente: es la clasificacion de los residuos en el sitio de generacion para
Su posterior manejo.

Almacenamiento: es la accion del usuario de colocar temporalmente los residuos sélidos
en recipientes, depodsitos contenedores retornables o desechables mientras se procesan
para su aprovechamiento, transformacion, comercializacién o se presentan al servicio de

recoleccion para su tratamiento o disposicion final.

Tratamiento: es el conjunto de operaciones, procesos o técnicas mediante los cuales se
modifican las caracteristicas de los residuos soélidos incrementando sus posibilidades de
reutilizacién, aprovechamiento o ambos para minimizar los impactos ambientales y los
riesgos para la salud humana.

Disposicioén final: es el proceso de aislar y confinar los residuos sélidos en especial los
no aprovechables, en forma definitiva, en lugares especialmente seleccionados y
disefiados para evitar la contaminacion, y los dafios o riesgos a la salud humana y al
medio ambiente.

7.1 CLASIFICACION DE LOS RESIDUOS SOLIDOS
Los residuos o desechos solidos son cualquier objeto, materia, 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
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y gque es susceptible de aprovechamiento o transformacién en un nuevo bien, con valor
econémico o de disposicion final. Los residuos se dividen en aprovechables y no
aprovechables. [Decreto 173 de 2002 Ministerio de Medio Ambiente].

Entre las clasificaciones de los residuos solidos se encuentran:

Residuos no peligrosos: son aquellos producidos por el generador en cualquier lugar y
en desarrollo de su actividad, que no presentan ningun riesgo para la salud humana y/o el
medio ambiente.

Biodegradables: son aquellos restos naturales que presentan una rapida
descomposicion o biodegradacién en el ambiente. Entre los restos, se encuentran los
vegetales, residuos alimenticios, papeles no aptos para reciclaje, jabones y detergentes
biodegradables, madera y otros residuos que puedan ser transformados facilmente en
materia organica.

Residuos reciclables: son todos aquellos que no se descomponen faciimente y pueden
volver a ser utilizados en procesos productivos como materia prima. Entre estos residuos
se encuentran : el papel no contaminado con materia organica, los plasticos , telas,
chatarra, vidrio , partes y equipos obsoletos o en desuso, radiografias, entre otros.

Residuos inertes: son aquellos que no se descomponen ni se transforman en materia
prima y su degradacién natural requiere grandes periodos de tiempo. Entre estos se
encuentran: el icopor, el papel carbén, algunos plasticos y el Tetrapack.

Residuos ordinarios o comunes: son aqguellos generados en el desempefio normal de
las actividades. Estos residuos son el producto del consumo de alimentos con empaques
plasticos, de cartdon o papel los cuales estén contaminados con materia organica. Este
tipo de residuos se generan en oficinas, pasillos, areas comunes, cafeterias, salas de
espera, auditorios y en general en todos los sitios del establecimiento del generador.

Residuo peligroso: es aquel residuo o desecho que por sus caracteristicas corrosivas,
reactivas, explosivas, toxicas, inflamables, infecciosas o radiactivas puede causar riesgo o
dafio para la salud humana y el ambiente. Asi mismo, se considera residuo o desecho
peligroso los envases, empaques y embalajes que hayan estado en contacto con ellos.

En el cuadro 1. se muestran la clasificacién de residuos en la fuente
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Cuadro 1. Tipos de residuos para la separacién en la fuente
Tipo de residuo Clasificacién Ejemplos
- Carton y papel (hojas, plegadizas, periddico,
carpetas).
- Vidrios (botellas, recipientes)
- Plasticos (bolsas, garrafas, envases, tapas)
- Residuos metélicos (chatarra, tapas,
Aprovechable envases)
- Textiles (ropa, limpiones, trapos)
- Madera (aserrin, palos, cajas, guacales,
estibas)
- Cuero (ropa, accesorios)
- Empaques compuestos (cajas de leche,
Residuos no cajas de jugo, cajas de licores, vasos Yy
peligrosos contendores desechables)
- Papel tissue (papel higiénico, pafos
himedos, pafales, tollas de mano, tollas
sanitarias, protectores diarios)

No - Papeles encerados, plastificados,
aprovechable metalizados

- Ceramicas

- Vidrio plano

- Huesos

- Material de barrido
- Colillas de cigarrillo
- Materiales de empague y embalaje sucio

Orgénicos - Residuos de comida
biodegradables - Cortes y podas de materiales vegetales
- Hojarasca

- Pilas, lamparas fluorescentes, aparatos
eléctricos y electrénicos

- Productos quimicos varios como aerosoles

Residuos inflamables, solventes, pinturas, plaguicidas,

peligrosos fertilizantes, aceites y lubricantes usados,

baterias de automotores y sus respectivos

envases 0 empaques

- Medicamentos vencidos
Fuente: Norma Técnica Colombiana GTC -024, 2009

7.2 TRATAMIENTOS PARA LOS RESIDUOS SOLIDOS

Es importante identificar y determinar las caracteristicas de los residuos sélidos como la
humedad, densidad, el poder calorifico, entre otros y de esta manera llevar a cabo un
adecuado tratamiento para cada residuo solido generado. A continuacion, se describen
algunos de los tratamientos mas utilizados por la industria.
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Incineracion: la incineracion es un proceso térmico de los residuos sélidos mediante
oxidacién quimica en exceso de oxigeno. La incineracién utiliza altas temperaturas, una
atmoésfera oxidante y en ocasiones agitacion para la destruir los residuos. Este proceso es
muy utilizado para tratamiento de residuos soélidos urbanos, residuos industriales
peligrosos y residuos hospitalarios. Los productos finales son basicamente gases de
combustion, efluentes liquidos y cenizas (residuos no combustibles) que pueden ser
usados para generar energia eléctrica.

Vertederos controlados: es una instalacion para almacenamiento de residuos en
superficie o subterraneo por tiempo indefinido en condiciones de total seguridad para el
medio ambiente, provisto de controles oportunos para garantizar que no se produzca la
contaminacién del medio ambiente.

http://api.eoi.es/api vl dev.php/fedora/asset/eoi:45615/componente45613.pdf

Compostaje: el compost, composta o compuesto es el producto que se obtiene del
compostaje y constituye un "grado medio" de descomposicion de la materia organica, que
ya es en si un buen abono. Llamamos "compostaje", al ciclo aerdbico (con alta presencia
de oxigeno) de descomposicion de la materia organica. Llamamos "metanizacion” al ciclo
anaerdbico (con nula o muy poca presencia de oxigeno) de descomposicion de la materia
organica.

El compost, es obtenido de manera natural por descomposicién aerdbica de residuos
organicos como restos vegetales, animales, excrementos y purines, por medio de la
reproduccién masiva de bacterias aerobias termoéfilas que estan presentes en forma
natural en cualquier lugar (posteriormente, la fermentacion la continllan otras especies de
bacterias, hongos y actinomicetos). Normalmente, se trata de evitar (en lo posible) la
putrefaccion de los residuos organicos (por exceso de agua, que impide la aireacion-
oxigenacién y crea condiciones bioldégicas anaerdbicas malolientes), aunque ciertos
procesos industriales de compostaje usan la putrefaccién por bacterias anaerobias.

Reciclaje: El reciclaje es un proceso que consiste en someter de nuevo una materia o un
producto ya utilizado a un ciclo de tratamiento total o parcial para obtener una materia
prima o un nuevo producto. También se podria definir como la obtencidon de materias
primas a partir de desechos, introduciéndolos de nuevo en el ciclo de vida y se produce
ante la perspectiva del agotamiento de recursos naturales y para eliminar de forma eficaz
los desechos.

8. IDENTIFICACION DE RESIDUOS GENERADOS EN LA PLANTA

Una adecuada separacion de residuos soélidos favorece la proteccion del medio ambiente
y evita una posible contaminaciéon durante el proceso de produccién; no es necesario
ubicar y utilizar todas las canecas en los puntos de recoleccién, solo seran dispuestas las
necesarias de acuerdo al tipo de residuos generado y su disposicion final.
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La identificacion de los residuos soélidos se realiza con base a la tabla de cédigo de
colores establecido por la Norma Técnica Colombiana GTC — 024 de 2009, como se
muestra en el cuadro 2.

Cuadro 2. Cadigo de colores

Sector Tipo de residuo Color
Domésticos Aprovechable Blanco
No aprovechable Negro
Organicos Verde
biodegradables
Industriales, comercial Cartén y papel Gris
institucional y de Plasticos Azul
servicios Vidrio Blanco
Organicos Crema
Residuos metalicos Café oscuro
Madera Naranja
Ordinarios Verde

Fuente: Norma Técnica Colombiana GTC -024, 2009.

En caso de que la planta no cuente con las canecas o contenedores indicados para
depositar los residuos sélidos, se debera disponer de cualquier otro recipiente, el cual
podra ser pintado o rotulado de acuerdo al tipo de desecho a depositar, y se deben ubicar
de tal manera que permita la correcta separacion en la fuente de los residuos.

Las canecas o contenedores deberan ser de un material que permita su facil limpieza y
desinfeccion, dotados de un pedal que levante la tapa para evitar su manipulacion, y no
deberan ser muy grandes, esto con el fin de disminuir la acumulacién de basura por
largos periodos de tiempo dentro de las areas de la planta procesadora y sean removidos
frecuentemente. En una planta procesadora, la mayor parte de los residuos sélidos se
generan en el area de produccion en el proceso de trilla, que es donde se remueve la
cascara o pergamino (cisco) que recubre a la almendra del café, el cual es usado en el
beneficiadero de café como material de combustién. Los demas residuos producidos en la
planta y la clasificacion de colores se muestran en el cuadro 3.

Cuadro 3. Separacion residuos solidos generados en la planta procesadora de café

Tipo de material Color Materiales a disponer
Biodegradables Beige Pergamino (cisco)
Reciclables Gris Carton
Azul Botellas plasticas,
Empaques dafiados en el proceso,
Bolsas
No reciclable inertes y | Verde Residuos de barrido,
ordinarios platos de color
Peligrosos Rojo Toallas de manos,
Papel higiénico
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9. UBICACION DE LOS CONTENEDORES

En la planta procesadora de café, ubicada en la finca La Sultana se recomienda la
utilizacion de 18 contenedores identificados con los siguientes colores; verdes para
residuos ordinarios e inertes, azules para residuos plasticos, gris para residuos de papel y
carton y por ultimo beige para residuos biodegradables en este caso para el cisco
producto de la trilla (figura 1). Los contenedores estaran situados en las zonas o areas
donde se generan mayor cantidad de residuos sélidos, estos deberan estar rotulados y
tener su respectiva bolsa.

Es importante realizar un monitoreo constante a cada uno de ellos con el fin de evitar la
acumulacién de basura que favorezca el refugio y alimento de plagas.

Figura 1. Codigo de colores de los contenedores

‘f‘.“}

Vidrio Plastico  Papel y carton Metales Biodegradables Ordinario Peligrosos
o inerte

A continuacién, se presenta el plano de la planta procesadora con la respectiva
asignacion para los contenedores en donde se depositaran los residuos sélidos. (Figura 2)
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Figura 2. Ubicacion contenedores de residuos

@ Residuos ordinarios e
inertes

@ Residuos plasticos

¢ Papely catén
@ religrosos
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10. PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS,

FORMATOS DE REGISTRO E INSTRUCTIVOS

PROGRAMA DE PRS - 001
RESIDUOS SOLIDOS FECHA:
PAGINAS:
Café Universidad Del CODIGO: MRSD
Cauca
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando
Edward Andrés Orozco C. Vergara Escobar
Actividad: recoleccién de residuos Materiales: escobas, recogedores, bolsas
sélidos generados. plasticas, canecas o contenedores.
Frecuencia: diaria.
Responsables: operario designado a Implemento de proteccidn: guantes,
realizar labores de recoleccién de tapabocas.
residuos solidos.

PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

1.

N

10.
11.

Hacer uso de los implementos de proteccion para realizar la recoleccion de los
residuos solidos.

Preparar los materiales que seran utilizados en la recoleccion.

Abrir las canecas de residuos o contenedores e inspeccionar que los residuos
sean acordes a la actividad desarrollada en el area

Retirar las bolsas de basura y efectuar el pesaje de los diferentes residuos
generados en la planta.

Trasladar los residuos de pergamino al lugar donde seran almacenados para su
posterior incineracion.

Clasificar y trasladar los diferentes residuos que seran utilizados en el proceso de
compostaje.

Trasladar los diferentes residuos que no seran incinerados ni utilizados en el
proceso de compostaje a los sitios designados para su posterior recoleccion por
parte de la ruta limpia que se encuentra a cargo de la Universidad del Cauca.
Efectuar operaciones de limpieza y desinfeccion para cada una de las canecas o
contenedores ubicados en las instalaciones de la planta segun lo establecido en
el programa de limpieza y desinfeccion codigo LDRrs y diligenciar el formato con
cédigo LDRrs-01.

Utilizar bolsas plasticas nuevas en cada una de las canecas o contenedores.

Al finalizar la actividad lavar y desinfectar manos.

Diligenciar el formato de registro y control codificado como MDRS — 01, asi como
el formato para la disposicion de los residuos codificado como MDRS-02.
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PROGRAMA DE RESIDUOS
SOLIDOS

Café Universidad Del Cauca

FECHAS:
PAGINAS:

PRS-001

CODIGO: MDRS -01

REALIZADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Paulo Cesar Manrique

0. M.Sc. Juan Fernando Vergara
Edward Andrés Orozco Escobar
C.
FORMATO DE REGISTRO Y CONTROL PARA EL MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS
) RESIDUOS ) ACCION
FECH | HOR | ARE | GENERADO | OBSERVACIO RESPONSAB
CORRECTIV
A A A S N A LE
1) 2) 3) 4) ) 6) (7)
B/R|I|P
1
2
3
4
5
1
2
3
4
5
SUPERVISOR (8):

1 = Almacenamiento materia prima

terminado

B: Biodegradable

Inerte

4= Social

2= Produccién

5= Servicio sanitario

P: Peligroso

R: Reciclable
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INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL REGISTRO Y CONTROL PARA EL
MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

(1) FECHA: escribir con nimeros el dia, el mes y el afio en que se realiza el proceso.
Ejemplo: el 19 de junio de 2018; se escribir4 asi, 19/06/2018.

(2) HORA: escribir la hora en la que se realiza el control de la actividad. Ejemplo:
03:00 pm.

(3) AREA: zona de la planta que seréa inspeccionada para realizar el control de los
residuos.

(4) Residuos generados: marcar con un “v” para el area que contenga residuos
propios y con una “X” para la que no cumpla con esta condicion.

(5) OBSERVACION: detallar la no conformidad encontrada en el area evaluada.

(6) ACCION CORRECTIVA: especificar que se debe realizar frente a lo descrito en la
observacion (no conformidad encontrada en el area evaluada),

(7) RESPONSABLE: persona u operario encargado de realizar el manejo y
disposicién de los residuos sélidos y diligenciar el registro.

(8) SUPERVISOR: persona u operario encargado de verificar la actividad, revisar los

formatos al finalizar cada mes y evaluar el cumplimiento de las respectivas
acciones de acuerdo a lo estipulado en cada uno de ellos.
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PROGRAMA DE RESIDUOS
SOLIDOS

Café Universidad Del Cauca

PRS-001
FECHAS:

PAGINAS:

CcODIGO: MDRS -
02

REALIZADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Paulo Cesar Manrique O.
Edward Andrés Orozco C.

M.Sc. Juan Fernando Vergara
Escobar

FORMATO DE REGISTRO Y CONTROL PARA LA DISPOSICION DE LOS RESIDUOS SOLIDOS

FECHA HORA | AREA

@ ) @)

CANTIDAD DE RESPONSABLE
RESIDUOS (g) DISPOSICION (5) ©)
(4)
BRI P . RUTA
INCINERACION COMPOST LIMPIA

m O O W » m O O W >

Supervisor (7):

INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL REGISTRO Y CONTROL PARA LA
DISPOSICION DE LOS RESIDUOS SOLIDOS

(1) FECHA: escribir con numeros el dia, el mes y el afio en que se realiza el proceso.
Ejemplo: el 19 de junio de 2018; se escribira asi, 19/06/2018.

(2) HORA: hora en la que se realiza el control. Ejemplo: 03:00 pm.

(3) AREA: zona de la planta que sera inspeccionada para realizar el control de los

residuos.

(4) Cantidad de residuos: cantidad de residuos generados en las diferentes areas
de la planta, clasificados en biodegradables, reciclables, inertes y peligrosos.
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(5) DISPOSICION: marcar con la letra correspondiente de cada residuo para
identificar el proceso al cual seran sometidos.

(6) RESPONSABLE: persona u operario encargado de realizar el manejo y
disposicién de los residuos sélidos y diligenciar el registro.

(7) SUPERVISOR: persona u operario encargada de verificar la actividad, revisar los
formatos al finalizar el mes y evaluar el cumplimiento de las respectivas acciones
de acuerdo a lo estipulado en cada uno de ellos.
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ANEXO E. Programa de abastecimiento o suministro de agua potable

INTRODUCCION

1. OBJETIVOS
1.1 OBJETIVO GENERAL
1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

2. ALCANCE

3. RESPONSABLES

4. RECURSOS Y FRECUENCIA

5. IDENTIFICACION DE FUENTES DE AGUA Y SU CALIDAD
6. DEFINICIONES

7. CODIFICACION DE LA DOCUMENTACION

8. MARCO TEORICO

8.1. DESCRIPCION DEL ACUEDUCTO

8.2. CALIDAD DEL AGUA POTABLE

8.2.1. Caracteristicas fisicas

8.2.2. Caracteristicas quimicas

8.2.3. Caracteristicas microbioldgicas

8.3. PRUEBAS RAPIDAS APLICADAS AL AGUA POTABLE

9. PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION DE LA CALIDAD DEL AGUA, FOMATOS
DE REGISTRO E INSTRUCTIVOS

10. PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL TANQUE DE
ALMACENAMIENTO Y REGISTRO

11. PROCEDIMIENTO A LLEVAR A CABO EN CASO DE CORTES DE SERVICIO DE
AGUA

12. INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO DEL
PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD DE AGUA

BIBLIOGRAFIA
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INTRODUCCION

El agua es considerada como uno de los principales elementos que afecta el
procesamiento del café; por tal razén es importante establecer el uso de este liquido de
manera que la calidad final del producto que se elabora no se vea alterada.

El programa de Control de Calidad del agua se desarrolla para verificar las caracteristicas
del liquido suministrado por el Acueducto Municipal, el cual debe cumplir con los
requerimientos estipulados en la resolucién 2115 de 2007 del Ministerio de Salud y
Proteccién Social y del Ministerio de Ambiente y Desarrollo Sostenible; de manera que se
sea apta para realizar todo el proceso productivo de la planta y no afecte la calidad del
producto final. Ademas se debe garantizar unas condiciones de almacenamiento, presion
y temperatura adecuadas

1. OBJETIVO
1.1 OBJETIVO GENERAL:

e Garantizar la calidad del agua que se emplea en la Planta de Procesamiento de
café Universidad del Cauca.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Establecer los procedimientos para el programa de abastecimiento o suministro de
agua potable requeridos para el manejo de la Planta de Procesamiento del café
Universidad del Cauca

e Determinar la utilizacion del agua en los procedimientos de limpieza y desinfeccion
para su correcto manejo en la Planta de Procesamiento de café Universidad del
Cauca.

e Diligenciar los formatos (documentacion) de las actividades para llevar un
adecuado control y demostrar la potabilidad del agua.

2. ALCANCE
Este programa aplica para el suministro de agua potable de la Planta de Procesamiento
de café Universidad del Cauca ubicada en la Vereda Urubamba 2, municipio de Timbio,
departamento del Cauca.
3. RESPONSABLES
La verificaciébn de la potabilidad del agua antes de ser utilizada en cualquier proceso

productivo, estd a cargo de la administracion de la Planta de Procesamiento de café
Universidad del Cauca,
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El Jefe de la Planta es el encargado de revisar la calidad del agua utilizada en cada uno
de los puntos de acceso y debe verificar que esta sea potable; de igual forma debe
registrar las actividades de control de abastecimiento de agua, llenar registros y segun los
resultados dard su visto bueno; de esta manera se podra iniciar labores dentro de la
Planta de Procesamiento de café Universidad del Cauca.

4. RECURSOS Y FRECUENCIA

Para realizar un adecuado Control de Calidad del agua, se deben emplear como minimo
los siguientes recursos:

Equipo humano: jefe de la planta responsable del desarrollo y supervision de las
actividades y los operarios encargados de ejecutar efectivamente el programa.

Material: kit de cloro residual, termémetro.
Ademas de tener en cuenta la siguiente frecuencia:

Al momento de hacer el procesamiento del café, en cada area de trabajo se debe ejecutar
el programa de Control de Calidad del Agua, de modo que, en las operaciones rutinarias
de produccién, se realicen los controles correspondientes y la debida verificacién cada
vez que sea necesario.

Se llevaran a cabo dos tipos de verificacion: una diaria, antes de iniciar la produccion y
una general que se realizarA minimo una vez por semana. Las condiciones en las que
llegue el agua a la planta de procesamiento se reportaran debidamente en los formatos
proporcionados para tal fin

5. IDENTIFICACION DE FUENTES DE AGUA Y SU CALIDAD

ACUEDUCTO: las fuentes de agua disponibles para consumo humano, industrial,
agricola y otros usos, se encuentran en la mayoria de las regiones del pais, siendo
consideradas como una riqueza hidrolégica de gran importancia. Muy rara vez se emplea
en su forma natural pues en su recorrido recoge impurezas que impiden su utilizacion
directa. Las aguas naturales forman parte de un ciclo continuo, conocido como ciclo
hidrolégico. Por ello se hace necesario llevar un proceso de potabilizacion del agua
atmosférica, de la superficial y/o de las aguas subterrdneas, dado que de ellas procede el
agua para el consumo y uso diario; asi que los acueductos toman el agua de la fuente
MAs cercana para su tratamiento, a través de una bocatoma, extrayéndolas por bombeo,
o de las aguas lluvias, las cuales se conducen a las plantas de tratamiento sometiéndolas
a un control de calidad que garantiza su potabilidad y las hace llegar a los lugares que las
requieren.

TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE LA FINCA LA SULTANA: el tanque de
almacenamiento es una fuente alterna que se utiliza para actividades no relacionadas con
el procesamiento del café, esta agua proviene del acueducto municipal de Timbio, Cauca
y se utiliza ante cualquier dafio que altere el suministro normal del liquido a la finca y
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genere demoras en el normal funcionamiento de la planta de procesamiento de café
Universidad del Cauca.

6. DEFINICIONES

La Resolucion 2115 de 2007 del Ministerio de Salud y Proteccion Social y del Ministerio
de Ambiente y Desarrollo Sostenible, emitié las siguientes definiciones para regular la
gestion del Recurso hidrico:

Andlisis microbioldgico del agua: son los procedimientos del laboratorio que se
efectian a una muestra de agua para consumo humano en donde evalla la presencia,
tipo y cantidad de microorganismos.

Andlisis basicos: es el procedimiento que se efectla para determinar turbiedad, color
aparente, pH, cloro residual de desinfectante usado, coliformes totales y Escherichia coli.

Analisis complementarios: es el procedimiento que se efectla para las determinaciones
fisicas, quimicas y microbiolégicas no contempladas en el analisis basico, que se
enuncian en la Resolucion 2115 de 2007 y todas aquellas que se identifiquen en el mapa
de riesgo.

Analisis fisico y quimico del agua: son aquellos procedimientos de laboratorio que se
efectian a una muestra de agua para evaluar sus caracteristicas fisicas, quimicas o
ambas.

Caracteristica: término usado para identificar elementos, compuestos, sustancias y
microorganismos presentes en el agua para consumo humano.

Cloro residual libre: es aquella porcion que queda en el agua después de un periodo de
contacto definido, que reacciona quimica y bioloégicamente como acido hipocloroso o
como ion hipoclorito.

Coliformes: bacterias Gram Negativas en forma bacilar que fermentan la lactosa a
temperatura de 35 a 37°C, produciendo acido y gas (CO,) en un plazo de 24 a 48 horas.
Se clasifican como aerobias o0 anaerobias facultativas, son oxidasa negativa, no forman
esporas y presentan actividad enzimatica de la B galactosidasa. Es un indicador de
contaminacién microbiolégica fecal en el agua para consumo humano.

Color aparente: es el color que presenta el agua en el momento de su recoleccion sin
haber pasado un filtro de 0.45 micras.

Dosis letal media- DL 50: estimacion estadistica de la dosis minima necesaria para
matar el 50% de una poblacién de animales de laboratorio bajo condiciones controladas.
Se expresa en miligramos de toxico por kilogramo de peso animal.

Escherichia coli: bacilo aerobio Gram Negativo no esporulado que se caracteriza por

tener enzimas especificas como la B galactosidasa y B glucoronidasa. Es el indicador
microbioldgico preciso de contaminacion fecal en el agua para consumo humano.
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Poblacion servida o atendida: es el nimero de personas abastecidas por un sistema de
suministro de agua.

Prevalencia de sustancias quimicas: son las sustancias quimicas presentes en el agua
para consumo humano, que permanecen en forma periddica o continda.

Sustrato definido enzimatico: prueba que contiene sustratos hidrolizables para la
deteccion de las enzimas BD galactosidasa de los coniformes y de las enzimas (D
galactosidasa y B glucoronidasa de la E Coli. El nutriente indicador permite que los
microorganismos objeto de la prueba, una vez incubados en un medio reactivo, produzcan
color o fluorescencia, indicando y confirmando la presencia del microorganismo objeto de
investigacion.

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 concentracion permita la inactivacion o destruccibn de los
microorganismos presentes en el agua.
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.
Valor aceptable: es el establecido para la concentracion de un componente o sustancia,
gue garantiza que el agua para consumo humano no representa riesgos conocidos a la
salud.

7. CODIFICACION DE LA DOCUMENTACION
A cada procedimiento y registro que hace parte del programa de abastecimiento o
suministro de agua potable se le asigné un cdédigo alfanumérico para su respectiva
identificacion. Su interpretacidén sera de la siguiente manera.
PCA — 001: primera version del programa de control calidad de agua.

VCA: procedimiento para la verificacion de la calidad del agua.

STAA: procedimiento para el seguimiento al tanque de almacenamiento de agua potable.

VCA - 01: registro para la verificacion de la calidad del agua.

STAA — 01: registro para la seguimiento del tanque de almacenamiento de agua potable.
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8. MARCO TEORICO

La calidad del agua en los procesos de transformacion de alimentos es importante para
garantizar la inocuidad en el producto final. Es relevante conocer la calidad del agua que
se suministra a la planta de procesamiento y eliminar cada aspecto que pueda influir
negativamente

8.1 TRATAMIENTO DEL AGUA PARA CONSUMO HUMANO

En la actualidad el tratamiento de aguas se realiza a través de un conducto que transporta
grandes cantidades de agua, generalmente de rios a una planta de tratamiento o varias
para potabilizar esta y abastecer a la poblacién denominado acueducto.

Las caracteristicas quimicas del agua para consumo humano que se deberan tener en
cuenta dentro del tratamiento del agua estan dentro de los siguientes valores que son
aceptables para las sustancias quimicas utilizadas en el tratamiento del agua asi:

e El valor maximo aceptable del residual de aluminio derivado de su uso como
coagulante en el tratamiento de agua para consumo humano en su forma (AP**)
sera de 0,2 mg/L.

e Si se utiliza otro coagulante basado en sales de hierro, el valor maximo aceptable
para el residual sera 0,3 mg/L.

e El valor aceptable del cloro residual libre en cualquier punto de la red de
distribucién del agua para consumo humano debera estar comprendido entre 0,3 y
2,0 mg/L. La dosis de cloro por aplicar para la desinfeccion del agua y asegurar el
residual libre debe resultar de pruebas frecuentes de demanda de cloro.

e Cuando se utlice un desinfectante diferente al cloro o cualquiera de las
formulaciones o sustancias que utilicen compuestos distintos para desinfectar el
agua para consumo humano, los valores aceptables para el residual
correspondiente u otras consideraciones al respecto, seran reconocidos por la
Organizacion Mundial de la Salud y adoptadas por el Ministerio de la Proteccion
Social, quien tendra en cuenta el respectivo concepto toxicolégico del producto
para expedir el concepto técnico.

Las plantas de tratamiento deben garantizar mediante sistemas, estructuras o
procedimientos de control, el tiempo de contacto del cloro como desinfectante, antes de
enviar el agua a las redes y de poner el alcalinizante.

El tratamiento de agua es el conjunto de operaciones de tipo fisico, quimico o biolégico
gue tiene como objeto la eliminacion o reduccién de agentes contaminantes o las
caracteristicas no deseables del agua, bien sea natural, de abastecimiento, de proceso o
residual (para el caso de las urbanas, aguas negras).

La finalidad de estas operaciones es obtener unas aguas con las caracteristicas

adecuadas al uso que se les vaya a dar, por lo que la combinacion y naturaleza exacta de
los procesos varia en funcion tanto de las propiedades de las aguas de partida como de
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su destino final. (Tomado de
http://www.acueductopopayan.com.co/institucional/infraestructura/plantas-de-tratamiento/)

8.2 CALIDAD DEL AGUA POTABLE

El agua que se suministra a una comunidad debe ser clara y cristalina, la turbiedad es el
efecto dptico causado por la dispersidén y absorcién de los rayos luminosos que pasan a
través del agua que contiene pequefias particulas en suspension. Ademas, debe ser
inodora e insabora Las impurezas organicas disueltas producen olores y sabores
indeseables, que son dificiles de evaluar por su naturaleza. Los olores en el agua son
debidos a pequefiisimas concentraciones de compuestos volatiles. La intensidad y lo
ofensivo de los olores varia con el tipo; algunos son de tierra y moho, mientras que otros
son putrefactos, producidos por la poluciéon con desechos industriales, tales como fenol y
los derivados del petréleo.

8.2.1 Caracteristicas fisicas

El agua para consumo humano no podra sobrepasar los valores maximos aceptables para
cada una de las caracteristicas fisicas que se sefialan en el cuadro 1:

Cuadro 1. Caracteristicas fisicas del agua potable

Caracteristicas Expresadas como Valor méximo aceptable
Color aparente |Unidades de Platino Cobalto (UPC) 15

Olor y sabor Aceptable o no aceptable Aceptable
Turbiedad Unidades Nefelométricas de Turbiedad (UNT) 2

Fuente: extraido de la resolucion 2115 de 2007

8.2.2 Caracteristicas quimicas. Las caracteristicas quimicas del agua para consumo
humano de los elementos, compuestos quimicos y mezclas de compuestos quimicos
diferentes a los plaguicidas y otras sustancias que al sobrepasar los valores maximos
aceptables tienen reconocidos efectos adversos en la salud humana, deben enmarcarse
dentro de los valores maximos aceptables que se sefialan a continuacion (Cuadro 2):

Cuadro 2. Caracteristicas quimicas

Elementos, compuestos quimicosy
mezclas de compuestos diferentes a |Expresadas como
los plaguicidas y otras sustancias

Valor méaximo
aceptable (mg/L)

Antimonio Sh 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
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Plomo Pb 0,01

Selenio Se 0,01
Trihalometanos Totales THMs 0,2
Hidrocarburos Aromaticos Policiclicos

(HAP) HAP 0,01

Fuente: Resolucién 2115 de 2007

8.2.3 Caracteristicas microbioldgicas. Las caracteristicas microbiolégicas del agua para
consumo humano deben enmarcarse dentro de los siguientes valores maximos
aceptables, los cuales son establecidos teniendo en cuenta los limites de confianza del
95% y para técnicas con habilidad de deteccion desde 1 Unidad Formadora de Colonia
(UFC) 6 1 microorganismo en 100 cm?® de muestra (cuadro 3):

Cuadro 3. Caracteristicas microbiol6gicas

Técnicas utilizadas Coliformes totales Escherichia coli
Filtracién 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®

Fuente: Resolucion 2115 de 2007
8.3 PRUEBAS RAPIDAS APLICADAS AL AGUA POTABLE

Las caracteristicas quimicas més comunes que se determinan el control de la calidad del
agua son: Acidez, Alcalinidad, pH, Dureza, Hierro, Cloro Residual, Sulfatos.

Técnicas para realizar analisis microbiolégicos. Las técnicas aceptadas para realizar
los andalisis microbiolégicos del agua para consumo humano son las siguientes:

Para Escherichia coli y Coliformes totales: filtracion por membrana, sustrato definido,
enzima sustrato y presencia-ausencia.

Para Giardia y Cryptosporidium: las técnicas y metodologias de analisis para estos
microorganismos deben ser validadas por el Instituto Nacional de Salud (INS).
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9. PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION DE LA CALIDAD DEL AGUA Y REGISTROS

PROGRAMA DE CONTROL
DE CALIDAD DE AGUA

Café Universidad del Cauca

PCA - 001
FECHA:
PAGINAS:
CcODIGO: VCA

REALIZADO POR

REVISADOR POR

APROBADO POR

Paulo César Manrique O.
Edward Andrés Orozco C.

M.Sc. Juan
Vergara Escobar

Fernando

PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION DE LA CALIDAD DEL AGUA

OBJETIVO: verificar la calidad del agua proveniente de la fuente de abastecimiento de agua de
la planta de procesamiento del café Universidad del Cauca.

MATERIALES

e Kit cloro y pH (test cloro y pH — .

Aquamerck).
Cinta pH.
Probeta.
Gotero.

Jeringa plastica graduada.
Placa de pléastico blanca.

FRECUENCIA

Cada vez que se inicie la jornada laboral y
cada que sea requerido.

SUSTANCIAS

e Muestra de agua a
verificacion de calidad.

Reactivo CI*-1
Reactivo CI%-2
Reactivo CI%-3
Reactivo pH-1

realizar .

RESPONSABLE
Operarios encargados.

PROCEDIMIENTO

e Tomar la muestra de agua de cualquiera de los puntos de suministro del liquido en la
planta de procesamiento.
e Determinacion de cloro libre: se realiza la determinacién colorimétrica con probeta, el
cloro libre reacciona en solucion débilmente &cida con dietil-p-fenilendiamina (DPD)
dando una coloracion violeta rojizo.

Enjuagar varias veces la probeta con la muestra.

Reactivo Cl*-1
Reactivo CI*-2

Muestra de
agua

7 gotas
gotero
1 gota
10 ml gotero
tapon y mezclar

Introducir en la probeta con ayuda del frasco

Introducir en la probeta con ayuda del frasco

Afadir con la jeringa. Cerrar la probeta con el

de cloro libre.

Inmediatamente después se pone la placa blanca de plastico detras de la probeta
y se hace coincidir la solucion con la zona de color de la escala de cloro.

Leer el valor de medicion en mg/l de Cl’enla probeta o estimar el valor intermedio
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Nota: el contenido de cloro libre deberia estar entre 0,3-0,6mg/L
En caso de que el contenido de cloro libre sea menor de 0,3 mg/L se debe afiadir agente
clorante.

Figura 1. Kit de cloro

e Determinacion del cloro total:

Reactivo CI*-3 3 gotas Adicionar a la soluciéon de medicién de cloro libre,
directamente desde el gotero, cerrar la probeta
con el tapén y mezclar.

Dejar en reposo un minuto.

Inmediatamente después se pone la placa blanca de plastico detras de la probeta
y se hace coincidir la solucién con la zona de coIor de la escala de cloro.

Leer el valor de medicion en mg/l de CI? en la probeta o estimar el valor
intermedio: cloro total.

e Determinacion del pH:
Enjuagar varias veces la probeta con la muestra

Muestra de | 10 ml Introducir con la jeringa en la probeta

agua

Reactivo pH-1 3 gotas Introducir en la probeta con ayuda del frasco
gotero, cerrar la probeta con el tapon y mezclar

Inmediatamente después se pone la placa blanca de plastico detras de la probeta
y se hace coincidir la solucién con la zona de color de la escala de pH.

Leer el pH en la probeta o estimar un valor intermedio.

Figura 2. Cadigo de color del pH

pH = Potencial de Hidrégeno

5 6 neutro 8 9 10 M 12

acido alcalino

13 14

Nota: en caso de valores de pH inferiores a 7.1 debe afadirse un alcalinizante elevador
de pH (solucién de hidroxido sédico o carbonato sdédico), y en caso de valores de pH
superiores a 7,6 es necesario afiadir un acido o reductores de pH (acido clorhidrico 6
hidrogenosulfato sodico).

e Diligenciar el formato de registro VCA-01

OBSERVACIONES: el cloro residual debe estar comprendido entre 0,3 y 2 mg/L
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10. PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL TANQUE DE
ALMACENAMIENTO Y REGISTRO

PROGRAMA DE LIMPIEZA PCA - 001
Y DESINFECCION FECHA:
PAGINAS:

Café Universidad del Cauca | CODIGO: STAA

REALIZADO POR REVISADOR POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. M.Sc. Juan Fernando
Edward Andrés Orozco C. Vergara Escobar

SEGUIMIENTO DEL TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE AGUA POTABLE

OBJETIVO: establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccion del tanque de
almacenamiento para evitar el riesgo de contaminacion cruzada a los alimentos procesados,
materias primas, productos terminados y demas materiales a usar.

MATERIALES FRECUENCIA
e Baldes. e Cada mesy cada que sea requerido.
e Escobas, escobas cepillo vy
esponjas.

e Canecas de basura.

SUSTANCIAS RESPONSABLE
e Agua potable. e Operarios encargados.
e Solucién detergente.
e Solucién desinfectante

(hipoclorito de sodio).

PROCEDIMIENTO

e Desocupar el tanque e ir removiendo las impurezas del fondo y paredes con la ayuda
un cepillo.

Retirar los residuos (moho, lodo) y el agua restante.

Lavar y restregar el tanque, ayudarse de cepillos y agua limpia.

Proceder a desinfectar el tanque adecuadamente por aspersion.

Aplicar la solucién desinfectante sobre las paredes, tapa y dejar escurrir y actuar por un
tiempo de 10 minutos.

Para la elaboracion de la solucion desinfectante de hipoclorito de sodio a una
concentracién de 500 ppm para la desinfeccion del tanque de almacenamiento de agua
se debe hacer lo siguiente:

Ejemplo: se desea preparar un volumen de 10 litros de solucion desinfectante a 500
ppm a partir de hipoclorito de sodio comercial que tiene una concentracion de 13%
(130.000 ppm).
(VD)*(C1) = (V2)*(C2)
(V1)(130.000ppm) = (10.000ml)*(500ppm)

_ (10.000ml)*(500ppm)
T (130.000ppm)

V1

V1= 38,5 ml
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e Ahora se debe depositar los 38,5 ml de desinfectante con ayuda de una probeta a un
balde graduado y completar con agua hasta el volumen de 10 litros.

¢ Enjuagar muy bien el tanque y dejar drenar la solucién aplicada para que desinfecte
todo el sistema de tuberias de agua potable de la finca.

e Llenar el tanque con agua potable y registrar la fecha, el desinfectante y la
concentracién utilizada durante el procedimiento de limpieza y desinfeccién.

Para el cuidado del tanque y una efectiva labor de mantenimiento se recomienda:

e El tanque de almacenamiento debe tener un adecuado acceso para su inspeccién y
mantenimiento, ademas de estar construido con materiales que no alteren la potabilidad
del agua que alli se contenga.

e La tapa del tanque debe permanecer correctamente colocada para evitar entrada de
particulas de polvo, bacterias, insectos, agua lluvia, para asi evitar que se altere la
calidad del agua y disminuir el riesgo de proliferacion de microorganismos perjudiciales
para la salud.

OBSERVACIONES: El lavado del tanque de la finca La Sultana la Universidad del Cauca lo
pueden llevar a cabo los operarios de la finca, previamente capacitados sobre el tema y
cumpliendo las normas de seguridad requeridas para trabajo en alturas o se puede contratar a
una empresa que preste dicho servicio.

La persona encargada del mantenimiento del tanque de almacenamiento de agua potable,
contratada o no, debe utilizar la indumentaria adecuada de proteccion y equipo de trabajo en
alturas.

Nota: posterior a la operaciéon del lavado del tanque, el operario de la finca La Sultana o el
operario de la empresa prestadora del servicio debe diligenciar el registro STAA-01.

11. PROCEDIMIENTO A LLEVAR A CABO EN CASO DE CORTES DE SERVICIO DE
AGUA

El agua acopiada en el tanque de almacenamiento de la finca La Sultana tiene una
capacidad de 9 m® que segln las actividades de la finca tiene una duracién de 8 dias
aproximadamente. Al ser agua suministrada por el acueducto municipal cuenta con un
proceso de potabilizacion, sin embargo al estar almacenada por un tiempo prolongado,
esta puede perder las propiedades que la hacen apta para consumo humano por lo que
es necesario realizar controles y pruebas diarias que permitan determinar la
concentracion de cloro residual y pH, para asi tomar las accién correctivas pertinentes
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PROGRAMA
CONTROL CALIDAD
DE AGUA

Café Universidad Del
Cauca

FECHA:
PAGINAS:

PCCA -001

CODIGO: VCA - 01

REALIZADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Paulo César Manrique
O

M.Sc. Juan Fernando
Vergara Escobar

Edward Andrés
Orozco C.
FORMATO DE REGISTRO DE LA VERIFICACION DE LA CALIDAD DEL
AGUA
FECHA | HORA | PUNTODE | p CLORO | OBSERVACIONES ACCION RESPONSABL
@) ) MUESTRE | H | RESIDUA (6) CORRECTIVA (7) E (8)
o) (4)

(©)

L
(©)]

SUPERVISOR (9):

NOTA:

e Los valores de cloro residual permitido son entre 0,3 y 2,0 mg/L (resolucién
2115de 2007 del Ministerio de Proteccion Social).
e Elvalor de pH del agua para consumo humano, debe estar comprendido entre 6,5

y 9,0.

INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL DEL REGISTRO DE

VERIFICACION DE LA CALIDAD DEL AGUA

(1) FECHA: escribir en numeros el dia, el mes y el afio en que se realiza el proceso.
Ejemplo: el 19 junio de 2018; se escribiria asi, 19/06/2018

(2) HORA: hora en la que se realiza la medicion. Ejemplo: 08:00 am
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(3) PUNTO DE MUESTREO: lugar en donde se toma la muestra de agua para realizar
los andlisis. Ejemplo: lavamanos, tanque de almacenamiento.

(4) pH: con ayuda del kit de analisis de agua verificar la coloracién si concuerda con la
paleta de colores de pH 6ptimos. Escribir con nimeros el valor del pH obtenido en
la medicién.

(5) CLORO RESIDUAL: con ayuda del kit de analisis de agua verificar la coloracion
con la paleta de colores de cloro residual. Escribir con nimeros el valor obtenido en
la medicion.

(6) OBSERVACIONES: escribir si se observé algun incumplimiento durante el proceso
y que hacer para solucionarlo.

(7) ACCION CORRECTIVA: especificar que se debe realizar frente a lo descrito en la
observacioén, de acuerdo a la no conformidad encontrada

(8) RESPONSABLE: nombre del jefe de planta responsable de la recoleccién de

muestras y analisis de resultados

(9) SUPERVISOR: persona u operario encargado de revisar los formatos al finalizar
cada mes y evaluar el cumplimiento de las respectivas acciones de acuerdo a lo
estipulado en cada uno de ellos.
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PROGRAMA CONTROL

PCCA - 001

CALIDAD DE AGUA FECHA:
PAGINAS:
Café Universidad del | CODIGO: STAA - 01
v Cauca
REALIZADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Paulo César Manrique O. | M.Sc. Juan Fernando

Edward Andrés Orozco C.

Vergara Escobar

REGISTRO DE CONTROL AL MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA DEL TANQUE DE
ALMACENAMIENTO DE AGUA POTABLE

FECHA (1):

HORA (2):

RESPONSABLE (3):

CONDICIONES INICIALES (4):

CONDICIONES FINALES (5):

ACCIONES CORRECTIVAS (6)

SUPERVISOR (7)
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13. INSTRUCTIVO DE DILIGENCIAMIENTO DEL REGISTRO DE CONTROL AL
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA DEL TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE
AGUA POTABLE

(1) FECHA: escribir en numeros el dia, el mes y el afio en que se realiza el proceso.
Ejemplo: el 19 junio de 2018; se escribiria asi, 19/06/2018

(2) HORA: escribir con nameros la hora en la que se realiza la medicion. Ejemplo:
08:00am

(3) RESPONSABLE: nombre completo del jefe de la planta, responsable de
recoleccién de muestras y analisis de resultados.

(4) CONDICIONES INICIALES: diagnéstico inicial breve donde se describan las
condiciones del tanque de almacenamiento de agua potable, y si es necesario
realizar mantenimiento.

(5) CONDICIONES FINALES: descripcion breve de las condiciones en que queda el
tanque de almacenamiento de agua potable después del mantenimiento.

(6) ACCIONES CORRECTIVAS: especificar que se debe realizar frente a lo descrito
en las condiciones finales de acuerdo a la no conformidad encontrada por la
presencia de insectos, pH fuera del rango o un contenido de cloro residual elevado
0 escaso.

(7) SUPERVISOR: persona u operario encargado de revisar los formatos al finalizar
cada mes y evaluar el cumplimiento de las respectivas acciones de acuerdo a lo
estipulado en cada uno de ellos
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