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RESUMEN

Por sus cualidades aromaticas, el café es susceptible de contaminacion durante el
procesamiento, lo que deriva en la pérdida de la calidad e inocuidad y los consecuentes
riesgos para la salud de los consumidores. Para la planta de procesamiento de café del
municipio de Miranda, Cauca, se elaboré una propuesta de mejoramiento de procesos
dirigida a conservar la calidad y a elaborar un producto inocuo y seguro; para ello se
realizaron varias visitas a las instalaciones de la empresa, con el fin de verificar el grado de
cumplimiento de las disposiciones de la Resolucion 2674 de 2013 por medio de una lista
de chequeo y se colecto evidencia fotografica de la planta de procesamiento. El analisis de
estos datos permitid realizar un diagnéstico de la situacion actual de la factoria, que
evidencio falencias en algunos procesos, las cuales se reflejan con mayor énfasis en los
items de aseguramiento y control de la calidad del producto (21,4%) y Saneamiento (0%).
Otros aspectos con bajo rendimiento fueron los referentes al Personal manipulador de
alimentos (39,3%), el Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion del
producto (55%) y Equipos y utensilios utilizados (60%). Se concluyd que los procesos de
manufactura de la empresa tienen oportunidades de mejora, en las que la redistribucién del
area de procesamiento y la elaboracion de planes de saneamiento, se consolidan como las
mas importantes al favorecer ambientes de trabajo seguros y agradables para los
trabajadores.

PALABRAS CLAVE: Café, Disefo de planta, Layout, Diagrama de proceso.



INTRODUCCION

Una de las areas de produccion alimentaria mas emblematicas para la sociedad colombiana
ha sido la del sector cafetero, el cual, a pesar de haber tenido una reduccién del 7% en los
ultimos 10 afios, pasando de 914 mil a 854 mil hectareas (Grupo Bancolombia, 2020), se
sigue manteniendo como uno de los pilares econdmicos de los paises tropicales de américa
latina (Ocampo y Alvarez, 2017).

Como producto agricola, el café es susceptible de contaminacion durante los procesos
industriales requeridos para su transformacion, lo que puede ocasionar una pérdida de su
calidad e inocuidad, causando riesgos para la salud de los consumidores. Esta
contaminacion puede deberse al contacto de los granos de café con residuos del proceso
como cascaras, pulpas y agua, siendo fundamental el control del contenido de la humedad
para evitar su deterioro por mohos e insectos (Puerta, 2006).

En Colombia, la normatividad legal vigente exige la aplicacion de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), normas que comprenden requisitos sanitarios que deben ser
mantenidos durante la produccion, procesamiento, empaque, almacenamiento, transporte
y distribucion de los alimentos y sus materias primas. La implementacion de BPM garantiza
el mantenimiento de adecuadas condiciones higiénicas durante la manipulacién de los
granos de café, con el fin de minimizar los riesgos inherentes a los procesos de secado,
trilla, empaque, almacenamiento, transporte y su distribucion, favoreciendo que estos se
desarrollen en unas condiciones que aseguren una adecuada calidad e inocuidad del
producto final.

Con el fin de prevenir los riesgos de contaminaciéon de los productos alimentarios, la
legislacion colombiana, a través de la Resolucién 2674 de 2013, establece una serie de
normas para garantizar que las empresas u organizaciones cumplan con Buenas Practicas
de Manufactura (BPM); estas incluyen los requisitos sanitarios que deben ser mantenidos
durante la produccion, procesamiento, empaque, almacenamiento, transporte y distribucion
de los alimentos y sus materias primas, soportados por un sistema de aseguramiento y
control de la calidad que permite el seguimiento de las actividades de manufactura, a través
de la evaluacion de las instalaciones, los equipos, los utensilios y el personal responsable
del proceso.

La empresa Aromo se encuentra posicionada en el mercado de cafés tostado entero y
molido a partir de granos especiales; uno de los elementos diferenciadores es la garantia
de la calidad de los granos, la cual exige la aplicacion de unas Buenas Practicas de
Manufactura que permitan mantener y desarrollar todas las actividades del proceso con
buenas condiciones higiénicas y bien ejecutadas. La empresa es conocedora de la
existencia de fallos en el cumplimiento de algunos items; entre ellos se encuentra la
distribucion de la linea de procesamiento de los equipos en el area de produccion y las
condiciones de labor del personal manipulador del café pergamino; ademas, no cuenta con
programas de saneamiento, los que no ha permitido acceder al registro sanitario otorgado
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por el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA) para el
funcionamiento de la planta. En estos aspectos radica la necesidad de realizar una
evaluacion, que evidencie las falencias actuales y genere alternativas para la redistribucion
de linea de procesamiento del area de produccién y la elaboracion de un plan de
saneamiento especifico para la Empresa. La obtencion del registro sanitario ante el INVIMA,
permitira el fortalecimiento de los procesos de garantia de la calidad e inocuidad de los
productos de Aromo, disminuyendo los posibles riesgos que puedan repercutir de forma
negativa en la salud de los trabajadores y consumidores.

En vista de lo anterior, se plante6 como objetivo general de este trabajo, “Proponer
alternativas para el aseguramiento de la calidad e inocuidad en la planta de procesamiento
de café AROMO del municipio de Miranda Cauca”, para lo cual fue necesario: 1. Realizar
un diagnostico de las condiciones de la linea de procesamiento en la planta de produccién
de café segun la resolucion 2674 de 2013; 2. Elaborar una propuesta para mejorar la
distribucion de la linea de produccion de café; y, 3. Crear los programas correspondientes
al plan de saneamiento de la planta de produccién de café AROMO.

13



1. MARCO REFERENCIAL

El café es reconocido como uno de los pilares de la economia colombiana, constituyéndose
no solo como un producto agricola, sino como uno de los productos mas arraigados en los
ambitos cultural, institucional y politico, con lo cual se configura en la base de la estabilidad
social y la integridad econémica del pais (Ocampo y Alvarez, 2017), haciendo relevante la
optimizacién de su proceso de produccion y la garantia de la calidad de este producto. Es
una de las materias primas mas importantes en el mundo, pues se comercializa alrededor
del 80% de su produccion, segun indica la Organizacion Mundial del Café.

Para el afio 2013 se estimaron ingresos de alrededor de USD 18 mil millones en
exportaciones, consumiéndose aproximadamente 600 mil millones de tazas de café en el
mundo (Ocampo y Alvarez, 2017). Entre los principales productores de café a nivel global
se encuentran Brasil (30,16%), Vietnam (19,18%) y Colombia (9,42%), cuya produccion de
café contribuye en gran medida a la estabilidad econdmica y social del pais, al contar con
alrededor de 563.000 familias productoras agrupadas en pequenas fincas de no mas de 2
hectareas (Martinez et al., 2022).

El departamento del Cauca es reconocido como lider en la produccion de cafés de alta
calidad por la Federacién Colombiana de Cafeteros, posicionandose como el cuarto
productor a nivel nacional, gracias a su clima y topografia dados por las cordilleras
Occidental y Oriental que lo atraviesan (Federacion Nacional de Cafeteros - FNC, 2020).
En esta regién se agrupa el mayor numero de familias de pequenos caficultores del pais,
estimado en alrededor de 91.000, de las cuales el 99% hacen parte de comunidades
campesinas, indigenas y afrodescendientes que derivan sus ingresos del café,
constituyendo el 20% de las familias caucanas (FNC, 2020). Al norte de este departamento,
se encuentra el municipio de Miranda, que cuenta con aproximadamente 599 familias de
caficultores distribuidas en un area de 609 hectareas, las cuales producen alrededor de
875.000 kg de café y generan 427 empleos (FNC, 2020). En este municipio, la asociacién
de 103 familias de pequenos caficultores dio origen a la empresa Aromo, dedicada a la
produccion de café arabico de las variedades Castillo y Catimor, siendo esta ultima
resultado de cruzamiento de las variedades Caturra e hibrido de Timor.

Aromo cuenta con una capacidad de produccién de 3.500 kg y compra, recepciona, procesa
y vende granos de café especiales de otros municipios, lo que ha derivado en un creciente
reconocimiento de la marca a nivel local y departamental, incrementando su demanda e
impacto en el mercado.

1.1 ANTECEDENTES

Castillo y Castaneda (2020) realizaron el diseno y distribucion de linea de produccién de
café, en Asorcafe en el municipio de Inza departamento del Cauca, para lo cual efectuaron
un diagndstico de la situacion actual de la empresa y evaluaron la fabrica, maquinaria y sus
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procesos productivos. Finalmente se ejecutaron tres disefios de planta por medio de
software y se implementé el diseio Optimo para Asorcafé, logrando mejorar su
productividad y corroborando de esta manera que el proyecto de disefo y redistribucion de
la linea de produccion, es una herramienta eficaz que contribuye a generar una mayor
utilidad de las fabricas.

Por otro lado, Olivo (2015) aborda la distribucién de una planta para el proceso de envasado
de café liofilizado, a través del analisis y redisefno de la distribucion espacial del area de
produccion. Su trabajo describe cada uno de los pasos desarrollado para solucionar el
problema e incluye la configuracién de distribucién éptima que integre al operador, los
materiales y las maquinas de la manera mas racional, para que funcionen como un solo
equipo mediante la construccién de un nuevo cuarto de envasado. Se logré optimizar este
proceso, a la vez que se garantizé la seguridad de los trabajadores, con altos estandares
de calidad.

Tacilla y Yupanqui (2017) realizaron el disefio de una planta procesadora de café organico
en la provincia de Jaén, Peru, con el objetivo de incrementar su productividad, para lo cual
utilizaron diferentes herramientas y métodos como el diagrama de recorrido, diagramas
analiticos, de Ishikawa, de proceso, flujopgramas y método de los hexagonos, entre otros,
los cuales ayudaron a analizar la situacién de la empresa a desarrollar la propuesta de
mejora obteniendo resultados que permitieron optimizar sus lineas de produccion,
incrementar su productividad y analizar los beneficios y riesgos para sus trabajadores.

En otras propuestas, Osorio y Herrera (2019) llevaron a cabo la implementacion de las
buenas practicas de manufactura (BPM) en un proceso de torrefaccion de café, a través de
la ejecucion de programas enfocados en el plan de saneamiento; el acatamiento de los
requisitos establecidos en las leyes vigentes, permitié el fortalecimiento y avance de la
capacidad productiva, el aumento de su publicidad y comercializacion del café producido
por la empresa ubicada en Tarqui, Huila.

Estos casos exitosos muestran cémo los diferentes tipos de distribuciones de plantas e
implementacién de buenas practicas de manufactura, son utilizados para el mejoramiento
de los procesos de producciéon del café, a través de la organizacion de los espacios
necesarios para su almacenamiento, el movimiento de los materiales utilizados, la ubicacion
de los equipos y lineas de produccion y la administracion del personal, lo que permite el
perfeccionamiento de la secuencia necesaria para la elaboracién adecuada del producto,
asegurando el cumplimiento de los tiempos de entrega y su calidad, a la vez que se
garantiza la seguridad y salud de los trabajadores y consumidores.

1.2 MARCO TEORICO

1.21 AROMO. Es una organizacion agroindustrial perteneciente a la asociacion de
cafeteros del municipio de Miranda, Cauca, conformada por 103 familias. Actualmente
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cuenta con cuatro trabajadores, uno para el area administrativa y tres operarios para el
proceso de tostado y molienda (Aromo, 2022).

AROMO esta ubicada en el municipio de Miranda, al norte del departamento del Cauca,
Colombia. Este municipio limita al sur con Corinto y Padilla, al norte con Florida, al oriente
con Rioblanco y al occidente con Puerto Tejada, distando 122 km de la capital Popayan
(Figura 1). Dentro del municipio de Miranda, la empresa se situa en el Barrio El Triunfo.

Figura 1. Localizacién Aromo
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Fuente: Wikipedia, 2022.

La empresa tuvo sus inicios en el afio 2012, cuando 62 familias de pequefos productores
de café se propusieron fortalecer el sector caficultor en esta zona tras la fluctuacién de los
precios en el mercado de este producto. El 14 de febrero del 2013 la empresa es registrada
legalmente ante la Camara de Comercio del Cauca, lo cual le permitié acceder a otros
mercados. En los afos 2015 y 2016, AROMO realizé varios proyectos que aumentan su
rentabilidad, favoreciendo el estilo de vida de las familias asociadas, hasta que en el afio
2017 la empresa adquiere mayor estabilidad gracias al aumento de la comercializaciéon en
su producto, al incluir cafés especiales y regionales de sus productores y asociados (Aromo,
2022).

En 2019, AROMO comienza a trabajar con microlotes de café aumentando la calidad de su
producto, consiguiendo a finales del 2020 producir café tostado y gourmet a partir de
diferentes variedades cultivadas en el municipio y sus alrededores, las cuales se distribuyen
en una presentacion de 250 gramos (Aromo, 2022).

1.2.2 NTC 3314. De acuerdo con la Norma Técnica Colombiana 3314 (NTC 3314), se
definen los siguientes términos comunmente utilizados en relacion con el café y sus
productos (Icontec, 1992):
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Actividad acuosa: Segun la resolucion 2674 de 2013 la actividad acuosa se define como la
cantidad de agua disponible en un alimento necesaria para el crecimiento y proliferacion de
microorganismos.

Buenas practicas de manufactura BPM: son aquellas condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion y control de alimentos,
bebidas y productos afines, con el objetivo de garantizar la calidad de los productos, segun
las normas aceptadas internacionalmente. Es un conjunto de principios y procedimiento de
caracter técnico, cuya aplicacion debe garantizar la produccién controlada de cada lote de
los alimentos procesados, de conformidad con las normas de calidad y requisitos exigidos
para su comercializacion (Ministerio de Salud y Proteccion social, 2012).

Café: término general para los frutos y las semillas de las plantas del género Coffea, de
ordinario las especies cultivadas, asi como los productos procedentes de estos frutos y
semillas en diversas etapas de procesamiento y uso, con destino al consumo. El café
Arabica pertenece a la especie botanica Coffea arabica; es un arbusto que requiere seis
meses de lluvia, para que tenga un desarrollo 6ptimo cuando la lluvia tiende a disminuir;
aunque decae en produccion, se adapta a cualquier clima; se cultiva hasta 2000 msnm,
siendo el unico tipo que se produce en Colombia. El café Robusta pertenece a la especie
botanica Coffea canephora Pierre ex Froehner, es un arbusto que necesita de clima tropical
y muchas lluvias o en su defecto abundante riego.

Café molido: café obtenido por la operacion mecanica de molienda del café tostado, libre
de pergamino.

Café pergamino o en pergamino: café envuelto en el endocarpio (pergamino).

Café tostado: café obtenido por torrefaccion del café verde.

Café verde: café crudo; granos de café.

Cascara: conjunto de envolturas externas (pericarpio) del fruto seco del café.

Cereza de café: fruto completo y fresco, del arbol del café.

Clasificacion: operaciones tecnolégicas destinadas a eliminar materias extranas,
fragmentos de café y granos defectuosos del café verde.

Descascarado: eliminacion mecanica de la cascara de las cerezas de café secas.
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Despulpado: tratamiento mecanico utilizado en el procesamiento hiumedo para eliminar el
exocarpio y, tanto como sea posible, parte del mesocarpio.

Grano de café: término comercial que designa la semilla seca de la planta del café.

Lavado: operacién tecnoldgica destinada a eliminar, por medio del agua, todos los residuos
del mesocarpio mucilaginoso adheridos a la superficie del pergamino.

Molienda: operacién mecanica destinada a producir la fragmentacion de los granos del café
tostado, lo cual da como resultado el café molido.

Mucilago: mesocarpio de la cereza del café.

Pergamino: endocarpio del fruto del café.

Proceso de fermentacién: operacion tecnologica destinada a digerir el mesocarpio
mucilaginoso que se adhiere al pergamino del café despulpado, para permitir su eliminacion
por medio del lavado.

Proceso en humedo: es la eliminacién mecanica del exocarpio en presencia de agua y de
todo el mesocarpio por fermentacion u otros métodos, y el lavado seguido por secado para
producir café pergamino; este pergamino se elimina después para producir café verde.

Proceso en seco: tratamiento que consiste en secar cerezas de café para obtener café en
cascara, seguido por la eliminacién mecanica del pericarpio seco para producir café verde.

Pulpa: parte de la cereza de café que se elimina durante el despulpado de café y que se
compone del exocarpio y la mayor parte del mesocarpio.

Secado: operacién tecnoldgica destinada a reducir el contenido de humedad de las cerezas
de café, para permitir el descascarado y el buen mantenimiento del producto.

Seleccion: operacion tecnoldgica destinada a clasificar las cerezas de café segun su
tamano, densidad y grado de madurez.

Torrefaccion: proceso térmico que produce cambios quimicos y fisicos en la estructura y
composicion del café verde, oscureciendo y desarrollando su aroma caracteristico.
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Trilla: eliminacion del endocarpio seco del café pergamino para producir café verde.

1.2.3 Determinacion de la humedad del café. Es un factor que condiciona la calidad y
comercializacion, dado que, si no se elimina el mayor porcentaje de humedad del grano,
este corre el riesgo de contaminacion por hongos. La Norma técnica colombiana 2558 (NTC
2558) establece el proceso por el cual se fija el contenido de humedad del café a través del
meétodo de determinacion de pérdida en masa a 103°C, por disminucion principalmente de
agua, dioxido de carbono, acidos y otros materiales volatiles que son vaporizados en el
interior de una capsula de metal o de vidrio, con un area de minimo 18 cm? (Figura 2).

Figura 2. Determinacion de humedad por pérdida en masa a 103 °C
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La pérdida en masa se expresa como un porcentaje en masa de la muestra, el cual se
calcula de acuerdo con la siguiente férmula:

1-m2
Porcentaje de humedad (%H) =% * 100 (Ec. 2)

Dénde: % H: contenido de humedad expresado en porcentaje, MO: masa de la capsula
vacia y su tapa, M1: masa de la capsula con la muestra humeda y la tapa en gramos, M2:
masa de capsula y la muestra seca y la tapa en gramos (NTC 2558).

1.2.4 Diagrama de procesos. Es una representacion grafica de los pasos o la secuencia
requerida para realizar un conjunto de actividades que hacen parte de un proceso o
procedimiento, siendo aplicado comunmente a cada componente de un ensamble y no a su
totalidad. Constituye una herramienta util para la identificacion de costos ocultos no
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productivos como distancias recorridas, retrasos de movimiento y almacenamientos
temporales a los que se expone un articulo durante su recorrido por la planta.

El diagrama de flujo de proceso se construye con base en simbolos que fueron
estandarizados por la Sociedad Estadounidense de Ingenieros Mecanicos (American
Society of Mechanical Engineers — ASME) en 1974, los cuales se presentan en la figura 3.

Figura 3. Conjunto de simbolos de diagrama de proceso

7
7

A—— amisir Se tomé una decision, Se agregd informacion
Se generd un registro. o,

aun registro,

Se llevd a cabo una inspeccion Una operacién y un transporte se

en conjunto con una operacion. llevaron a cabo de manera simultinea.

N

Fuente: ASME, 1974.

Algunos procesos como las operaciones administrativas u operaciones combinadas pueden
requerir la utilizacién de otros simbolos no estandarizados por la ASME.

1.2.5 Diagrama de flujo de recorrido. Constituye una representacién grafica de la
distribucion de los pisos y edificios que permite documentar la ubicacion de las actividades
relacionadas en el diagrama de flujo de proceso, permitiendo determinar una mejor
distribucion en la planta, lo que contribuye a ahorrar distancias y tiempo. Las actividades
son identificadas mediante simbolos y niumeros que se corresponden a las que aparecen
en el diagrama de proceso, con pequefias flechas para indicar la direccion del flujo, las
cuales son colocadas periddicamente a lo largo de lineas de flujo que pueden ser
identificadas por medio de diferentes colores (Niebel y Freivalds, 2009).

1.2.6 Layout. La denominacion Layout hace referencia a la distribucion en planta o proceso
por el cual se ordenan los elementos que conforman el sistema productivo en el espacio
fisico, para poder alcanzar los objetivos de produccion de la forma mas adecuada y eficiente
posible. Este proceso permite la identificacion de oportunidades de mejora en la distribucion
espacial de las diferentes areas que conforman la organizacion, lo que contribuye a mejorar
su productividad (Gosende, 2016).

1.2.7 Planes de saneamiento. Es un requisito fundamental, ya que establece objetivos
claros y puntuales para disminuir los riesgos de contaminacion de los alimentos.

Cualquier empresa o establecimiento que ejerce actividades de fabricacion, procesamiento,
preparacion, envase, almacenamiento, transporte, distribucién y comercializacion de
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alimentos (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013), debe poseer notificacion, permiso
o registro sanitario expedido por la autoridad sanitaria, que en Colombia es el Instituto de
Vigilancia de Medicamentos y Alimentos -INVIMA.

Las ETAs (Enfermedades Transmitidas por Alimentos y aguas contaminadas), son
producidas por contaminacion a través de productos que no previenen ni aseguran la
inocuidad en sus procesos. El plan de saneamiento permite disminuir los riesgos de
contaminacion; cuenta con los programas de Limpieza y Desinfeccion, de Abastecimiento
de agua, Residuos sélidos y Control de plagas, que contienen los procedimientos operativos
estandarizados POE, los cuales dan a conocer las operaciones, cronogramas, registros y
responsables de cada uno de ellos.

1.3 MARCO LEGAL

La legislacion alimentaria colombiana establece los requisitos sanitarios que se requieren
en las empresas, determinados por la implementacion de sistemas que certifiquen las
buenas practicas de manufactura en el procesamiento de los productos alimentarios, con
lo cual se garantiza su calidad. A continuacién, se listan aquellas que intervienen en el
sector cafetero:

Cuadro 1. Marco legal

Legislacion Descripcién de la norma
Resolucion 2674 de 2013 del | Establece los requisitos sanitarios que deben cumplir las
Ministerio de Salud personas que realizan actividades de fabricacion,

procesamiento, preparaciéon, envase, almacenamiento,
transporte, distribucién y comercializacién de alimentos y
materias primas de alimentos y los requisitos para la
notificacién, permiso o registro sanitario necesario, segun el
riesgo en salud publica, con el fin de proteger la vida y la salud
de las personas.

Decreto 5109 (29 de diciembre | Establece el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado

de 2005). o etiquetado que deben cumplir los alimentos envasados y
materias primas de alimentos para consumo humano. Bogota,
D.C

Ley 9 de 1979 Cdbdigo sanitario | Establece las normas generales que sirven de base para

nacional. preservar, restaurar y mejorar las condiciones sanitarias en lo

que se relaciona a la salud humana y que deben cumplir los
establecimientos productores de alimentos.

NTC 3566 Establece la determinacién y preparacion de la taza.

NTC 2558 Estable y especifica un método para la determinacion de la
pérdida de masa a 103°C del café tostado y molido.

NTC 2758 Esta norma brinda las definiciones utilizadas en el analisis
sensorial del café.

NTC 3314 Establece los términos y definiciones utilizados en relacién con
el café y sus productos.

NTC 5181 Establece las buenas practicas de manufactura para la

industria del café.
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Cuadro 1. (Continuacion)

Legislacion Descripcién de la norma

NTC 2442 Esta norma habla de la determinacion del grado de tostion que
debe tener qué debe el café.

NTC 2441 Establece los métodos para la determinacién del tamano de la
particula.

NTC 3534 Esta norma establece los requisitos y los métodos de ensayo
que debe cumplir el café tostado en grano o molido.

Decreto 60 de 2002 Norma sobre aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y

Puntos de Control Criticos (HACCP) en plantas de alimentos.
Este decreto instituye la aplicacion del sistema de HACCP
como método de aseguramiento de la inocuidad de los
alimentos y se establece el procedimiento de certificacion al
respecto.

Resolucion 2115 de 2007

Sefala las caracteristicas, instrumentos basicos y frecuencias
del sistema de control y vigilancia para la calidad del agua para
consumo humano, las caracteristicas fisicas, quimicas y
microbiolégicas del agua para consumo humano, también
indica los instrumentos basicos y los procesos para garantizar
la calidad de agua.

Decreto 1575 de 2007

Establece el sistema para la proteccién y control de la calidad
del agua, con el fin de monitorear, prevenir y controlar los
riesgos para la salud humana causados por su consumo,
exceptuando el agua envasada. El decreto aborda las
caracteristicas y criterios de la calidad de agua, responsables
del monitoreo para garantizar la calidad de agua, instrumentos
basicos, procesos basicos de control y vigilancia
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2. METODOLOGIA

2.1 DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES DE LA LINEA DE PROCESAMIENTO EN
LA PLANTA DE PRODUCCION DE CAFE SEGUN LA RESOLUCION 2674 DE 2013

A través de una serie de visitas se realiz6 el reconocimiento de las instalaciones de la
empresa Aromo, obteniendo datos y evidencias fotograficas de la planta fisica, los equipos
y utensilios, el personal manipulador y el cumplimiento de los procesos de saneamiento,
almacenamiento, transformacion, asi como de aseguramiento y control de la calidad e
inocuidad.

Simultaneamente, se establecié una valoracién cuantitativa de las instalaciones de la
empresa Aromo, que posibilitd realizar un diagnéstico situacional actual. Para la evaluacién
se utilizé una lista de chequeo con base en lo dispuesto en la resolucién 2674 de 2013 del
Ministerio de Salud y de la Proteccion Social (ver anexo A), que permitié valorar el grado
de cumplimiento de los procesos de manufactura del café, asi como la planta fisica. Los
criterios de calificaciéon y el puntaje asignado para la evaluacion segun la normatividad
fueron los siguientes:

Cumple completamente: 2 Cumple parcialmente: 1
No cumple: 0 No aplica: NA
No observado: NO

2.2 PROPUESTA PARA MEJORAR LA DISTRIBUCION DE LA LIiNEA DE
PRODUCCION DE CAFE

De acuerdo con la informacion obtenida con la lista de chequeo y siguiendo las pautas
establecidas por la normativa vigente, se elabor6 una propuesta para la distribucion de la
linea de produccion de café a partir de las problematicas expuestas y se establecieron
acciones de mejora sobre las actividades diarias de los trabajadores relativas al tiempo,
frecuencias, distancias, recorrido y repeticiones de las acciones realizadas por los
operarios, desde el inicio hasta el final de sus tareas. Con este objetivo, se realizaron
diagramas de hilos, proceso, recorrido y layout, donde se especificaron todas las areas de
trabajo de la empresa con cada una de sus estaciones y se realizé un disefio con las lineas
de flujo que indican los movimientos del personal o material de un punto a otro.

2.3 PROGRAMAS CORRESPONDIENTES AL PLAN DE SANEAMIENTO DE LA
PLANTA DE PRODUCCION DE CAFE AROMO

De acuerdo con el capitulo VI de la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y
Proteccion Social, se realizé un plan de saneamiento para la empresa Aromo, con los
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objetivos y los procedimientos que se deben ejecutar, dirigidos a reducir riesgos y
contaminacion en el procesamiento del café. En su elaboraciéon se tuvieron en cuenta las
observaciones y datos obtenidos en las visitas realizadas a las instalaciones de la empresa
y los resultados de la evaluacion de la lista de chequeo, informacién de base para realizar
los cuatro programas requeridos:

2.3.1 Programa de limpieza y desinfeccion. Para la construccion del programa de
limpieza y desinfeccion se tuvo en cuenta el reconocimiento de las areas y equipos, debido
a que no se contaba con documentacion previa; de esta manera, se configuré un documento
teniendo en cuenta el alcance, objetivos, tipos de suciedad de cada area de transformacion,
utensilios, equipos, los agentes de limpieza y desinfeccion encontrados en la busqueda web
con sus respectivas fichas técnicas, concentraciones a utilizar, tiempo de contacto, formas
de uso y formatos de verificacion de cada proceso.

2.3.2 Programa de agua potable. La empresa AROMO no contaba con el programa de
verificacion de la calidad del agua, por lo cual este se cred sobre las consideraciones de la
Resolucion 2115 de 2007 y el Decreto 1575 de 2007 del Ministerio de Vivienda y Desarrollo
Territorial y Ministerio de Proteccién Social; esta normativa presenta las caracteristicas e
instrumentos y frecuencia del sistema para la calidad del agua de consumo humano.

La importancia de este programa, radica en que es necesario contar con agua potable para
la transformacion del café de la empresa Aromo y realizar una correcta limpieza de
superficie de trabajo, utensilios y personal manipulador del café. EI documento incluye
tablas de las caracteristicas fisicas, quimicas y microbiologicas que debe tener el agua para
consumo humano y proceso de transformacion de café pergamino, las fichas del agente
desinfectante a utilizar para el tanque de almacenamiento de la empresa, el proceso de
abastecimiento de agua potable y el formato de verificacién de cloro residual y pH del agua.

2.3.3 Programa de manejo de residuos soélidos. Para la creacion de este programa, fue
necesaria la informacion obtenida en el desarrollo y aplicacion del formato de diagndstico
de la Resolucion 2674 de 2013 Capitulo VI, cuyos resultados evidencian un alto
incumplimiento en la gran mayoria de literales; se realizaron analisis observacionales de
las diferentes areas que conforman la organizacion, con el fin de detectar posibles fallas en
la manipulacion y disposicién de los diferentes tipos de residuos solidos que se generan en
las instalaciones de la organizacion AROMO.

Para ofrecer soluciones a algunos de estos problemas, se realizé un programa que incluye
los formatos que indican los procesos, la forma de ejecucion de sus actividades y la
metodologia 3R, cuyo objetivo es minimizar el impacto ambiental a partir de la aplicacion
de ideas y actividades dirigidas a Reducir, Reciclar y Reutilizar los residuos solidos; el
programa contiene procedimientos estandarizados para la ejecuciéon de las actividades,
instrucciones para el desarrollo y diligenciamiento de los formatos de registro para el control
y disposicion de los residuos sdélidos, con los cuales se espera mejorar los estandares de
calidad en la transformacién del café.
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2.3.4 Programa de control de plagas. En el proceso de creacion y construccion del
programa de control de plagas, se tuvieron en cuenta las falencias evidenciadas en el
formato de diagnostico de la Resolucion 2674 del 2013, que arrojaron un cumplimiento nulo;
las observaciones realizadas en las visitas determinaron otras afectaciones directas por
plagas en las diferentes areas de proceso y demas areas que conforman la organizacion.
Fue necesario investigar y calificar a partir de lo observado, cuales son las posibles plagas
que pueden afectar el grano de café y producto final, encontrando que las aves, roedores e
insectos, son los mayores causantes de pérdidas econdmicas y alteraciones al producto,
de manera que se tomaron acciones correctivas para su control y manejo con productos
que no fuesen nocivos y que no generen impactos negativos al medio en el que se
encuentra; las fichas técnicas de los productos empleados, informan que estos se
encuentran de acuerdo con la norma.
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

A continuacion se presentan los resultados del desarrollo de la metodologia propuesta para
la linea de procesamiento en la planta de produccion de café segun la resolucién 2674 de
2013 empresa Aromo, del municipio de Miranda, Cauca.

3.1 DIAGNOSTICO DE BPM

Los resultados de la aplicacién de la lista de chequeo en la empresa Aromo, se encuentran
en los anexos del presente documento. El resumen de las calificaciones realizadas se
presenta a continuacién, de acuerdo con las siguientes convenciones:

no cumple

cumple parcialmente

cumple totalmente
.O.  No observado

ZN=aO

Cuadro 2. Resultados del diagnostico en BPM segun resolucién 2674/2013

Calificacion Numero de Porcentaje
calificaciones
0 29 15,26%
1 61 32,10%
2 96 50,52%
N. O 4 2,10%
Total 190 100%.

Figura 4. Resultados del diagndstico en BPM segun resolucion 2674/2013
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Considerando que la maxima calificacion otorgada a un item es 2 y que corresponde a un
cumplimiento total, el 50,52% de los items analizados estan conformes con la norma; estos
aspectos se consideran fortalezas de la Empresa y se debe trabajar en la mejora del
restante 49,48% que alcanzaron la maxima calificacion. El 32,1% de los items tiene una
calificacion de 1, lo que indica que el trabajo con ellos se dirige a determinar acciones de
mejora, pues son aspectos que pueden corregirse.

El siguiente cuadro contiene los porcentajes que se obtuvieron en la evaluacion y
diagnoéstico de BPM, se expresa el cumplimiento de cada uno de los capitulos que
conforman dicho formato y resolucion 2674 de 2013.

Cuadro 3. Cumplimiento de items verificados

items Porcentaje de satisfaccion

Edificacién e instalaciones 61,40%
Equipos y utensilios 60,00%
Personal manipulador de alimentos 39,39%
Requerimientos de fabricacion 61,53%
Aseguramiento y control de calidad 21,42%
Saneamiento 0%
Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion 55,00%

Promedio 42,67%

Figura 5. Cumplimiento de items verificados
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De acuerdo con los resultados obtenidos en el diagnéstico de BPM, la calificacion obtenida
en cada literal determiné el cumplimiento insuficiente, regular, bueno o excelente, segun la
siguiente escala: insuficiente sera el porcentaje menor al 60%, regular entre 60% y 75%;
bueno entre 75% y 90% y excelente por encima de éste ultimo porcentaje.
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Entonces, la empresa procesadora de café AROMO tiene un cumplimiento insuficiente, al
alcanzar un 42,6% en promedio, indicando asi que la normativa 2674 del 2013 que
garantiza y vela por la calidad e inocuidad de los alimentos no esta siendo cumplida en su
totalidad ni de la forma adecuada; se destaca el capitulo de saneamiento, cuya evaluacion
tiene un cumplimiento parcial y no logra tener ninguno de sus literales en una calificacion
de 2. Estos resultados se encuentran explicitos en el Anexo A.

El 2,10% del total de los items evaluados no fueron observados.

El balance de esta observacion inicial informa que la fabrica no tiene un buen cumplimiento
de la norma; los cumplimientos bajos que corresponden al capitulo Personal manipulador
de alimentos (39,3%) y Aseguramiento de la calidad (21,4%) requieren de la aplicacion
inmediata de un plan de mejora, mientras que el capitulo de Saneamiento (0%) requiere de
acciones de fondo.

Uno de los mejores porcentajes en cuanto a cumplimiento fue el relacionado a las
edificaciones e instalaciones (61,4%), que es una fortaleza de la empresa, ya que es una
fabrica relativamente moderna en donde se ha intentado acondicionar el lugar con areas e
instalaciones adecuadas para el proceso; sin embargo, este item es susceptible de mejora
en aspectos como los ambientes exteriores, el control frente a insectos o plagas, las
terminaciones de la pared-piso en media luna, al igual que la seguridad en los vidrios que
poseen las ventanas de la organizacion. La aplicacion de un plan de mejora basado en la
norma (Art 6, Literal 2.2, Res 2674/2013) contribuye a dar soluciones para estos aspectos,
que pueden generar problematicas y afectaciones directas sobre el producto final.

El area de proceso no cuenta con divisiones adecuadas y los equipos se encuentran
distribuidos sin un orden o secuencia légica, generando contaminacién cruzada entre
dispositivos como el silo de secado y la trilladora, que generan material particulado que se
concentra sobre las superficies, causando la afectacién directa del producto. Frente a esto,
realizar una separacion fisica con una pelicula de poliestireno de baja densidad o paredes
de panel yeso, permitira aislar el silo y la trilladora de otros equipos como la tostadora y la
maquina de moler el grano, lo cual, junto a la aplicacién de una secuencia u orden légico,
asociado a un sistema de extraccion que permita generar la fluctuacion de corrientes de
aire, contribuird a garantizar la calidad e inocuidad del producto, asi como la seguridad del
trabajador.

Los equipos y utensilios utilizados se refieren a maquinas como la tostadora, el silo, la
trilladora, la maquina de molienda y equipos medidores de variables de humedad y
temperatura, los cuales cuentan con un alto grado de tecnificacion. Este item arrojé un
porcentaje de cumplimiento del 60%, el cual es regular.

El item Personal manipulador hace referencia a las condiciones de trabajo del personal;
obtuvo un 39,3% de cumplimiento, indicando que puede ser mejorado. Si bien todos los
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items evaluados son importantes, el cumplimiento de este item en particular es
fundamental, dado que garantiza que los trabajadores cuenten con todos los requerimientos
exigidos por la normativa en cuanto a condiciones de salud, capacitaciones y una buena
aplicacion de las buenas practicas de higiene. Es necesario tomar acciones correctivas a
corto y mediano plazo, con el fin de dar soluciones efectivas, lo que contribuirad a garantizar
la calidad e inocuidad del producto manufacturado, asi como la seguridad de los
trabajadores.

Las acciones correctivas deben centrarse en realizar los chequeos necesarios que evaluen
el cumplimiento de los estandares de salud exigidos por la norma, la idoneidad del personal
que opera en las areas de procesamiento y sobre la buena ejecucion y aplicacién de
practicas higiénicas, su documentacion, socializacién y evaluacion continua, que daran
evidencias de la existencia de un plan de capacitacion.

El bajo porcentaje de cumplimiento de este item evidencia la necesidad de corregir las
situaciones observadas, dado que al brindar una solucion es posible impactar positivamente
en la mejoria de varios aspectos de la organizacion y su producto.

El item Requerimientos de fabricacion obtuvo una calificacion del 61,5%, siendo la
calificacion mas alta observada. Sin embargo, ciertos puntos pueden ser mejorados, como
el control de la contaminacién por metales u otras materias extrafias sobre el producto y el
sistema de control de puntos criticos, siendo necesario un registro que evidencie el lote
especifico del producto elaborado, garantizando el buen seguimiento y la trazabilidad del
proceso, lo que contribuye a prevenir percances y cumple con las exigencias del ente de
control.

El item Aseguramiento y Control de la Calidad e Inocuidad (21,4%), tiene falencias
importantes de controlar. Tomando en cuenta la magnitud y grandeza de AROMO como
organizacion, su reputacion y las ventas que ha generado a partir del proceso de fabricacién
y venta de cafés especiales, la empresa deberia mantener y asegurar estandares de calidad
mas altos.

La ausencia de un plan HACCP que indique cuales son los PC y PCC que garantizan la
calidad e inocuidad en los procesos y el producto, ademas de que no se cuenta con un
laboratorio con las condiciones, areas y personal para realizar pruebas necesarias de forma
eficiente, generan los valores tan bajos en este capitulo.

El item de Saneamiento presenta un porcentaje de cumplimiento muy bajo respecto a las
exigencias establecidas por la resolucion 2674 del 2013, pues ninguno de los literales llega
a un cumplimiento total o calificacion de (2). El resultado de este item refleja que la empresa
AROMO no cuenta con sistemas y programas adecuadamente documentados de
desinfeccion, control de plagas y manejo de residuos sdlidos, entre otros que cumple
parcialmente, lo que se ve reflejado en su porcentaje de 0%.
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En la empresa se realizan actividades de saneamiento y de control de plagas; sin embargo,
no hacen parte de un sistema y no se encuentran documentadas, por lo cual es importante
observarlas y crear un documento en el que se especifiquen los planes y programas
tendientes a mantener y mejorar la calidad en el proceso productivo.

Los procesos de almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién obtuvieron un
55% de ajuste a la normatividad, a pesar de la existencia de varios aspectos que se pueden
mejorar. Si bien en el analisis realizado no se tuvieron en cuenta los literales relacionados
al transporte de la materia prima y el producto terminado, dado que este proceso no es
realizado por la empresa, es importante que existan documentos que permitan dar solucion
a problemas que se puedan derivar, como la devolucion de productos por fallos en la calidad
e inocuidad.

Un factor importante que afecta los niveles de cumplimiento de este item, se refiere a que
los productos no cumplen con lo establecido en la Resolucion 5109 (Ministerio de la
Proteccion Social, 2005) en cuanto se refiere al rotulado, que no indica fechas de caducidad
y no contiene codigo de barras o numero de lote. Se recomienda que la empresa instaure
un sistema en donde se indique el procedimiento y los procesos a desarrollar en caso de
devoluciones, ademas de generar y llevar un registro detallado del producto elaborado, con
el fin de garantizar un buen seguimiento y trazabilidad.

Como se puede observar, las posibilidades de mejora en la empresa AROMO son de corto,
mediano y largo plazo. Es recomendable instaurar acciones correctivas de forma
escalonada y sistematica en los procesos mencionados, con lo cual se podra mejorar la
calidad en los procesos productivos de forma gradual; los indicadores seran los porcentajes
y niveles de cumplimiento 6ptimos que demuestren y garanticen al consumidor que los
productos elaborados y procesados cuentan con altos niveles de calidad, generando
crecimiento para la organizacion.

3.2 PLAN DE ACCION

Se configurd un plan de accion a corto, mediano y largo plazo, que corresponde a uno, dos
y seis meses, respectivamente.

Cuadro 4. Plan de accion
Plazo | Actividad

1. Edificacion e instalaciones
Corto 1. Realizar una separacion fisica de las areas donde se realizan operaciones de
produccion, aislar el silo y la trilladora de los demas equipos para evitar contaminacion
por material particulado.
2. Cubrir las aberturas que se encuentran entre las puertas y los pisos del exterior,
con el fin de evitar que plagas e insectos puedan entrar a las instalaciones.
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Cuadro 4. (Continuacion)

Plazo | Actividad
1. Edificacién e instalaciones

Corto 3. Ubicar mallas anti insectos (angeo) sobre las ventanas y entradas de aire que se

encuentran en las instalaciones.

4. Cubrir y proteger los vidrios en caso de ruptura.

Mediano | 1. Crear plan de limpieza de exteriores, con el fin de garantizar ambientes libres de
contaminacion a los alrededores de la empresa.

2. Disponer de mas sefializacion en areas que lo requieran, con el fin de fomentar las
buenas practicas higiénicas y de indicar algunos paso a paso de procesos o
actividades.

3. Realizar acabados entre la pared y el piso, de modo que no sean terminaciones de
90° si no acabados en media luna.

Largo 1. Acondicionamiento del area de descanso y consumo de alimentos para el
personal.

2. Ampliacién y acondicionamiento del area de producto terminado.
3. Adaquirir y disponer de suficientes tanques de almacenamiento de agua, que
permitan el abastecimiento para una jornada completa de produccién

4. Acondicionar el area de ubicacion de los tanques de almacenamiento de agua.

2. Equipos y utensilios

Corto 1. Organizar y brindar una secuencia y orden logico de las actividades del proceso;
se debe ajustar la distribucién de los equipos, a fin de cumplir literal 1 del articulo
10 y 2.2 del articulo 6 de la Resolucién 2674 del 2013.

Mediano | 1. Realizar curvaturas y acabados en media luna en las superficies en donde el
alimento esta en contacto, principalmente en los mesones de empaque.

Largo 1. Cambiar el material del que estan construidos los mesones y pisos del area de
procesamiento; se desea mantener superficies lisas y sin uniones que puedan ser
focos de contaminacion. Las baldosas antideslizantes que existen actualmente,
aunque tienen muy buen aspecto, presentan uniones que acumulan agentes
contaminantes no deseados en el proceso.

3. Personal manipulador de alimentos

Corto 1. Configurar un sistema de capacitacion en BPM para el personal manipulador de
alimentos y conservar evidencia de su ejecucion.

2. Solicitar certificado médico de aptitud para manipulaciéon de alimentos al personal
manipulador y visitantes que ingresaran a las zonas de contacto con la materia
prima.

3. Establecer el sistema de memos para el personal que no cumpla con las medidas
preventivas para evitar la contaminacién de los alimentos.

Mediano | 1. Instaurar sefialética que muestre y exija el cumplimiento y aplicacion de buenas
practicas higiénicas

4. Requerimientos higiénicos de fabricacion

Corto 1. Realizar una ficha técnica y rotulado para cada materia prima e insumo que ingresa
a las instalaciones y hace parte del proceso.

2. Se debe de crear un sistema o programa en donde se muestran todas las variables
de control de las actividades que conforman el proceso.

3. Adecuar las zonas de desinfeccién y limpieza en espacios mas cercanos y con los
accesorios que garanticen una mayor limpieza y desinfeccion.

Mediano | 1. Asegurar que en el proceso no caigan objetos extrafos, se deben instalar mallas y

barreras que eviten el ingreso accidental de material extrafo.

2. Crear un registro que indique cual y cuanto producto se ha elaborado y las rutas o
compradores.

3. Incorporar en su embalaje el lote y fecha de caducidad, con el fin de manejar y
controlar su trazabilidad.
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Cuadro 4. (Continuacion)

Plazo

| Actividad

5. Aseguramiento y Control de la calidad

Corto

1.

2.

Implementar el sistema de aseguramiento de la inocuidad, mediante la creacién de
un sistema de analisis de peligros y puntos de control critico.

Se debe disponer de personal capacitado que regule y controle las actividades de
capacitacién y buena aplicacién de BPM dentro de las areas de procesamiento

Mediano

. Se deben crear los manuales de operacion y manejo de equipos, en donde se

especifiquen y detallen las actividades y variables a controlar.

. Implementar un sistema de motivacion a los empleados que demuestren cumplir y

hacer cumplir lo indicado en el sistema de control y aseguramiento de la calidad;
esta puede ser econdmica o de reconocimientos como el empleado del mes.

Largo

. Disposicién y acondicionamiento de un area para el laboratorio en donde se realicen

y garanticen las pruebas evaluadas.

. Realizar mantenimientos preventivos a los equipos

6. Saneamiento

Corto

. Crear y organizar el plan de saneamiento como un Unico documento que contenga

las actividades y los procedimientos detallados; debe ser claro, con objetivos
especificos y que ofrezca soluciones reales. Se deben plasmar cronogramas,
registros, listas de chequeo y responsables de los programas de limpieza y
desinfeccion, desechos sélidos, control de plagas y abastecimiento o suministro de
agua potable.

. Crear y documentar el programa de limpieza, desinfeccion, manejo de residuos

sélidos y control de plagas.

Largo

. Adaptacién de areas para el manejo y recoleccién de residuos sélidos generados

por la organizacion.

7. Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacién

Corto

. Implementar un programa de monitoreo del estado de los elementos almacenados

en la bodega de insumos.

. Implementar un registro y programa en donde se detalle el procedimiento para

devoluciones del producto y se evalluen las posibles consecuencias de las
devoluciones por parte de los compradores.

Mediano

. Acondicionar un area para mantener o almacenar el producto devuelto mientras se

decide su destino final

Largo

. Instalar equipos que permitan observar, mantener y controlar las variables como

humedad y temperatura dentro de las areas de almacenamiento

3.3 PROPUESTA PARA MEJORAR LA DISTRIBUCION DE LA LINEA DE
TRANSFORMACION DE CAFE

El mejoramiento en los procesos productivos sera la alternativa para dar solucion a las
problematicas presentes en el area de procesamiento; este objetivo se alcanza con el
disefio de diagramas que permiten visualizar actividades de procesamiento, materiales
utilizados durante la linea de proceso, tiempos de fabricacion y empaque y embale del

producto.

Los diagramas que se presentan a continuacion, permiten el analisis de los procesos y
actividades, de la redistribucion de la linea de produccion y de los tiempos y efectividad del
procesamiento.
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3.3.1 Construccion de diagrama de procesos.
actividades que conforman el procesamiento del grano del café; se puede observar la

presencia de controles de temperatura y tiempos

Figura 6. Diagrama de procesos

Recepcion.

l

Pruebas de calidad.

!

Almacenamiento.

l

Secado.

!

Trillado y
clasificacion.

!

Tostado.

!

Reduccién de
tamano o molienda.

!

Envasado y
empacado.

!

Almacenamiento
de producto

— Prueba visual.

+—— OCrganolépticas y humedad.

— S8 manti_ene el grano en ambientes
libres de humedad.

+— 42°C —48°C x 48-52

4+—» Seleccidn x tamices #1214 y
16.

(170 °C a 90°C) posteriormente
“*+— de (90°C a 200°C) X 14 a 17 min.

—p De 500 a 700 um

«—»  250g-500

+—>po€ Mmantiene el grano en ambientes
libres de humedad.
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3.3.2 Construccion del diagrama de operaciones del proceso. Busca desarrollar una
idea de mejora para la empresa, a partir de la esquematizacion y el uso de graficos que
permiten ajustar y dar un orden en los procesos y actividades de manufactura desarrolladas
por la organizacion.

El diagrama responde al analisis de la informacion recolectada con la aplicacion de la lista
de chequeo, el diagndstico actual de la empresa y las oportunidades de mejora
identificadas. Se establece de esta manera la forma en que los procesos pueden ordenarse
de manera légica y mas eficiente, pues evidencia el proceso, la metodologia y algunas
variaciones, permitiendo ver el efecto que tendra un cambio en alguna operacion actual;
contiene todas las operaciones e inspecciones que hay en el procesamiento del grano de
café; el orden y forma en que se encuentran, representa la ruta y direccién de ejecucion de
las actividades del proceso que consta de ocho operaciones y seis inspecciones.

Figura 7. Diagrama de operacién de proceso

Numeracion de las Actividades. 35 -40 min.
actividades. L
1 Recepciin del gran de caé.
Inspeccion el grano de café ‘
3 Operackin de foma de pruebas de calidad 2 15-20 min.
4 Operacion de secado del grana de cafe
5 Inspeccitn éal grano de cafe l
] Operacion de trillad del grano de caté. )
_ 3 12 -15min
7 Ingpeccion ol tnilado.
8 Operacion del tostado ded grano de café. l
9 Inspeccion del grano de cafe fostada
10 Operacion de mabenda 4 48 =52 horas.
1 Recepcian de ks emvases
[H] Inspeccion da los envases. l
13 Operacion de envasado
__ _ 5 8- 10 min.
14 Inspeccion ée producto teminado
& 15 min
£ -10 min il
7 5—7 min.
g8 15-18 min.
+
9 5-7 min,
v
10 8-10 min
1 I
5- 7 min 12 - 13 - 14 8-10 min
0.5 -1 min.
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Figura 8. Cursograma analitico

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoia W® 1 De: 1 Diagrama MN®: 1 Operar. | |Ma‘ler. | |M.Eui. |
Proceso: Elaboracion de galletas de Moriche RESUMERN
Fecha: 10 7 11 /2022 SiMBOLO ACTIDAD set. | Pre.
El estudio Inicia: @ Operacidn 7
Meétodo: Actusl X Propuesto: IZ} Transparte L]
Producto: Café tostado. l:l Inspeccidn 6
Nombre del operario: B Espera 1
Elaborado por: Jesus felipe Urbano. v Am acenaje 3
Tamaiio del Lote: Total de Actividades realizadas 26
Distancia total en m etros 115
Tiempo mindiom bre 54
2 = g, T SiMBOLOS PROCESD
w - = 2= = =
DESCRIFCION DEL PROCESO = o g 52
= Fl2E|f | @ H| D
1 |Recepcion del grano de cafe. 1 35 h‘"‘"“'---..
2 |Inspeccion del grano de café. 1 15 ___:Dﬁ
——
3 |Pruebas de calidad { Humedad y organolepticas). 1 70 12 =
4 |Transporte del grano hasta el area de almacenamiento. 1 g 1 L
5 |Almacenamiento del grano de café hasta su procesamiento. 1 =
& |Transporte hasta el area y equipos de secado. 1 30| 066
7 |Operacién de secado. 1 320 =
8 |Se realiza una inspeccion del grano seco. 1 10 //
9 |Transporte hasta el equipo de trilado. 1 30 oz
10 |Inspeccion del grane trillado. 1 7 }
11 |Tansporte hasta la maquina de tostado. 1 60 p32 /
12 |Operacion de tostado. 1 15 =1
—
13 |Inspeccion del grano de café tostado. 1 7 -)
14 |Transporte hasta el equipo de molienda. 1 40| o025
15 |Operacién de molienda o reduccion de tamario. 1 10 e
16 |Transporte hasta el area de envasado. 1 15 o012
17 |Recepcion de los envases. 1 8 *<__
18 |Inspeccion de los envases. 1 M0 7 H"::-
19 |Transporte de los envases. 1 103 s
20 |Almacenmaiento de los envases. 1 o
21 |Transporte de los envases hasta el area de envasado. 1 200| 0F7
22 |Se realiza la operacién de envasado. 1 05 s
T
23 |Se inspecciona el producto final. 1 7 """}
24 |Se transporta el producto terminado hasta el area de almacen. 1 20| 016 '4-{______
25 |Almacenamiento del producto terminado. [T
Tiempo Mnutos: 34,3 m{__114.,5|3.260.% min
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Cuadro 5. Descripcion de las actividades del diagrama analitico

Actividad Descripcién de las actividades del diagrama analitico
Se realiza la recepcién del grano de café, se observa y se garantiza que
Recepcion sea el producto y que cuente con las condiciones que se pueden analizar

con el tacto y la visién.

Primera inspeccion

Se analiza el producto y se inspecciona asegurandose de que no haya
objetos extrafios y que la materia prima cumpla con los requisitos minimos
exigidos (Granos secos o medianamente secos).

Pruebas de calidad

Hay una serie de pruebas con las que evalua la calidad del grano la
empresa AROMO, como lo es la determinacion y calculo de la humedad a
partir del uso de un equipo digital, este valor debe estar en rangos y
porcentajes que vayan desde el 9 % y no sobrepasen el 12%, la empresa
prefiere que los valores siempre se encuentren en un valor aproximado al
12 %,por otra parte las pruebas organolépticas son fundamentales también
para realizar la adquisicion y procesamiento previo del grano, estas se
determinan a partir de la evaluacién de ciertos parametros analizados por
un experto en el area olor, sabor y apariencia fisica del grano son factores
que tienen en cuenta, también se determina el nivel aceptable de calidad
donde se hace un muestreo de sacos al azar y se determina si las
cantidades de grano defectuoso, pasilla e insectos estan dentro de los
limites aceptables.

Primer transporte

Se hace un transporte desde el area de recepcion de los bultos restantes,
hasta el area de almacenamiento del grano de café sin procesar, ya que
solo se toman unos cuantos sacos al azar para evaluar las propiedades del
producto y realizar la compra y adquisicion de materia prima.

Primer
almacenamiento
del grano de café
sin procesar

Se almacena el producto anteriormente evaluado en ciertos parametros
antes de entrar al siguiente proceso ya que se debe cumplir con cierta
cantidad de grano de café para que entre en funcion el silo ya sea el de
menor tamafio que tiene capacidad para 750 kg o el de mayor capacidad
que es de 3000 kg; esta materia prima se apila en estibas que permiten
mantener aislado el grano de superficies como el suelo y las paredes del
area en donde se almacena.

Segundo transporte

El grano es transportado desde el area de almacenamiento hasta el area
de procesamiento, los sacos son llenados y vaciados sobre el equipo
secador encargado del siguiente proceso.

Secado

La operacion de secado consiste en someter el grano de café a ciertas
temperaturas que permiten retirar el agua y humedad que mantiene el grano
en ese momento, la temperatura que se maneja para el secado oscila entre
los 42 a 48 °Cy el tiempo se mantiene es de 48 a 52 horas segun el grado
o porcentaje de humedad con los que se recepcién y compra el grano, es
de suma importancia manejar y controlar estas variables de temperatura y
tiempo; los equipos que se usan tienen la capacidad de secado de 750 kg
para el silo de menor y una capacidad de 3000 kg para el silo de mayor
tamafio, la operacion inicia cuando se tenga alguna de estas cantidades..

Segunda
inspeccion

Se realiza una inspeccién en donde se analiza y verifica que el grano
cumpla con los porcentajes de humedad exigidos que van del 9 al 12 %
ademas de verificar que no haya objetos extrafios.

Tercer transporte

Se realiza un transporte del grano el cual va desde el equipo de secado silo
hasta la trilladora en cantidades y sacos con un peso de 40 kg.

Trillado del
de café seco

grano

En esta operacidn y con la maquina de trillado se hace el retiro de la cascara
del grano de café, el equipo también selecciona el grano ya que incorpora
una serie de tamices que separan el grano segun su tamafio, este equipo
tiene la capacidad de trillar 400 kg por hora.
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Cuadro 5. (Continuacion)

Actividad

Descripcién de las actividades del diagrama analitico

Tercera inspeccion

Se hace una inspeccion sobre la materia prima en donde se toman
muestras y se analizan visualmente para determinar si el grano esta siendo
descascarado y seleccionado correctamente.

Cuarto transporte

Se transporta el grano sin cascara en sacos con un peso de 50 kg, hasta el
area y maquina de tostado, esta maquina procesa 50 kg hora

Tostado del
de café

grano

La operacion tiene como fin hacer que los granos de café se potencialicen
en cuanto a sabor, aroma y solubilidad; las variables que se manejan y
deben controlar son tiempo y temperatura ya que la operacion tiene una
durabilidad de 15 a 18 minutos a una temperatura que comienza con 170°C,
desciende a 90°C y asciende nuevamente hasta 200°C,la maquina tiene
una capacidad de tostién de 15 kg cada 18 min; manejar y controlar las
variables garantizara obtener las cualidades que hacen destacar AROMO.

Cuarta inspeccion

La inspeccion consiste en tomar una serie de muestras del café
anteriormente tostado y evaluar sus propiedades organolépticas,
determinando si el proceso se esta realizando bien y las variables estan
siendo controladas.

Quinto transporte

Se transporta el grano tostado y se llevan estos baches de
aproximadamente 12-13 kg al proceso de reduccion de tamafio u molienda,
donde el grano es reducido a un tamafio de 500-600 um.

Molienda del grano
café tostado

La molienda o reduccion de tamafo del grano de café se lleva a cabo en
una maquina moledora la cual tiene la capacidad de operar o moler 100 kg
por hora a un tamano de 500 um.

Sexto transporte

Se hace un transporte desde el area de molienda hasta el area de
envasado, el producto se transporta en recipientes plasticos desinfectados
y secos que sean de uso exclusivo para la actividad, que garanticen que el
producto no se contamine con el ambiente en su recorrido.

Recepcion de los

envases

Se hace la recepcion del envase y se verifica que realmente sea el producto
pedido.

Quinta inspeccion

Se inspecciona y se toma una serie de muestras o empaques de forma
aleatoria y se verifican imperfecciones o posibles dafos, se descarta todo
tipo de envases que no cumplan con los requisitos exigidos.

Séptimo transporte

Se transportan los envases hasta el area de almacenamiento de estos.

Segundo
almacenamiento de
los envases

Se hace un almacenamiento de los envases en un area limpia que brinda
las condiciones propicias, los envases se mantienen en sus empaques y
solo son abiertos cuando van a ser usados.

Octavo transporte

Se transportan los envases a utilizar desde el area de almacenado de estos
hasta el area de envasado.

Envasado del café
molido

Se hace un envasado manual en donde el operario se encarga de llenar las
bolsas con capacidad de 500 g y 250 g, se realiza su respectivo pesaje y
se procede a sellar.

Sexta inspeccion

Se realiza una inspecciéon en donde se hace un muestreo y se toman
productos terminados al azar, se comprueba que su peso sea el correcto
en cada uno de las muestras pesando su cantidad, se observan posibles
errores de envasado y defectos en el producto final, garantizando que el
nivel de calidad e inocuidad sea mas alto.

Noveno transporte

Se transporta el producto terminado hasta el area de almacenamiento de
este.

Tercer
almacenamiento
del producto
terminado

Se almacena el producto terminado en cajas que se apilan y los aislan del
contacto con otros objetos hasta el momento de su despacho.
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Cuadro 6. Resultados del diagrama analitico

Actividad Cantidad
Operaciones 7
Inspecciones 6
Transporte 9
Almacenamiento 3
Total 25

Los datos expuestos en el cursograma analitico, representan las actividades que se
desarrollan en la linea de procesamiento del grano de café en AROMO; a continuacion, se
realiza una descripcion breve de ellas y se presentan las capacidades y cantidades de
procesamiento de los equipos utilizados.

Secado: la espera que se realiza en este proceso denota la cantidad de tiempo que se
requiere en la operacion, si se trabaja a tope con 3000 kg durante 48 a 52 h por ciclo. Las
demas operaciones solo se ejecutan desde el momento en el que el silo entrega el grano
seco y con Aw bastante baja.

Inspecciones: las seis inspecciones en promedio tienen una duracién de 9 minutos, para un
total de 54 minutos por ciclo. Las inspecciones minimizan los errores que pueden
comprometer la inocuidad y calidad del producto final; en el recorrido y linea de procesos
actual solamente se inspecciona el grano de café sin procesar.

Operaciones: el proceso incluye siete operaciones dirigidas a mejorar las caracteristicas
sensoriales del producto; este punto de calidad se logra a partir del control y manejo de los
tiempos, temperaturas y variables que influyen en un proceso que tiene un promedio de
tiempo de ejecucién de 2,5 horas, dadas por la sumatoria de tiempos que tarda cada equipo
en promedio en procesar o desarrollar su actividad. La capacidad maxima de produccion
esta dada por el equipo tostador, ya que procesa entre 55 y 60 kg/h.

Transportes: se cuenta con nueve transportes, que en la distribucion actual no superan los
seis minutos; este tiempo disminuye con la distribucion propuesta.

Almacenamientos: se tienen tres almacenamientos dirigidos a mantener los productos
aislados de cualquier foco de contaminacion y seguros ante cualquier amenaza que los
comprometa hasta el momento de su uso o despacho.

3.3.3 Diagrama de recorrido. El diagrama de recorrido permite observar el orden de las
actividades involucradas en el procesamiento del grano café; basicamente, se especifica la
localizacion de los procesos y se muestra el recorrido y ruta de los empleados, materias
primas y equipos. A continuacién, se presentan los diagramas de recorridos actuales y
propuestos.
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Figura 9. Diagrama de recorrido actual

RECORRIDOD GRAND
DE CAFE.

RECORRIDOD
ENVASES.

Cod. Area o equipo. Actividad. Representacion.
B Area de recepcidn e Recepcidn.
inspeccién del grano de calé. 1
Area de pruebas de calidad y Toma de prucbas
u compra del grano de café, de calidad 2z
Almacenamiento
B Area de almacenamiento del del granc de café A
grano de calé sin procesar. Sin Procesar. 1
o Equipo secador (Silo). Secado. 3
E Equipo de trillado (Triladora). Trillado. a
F S astadoray, " Tostado. s
e Equipo de molienda Raduccidn de =
(Moledora). amafio.
H Area de recepcion de 1oz Envasado. -
ENVases,
i Area de almacenamiento de Almacenamiento de S 2'\
los envases, 105 envases.
] Area de envasado. Envasado. a8
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Figura 10. Diagrama de recorrido propuesto

RECORRIDO GRAND DE | RECORRIDO ENVASES.
CAFE.
ﬁ ———

Cod. Area o equipo. Actividad. Representacidn.
B Area de recepcion e Recepoidn.
inspeccitn del grano de café. 1
h Toma de pruebas
B Area de prucbas de calidad y
compra del granc de café e calidad. 2
Almacenamiento M
] Area de almacenamientos del del grano de café 1':
grano de calé sin procesar Sin procesar ! .
v}
Equipo secador (Silo). = . 3
[ | Equipe de trillade (Trilladora). Trillado a
Equipo de tostado
. (Tostadora). Testado 5
<] Equimﬂtr;;l;cnda Reduccitn de (3
tamaafio
H Area de recepcion de los Envasado =
ENVASES.
i Area de almacenamientc de Almacenamients de y ~ \
los envases. u h
los envases
b
Area de envasado, Envasadeo 8
® Area de aimacenamients del | Almacenamienio de AN
producto terminado. producto terminado. o=
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En los diagramas presentados se plasman dos recorridos que representan el
desplazamiento actual que tiene la linea de procesamiento para el grano de café y el orden
en que se encuentran distribuidos los equipos con los que se ejecutan las actividades en
cada uno de los recorridos A y B. Si se observa el esquema A, el cual representa la linea
actual de recorrido, se puede ver que el orden en que se encuentran los equipos y linea de
produccién tiene algunas rutas que se cruzan y no llevan un orden secuencial, lo que genera
que los equipos se dispongan sobre una misma area de procesamiento y se comprometa
la inocuidad y calidad por la generacion de material particulado.

Con estas observaciones, se busca mitigar la problematica presentando el disefio B de
recorridos, proyectando un orden secuencial que evite cruces y transportes extensos de
materiales. Con esta nueva distribucion se busca que la productividad aumente y el
desgaste fisico y mental por parte de los empleados disminuya.

3.3.4 Diagrama de hilos. Estos diagramas presentan letras en la parte derecha superior
de la figura, que representan dentro del diagrama de hilos los puntos y linea de recorrido
que maneja y ejecuta en la actualidad la organizacion AROMO para el procesamiento del
grano de café.

Figura 11. Diagrama de hilos A

Area o equipo.
Area de recepcion e inspeccion del grano de cafe.
Area de pruebas de calidad y compra del grano de café
Area de aimacenamiento del grano de cafe
Area y equipo de Secado(Sio).
Area y equipo de trillado (Trlladora
Area y equipo tostador (Tostadora)
Area y equipo de molienda (Moledora)
Area de recepcitn e inspeccidn de envases

Area de aimacenamienie de envases
Area de envasado
Area de aimacenamiento de producto terminado.
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Cuadro 7. Resultados diagrama de hilos A

Puntos Repeticiones | Distancia (D) | Tiempo (T) R x D (m) RxT(s)
(R)
A—>»B 1 7 25 7 25
A—»C 76 28 65 2.128 4.940
C—»D 76 15 45 1.140 3.420
D———»E 20 6 25 120 500
E—»F 16 4,5 15 72 240
F———»G 64 16 49 1.024 3.136
H——I 1 47 110 47 110
| ———»J 1 1,5 7 1,5 7
G—»J 64 1,5 7 96 448
Total 126,5 348 4.635 12.826

Los mayores recorridos en esta ruta se generan a partir de la distancia y frecuencia con la
que se lleva el grano tostado hasta el area de molienda (F a G), que alcanza los 16 m, y el
desplazamiento que se genera desde el silo (D) hasta la trilla (E).

En el diagrama de hilos B (Figura 12), se representan los puntos y linea de recorrido que
se pretenden aplicar y ejecutar como nueva propuesta en la organizacion AROMO para el
procesamiento del grano de café:

Cuadro 8. Resultados del diagrama de hilos B

Puntos Repeticiones | Distancia (D) Tiempo (T) R x D (m) RxT(s)
(R)
A——>»B 1 7 25 7 25
A——>»C 76 27 60 2.052 4.560
C——»D 76 13 40 988 3.040
D——E 20 3 12 60 240
E—»F 16 6 19 96 304
F——»G 64 4 15 256 960
H—» | 1 31 62 31 62
| ———»J 1 20 40 20 40
G—»J 64 1,5 7 96 448
J—»K 25 2 10 50 250
Total 114,5 290 3.661 9.929

Los diagramas de hilos permitieron determinar una nueva y efectiva linea de recorrido y
distribucion de los equipos; el calculo de tiempos y recorridos entre los puntos, determina
que la propuesta de mejoramiento puede llegar a impactar de manera positiva a la
organizacion, ya que estos se ven significativamente reducidos. Aunque la frecuencia en
las operaciones no varia, la diferencia se ve reflejada en los menores recorridos que los
operarios tienen que realizar; la disminucién de tiempos y recorridos resulta significativa en
la suma total y la frecuencia con la se ejecuta cada operacion son las que terminan haciendo
la diferencia entre los recorridos A y B, como se puede observar la comparar la columna
final de los cuadros 7 y 8.
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Figura 12. Diagrama de hilos B

Area o equipo.
Area de recepcion e inspeccion del grano de cale.
Area ge pruebas de calidad v comora del grano de cafs.
Area de almacenamiento del grano de café.
Area v equipo de secado(silo)
Area y equipo de trilfado (Trilladora)
Area v equipo tostador (Tostadora).
Area v equipo de molienda (Moledora).
Area de recepcidn & inspeccion de envases
Area de almacenamiento de envases
Area de envasado.
Area de almacenamiento de producto terminado.
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Para la ruta actual se tiene un tiempo total de 12.826 segundos y distancia de 4.635 metros;
para la nueva alternativa, el tiempo es de 9.929 segundos y la distancia total de 3.661
metros, lo que finalmente determina la efectividad al organizar y determinar nuevos
espacios y rutas para desarrollar las actividades que se ejecutan.

3.3.5 Construccion de layout. El desarrollo y construcciéon del diseio del area de
procesamiento, sera determinante para garantizar que los objetivos del presente trabajo
sean cumplidos, bajo la claridad de los procesos y actividades desarrolladas en el area de
produccion, en donde se realiza la manufactura del café.

El conjunto de diagramas y actividades realizadas se llevaran a un plano sobre el area ya
construida en la organizacion AROMO, que ya cuenta con un disefio estructural para el area
de procesamiento. A partir de la eleccién del sistema mas eficiente se inicia la ubicacion y
redistribucion de la linea de proceso, de la cual se espera un mayor rendimiento en
produccion | ya eliminacion de problematicas ergonémicas y de disefio de trabajo que
afectan la inocuidad, métodos y tiempos de la organizacion.
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Figura 13. Layout actual
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Figura 14. Layout mejorado (B)
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3.4 PLAN DE SANEAMIENTO DE LA PLANTA DE PRODUCCION DE CAFE AROMO

El plan de saneamiento de la empresa AROMO se compone de los programas de limpieza
y desinfeccion, de manejo de residuos solidos, de abastecimiento de agua y de control de
plagas (Anexo B); su disefio busca garantizar el adecuado proceso de transformacion de
café pergamino para obtener un producto final con mas inocuidad y de mayor calidad.

3.4.1 Programa de limpieza y desinfeccion. Establece la forma de ejecutar la limpieza y
desinfeccién en las areas de la empresa Aromo, los mecanismos y procedimientos, la
frecuencia con que se deben realizar estos procedimientos y el responsable encargado de
las actividades; se incluyen los formatos de registro para llevar el seguimiento de la
ejecucion del programa (Anexo B).

Este programa aplica a las areas de almacenamiento, recepcion de materia prima, area
administrativa, de procesamiento de café pergamino y servicios sanitarios.

3.4.2 Programa de manejo de residuos soélidos. Para el disefio del programa de manejo
de residuos sélidos, se realizo la identificacion de areas y tipo de residuos generados en
los procesos y actividades desarrollados en AROMO; este reconocimiento permitié generar
alternativas dirigidas a mejorar los niveles de calidad del producto final. Las alternativas
incluyen modelos y metodologias que generan el menor impacto ambiental y son amigables
con el entorno, destacando 3R como la mas representativa para mostrar la forma en que, a
partir de formatos de procedimientos estandarizados y formatos de registro, se deben
ejecutar las actividades para ser eficientes y alcanzar un alto cumplimiento de las normas
en cuanto se refiere al manejo de los residuos sdlidos generados en el procesamiento del
grano del café (Anexo B).

3.4.3 Programa de abastecimiento de agua. El agua es un elemento fundamental en la
industria alimentaria, porque se utiliza en la elaboracion de productos y en la limpieza y
desinfeccion de areas de trabajo. El agua es un medio propicio que permite el crecimiento
de microorganismos y puede contener compuestos quimicos, que en altas concentraciones,
afectan la salud del consumidor. Por esta razon surge la necesidad de tener agua potable
que cumpla con los requisitos fisicoquimicos y microbioldgicos establecidos en el Decreto
1575 del 2007, el cual establece el sistema para la proteccion y control de la calidad del
agua para el consumo humano (Ministerio de Proteccion Social, 2007). Las empresas
deben contar con un programa de suministro de agua potable documentado, donde se
incluiran fuentes de captacion o suministro, tratamiento, manejo, capacidad del tanque de
almacenamiento, mantenimiento, limpieza y desinfeccion de redes y del tanque. Asi mismo
debe contener los controles para garantizar el cumplimiento de los requisitos fisicoquimicos
y microbioldgicos que establece la normatividad vigente (Anexo B).

3.4.4 Programa de control de plagas. Se identificaron las plagas de interés a controlar
dentro de la empresa Aromo y se documentaron e implementaron las medidas preventivas
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y correctivas dirigidas a controlar la infestacion de las plagas que puedan afectar el grano
de café, producto terminado y objetos; por ese motivo, el programa se compone de
objetivos, medidas para el control de plagas, trampas y su respectiva ficha técnica, los

métodos para el control, responsables, materiales, equipos, formatos de verificacién y
registro (Anexo B).
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5. CONCLUSIONES

La evaluacion de los procesos de manufactura permite evidenciar oportunidades de mejora,
lo que ayuda a plantear soluciones que contribuyen no solo a que estos se realicen de una
forma eficaz y eficiente, sino que garantizan un mejor control de los procedimientos, ademas
de favorecer ambientes de trabajo seguros y agradables para los trabajadores.

Cuando se tiene en cuenta la redistribucion del area de procesamiento, se contribuye para
la designacion de una secuencia légica de los equipos utilizados, lo que facilita mejorar los
tiempos, el espacio y el rendimiento de los operarios en sus labores, permitiendo que el
proceso sea mas efectivo y garantizando la calidad del producto final.

Por otro lado, la ejecucion del plan de saneamiento ayudara a la construccion de un manual,
que servira como guia de implementacion de las buenas practicas de manufactura (BPM)
en todos los procesos que se realizan dentro de la empresa, requisitos solicitados por el
INVIMA y necesarios para la obtencion del registro sanitario.
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6. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa AROMO, considerar la ejecucion de las actividades
planteadas en esta propuesta, para llegar a un cumplimento mas alto en los procesos y
asegurar porcentajes de calidad e inocuidad mas elevados.

Deberan desarrollar y trabajar en los planes de saneamiento, ya que existe una oportunidad
de mejora al ejecutar actividades que den solucién los incumplimientos presentados, siendo
aconsejable instaurar un mejor sistema que garantice la correccion de las situaciones
observadas. Este plan de mejora deberia empezar por instaurar un sistema de
documentacién para las actividades y su desarrollo.

Sera importante la creacion y ejecucion de un plan de saneamiento, que permita a la
organizacién detallar y plasmar las actividades necesarias que se deben ejecutar en ciertas
medidas y de formas particulares para la empresa; del mismo modo, es imperativo el
desarrolla de un manual de buenas practicas de manufactura que contenga todos los
procesos, capacitaciones y lineamientos por los que se deben regir y que deben cumplirse
por parte del personal manipulador, en pro al beneficio y cumplimiento de los estandares
de calidad que la organizacion busca alcanzar.

Es necesario que la organizacion realice de manera permanente y mas profunda, los
analisis microbiolégicos que permitan detallar propiedades y caracteristicas del grano de
café y del producto terminado, con el fin de conocer las caracteristicas en todos los aspectos
del producto final.

La organizacion debe tener en cuenta la lista de chequeo que se desarrollé y, a partir de
las observaciones y analisis respectivos, actuar sobre los procesos que afectan en mayor
grado a la organizacion, de manera que, de forma paulatina, se implementen las acciones
correctivas sobre cada literal de la Resolucion 2674 de 2013 con el fin de incrementar el
porcentaje de cumplimiento.

La organizacion AROMO presenta un cuello de botella que restringe el procesamiento de
una mayor cantidad de grano de café diario, afectando los rendimientos y productividad de
la empresa directamente; la maquina tostadora del grano tiene una capacidad de
procesamiento de 50-55 kg/h, mientras que el equipo que la antecede en el proceso puede
trillar alrededor de 400 kg/h, de manera que la capacidad de procesamiento se ve limitada
a lo que puede hacer la tostadora en una jornada de ocho horas (alrededor de 440-450kg).
Se recomienda que, a futuro, la organizacion considere la adquisicion de un equipo tostador
de mayor capacidad, que permita cumplir con la demanda de producto requerida.
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ANEXOS

ANEXO A. Diagndstico de buenas practicas de manufactura aplicado a las fabricas de
alimentos

FORMATO DE DIAGNC'JSTICO DE
AROMO (ASOCIACION DE
CAFICULTORES DE MIRANDA CAUCA)

CAFE AROMAS DE MONTARA

FECHA: 28/10/2022

RAZON SOCIAL: ASOCIACION CAFE AROMO DE MIRANDA CAUCA

CIUDAD: MIRANDA DEPARTAMENTO: CAUCA, | DIRECCION: CALLE 4# 9-20 B/
COLOMBIA. EL TRIUNFO
TELEFONO: 3218591910 GMAIL: asociacionaromo@gmail.com

ESTUDIANTES QUE PRACTICARON LA VISITA, CODIGO:
HANS STEVEN VELASCO ARIAS (100415011963)
JESUS FELIPE URBANO GRANADA. (100416011149)

REPRESENTANTE LEGAL: JOSE ALDERMAN RENGIFO PARRA

ACTIVIDAD INDUSTRIAL: TOSTADO DE CAFE.

PRODUCTO QUE ELABORA: CAFE TOSTADO EN GRANO Y MOLIDO,

VOLUMEN DE PRODUCCION (KG): 400 KG

MARCAS QUE COMERCIALIZA: CAFE AROMO

PROCESO A TERCEROS: NO REALIZA.

REGISTRO SANITARIO: NO TIENEN

OBJETIVO DE LA VISITA: REALIZAR UN CHEQUEO Y EVALUAR LAS CONDICIONES DE LAS
DIFERENTES AREAS QUE COMPONEN LA ORGANIZACION GUIANDOSE EN LA
RESOLUCION 2674 DE 2013.

ENCARGADO DE RECIBIR'Y ATENDER A LA VISITA: FRANKLIN DAGUA ( ENCARGADO DE
PROCESO)

NUMERO DE EMPLEADOS.

OPERARIOS: 3 PROFESIONALES: 0 [ TECNICOS: 0 ADMINISTRATIVOS: 1

54




NUMERO DE EMPLEADOS:
« Operarios: 3
« Profesionales: 0
« Técnicos: 0
+« Administrativos:

CALIFICACION: 2 Cumple completamente: 1; Cumple parcialmente: 0; No cumple N/A No
aplica NO: No observado
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ASPECTOS A VERIFICAR

| CALIF. | OBSERVACION

1. EDIFICACIONES E INSTALACIONES

1.1 LOCALIZACION Y ACCESOS

1.1.1

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

La planta se encuentra ubicada en
una zona segura y libre de focos de
contaminacion.

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

Las actividades y procesos aqui
desarrollados no generan ningun
peligro para la poblaciéon vy
comunidad en general.

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)

Las zonas y lugares cercanos a la
organizacion no se mantienen en
su totalidad limpios, la planta esta
rodeada de calles sin embargo
estas se encuentran
pavimentadas.

1.2 DISENO Y CONSTRUCCION

1.21

La edificacion estda 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).

El disefio de la planta permite y
otorga la resistencia para que las
instalaciones 'y areas sean
protegidas de ambientes externos
y agentes contaminantes.

1.2.2

La edificacion esta disefiada y construida de
manera que evita el ingreso y refugio de plagas
(aves, insectos, roedores, murciélagos), y el libre
acceso de animales domésticos o personas
extrafias a la empresa. (Art 6, Literal 2.1y 2.7, Res
2674/2013).

A pesar de que el disefio de la
planta permite proteger las areas
internas de algunos focos de
contaminacion y problemas, esta
no cuenta con angeos en las
ventanas que no permitan el
ingreso de insectos o plagas.

1.23

La edificacién posee una separacién adecuada de
las areas donde se realizan operaciones de
produccion. (Art 6, Literal 2.2, Res 2674/2013).

No cumple con este requisito,
pues dentro del area de
procesamiento se  mantienen
juntos todos los equipos
necesarios para el proceso sin
tener en cuenta que el silo y
trilladora generan material
particulado 'y deberian ser
aislados.

1.24

Los diversos ambientes de la edificacion tienen el
tamafio adecuado para la instalacion, operacién 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)

La planta cuenta con los espacios
y ambientes de trabajo con las
dimensiones correctas para el
desempefio de las actividades.

1.25

Los ambientes estan ubicados segun la secuencia
légica 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)

Cumple parcialmente puesto que
el area de molienda y empacado
se encuentran separados de la
maquina y actividad de tostion
que es la actividad antecesora a
esta.

1.2.6

Los ambientes estan dotados de condiciones de
temperatura, humedad u otras necesarias para la
ejecucion higiénica de las operaciones de
produccion y/o para la conservacion del alimento.
(Art 6, Literal 2.3, Res 2674/2013)

Las condiciones de temperatura
dentro de las areas de la
organizacion son correctas para
el funcionamiento y
procesamiento del alimento sin
que este se vea afectado.

1.2.7

La edificacibn y sus instalaciones estan
construidas de manera que facilitan las

Si, la planta permite un acceso
facil a la mayoria de areas que la
conforman, esto permite realizar
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIF.

OBSERVACION

operaciones de limpieza, desinfeccion y control de
plagas. (Art 6, Literal 2.4, Res 2674/2013)

buenas actividades de limpieza y
desinfeccion.

El tamafio de los almacenes o depdsitos es
acorde a los volumenes de insumos y de

El area de producto terminado
segun el criterio del evaluador no
cumple con las dimensiones

128 productos terminados. (Art 6, Literal 2.5, Res L necesarias para suplir o
2674/2013) almacenar las cantidades que se
procesan semanalmente.
. . . El area de almacenamiento de
Los almacenes o depdésitos disponen de espacios ;
. . . ot producto terminado al ser
libres que permiten la circulacién del personal, el .
. L compartida con la de empaque
1.2.9 traslado de material y su limpieza y | 1 : !
- cuenta con un espacio reducido
mantenimiento. en donde se tienen dificultades
(Art 6, Literal 2.5, Res 2674/2013) o
en el traslado y operatividad.
Si cumple, sus areas no se
Las areas de la fabrica estan totalmente encuentran comprometidas con
1210 separadas de cualquier tipo de vivienda y no son 2 ninguna vivienda y tampoco es
- utilizadas como dormitorio. usada con oftros fines que no
(Art 6, Literal 2.6, Res 2674/2013) sean el de procesar el grano de
cafeé.
No hay presencia de animales en las areas
destinadas a la fabricaciéon, procesamiento, No se encuentran ningun tipo de
1.2.11 preparacién, envase, almacenamiento y | 2 animales en las areas de la
expendio. organizacion.
(Art 6, Literal 2.7, Res 2674/2013)
Cuenta con un area adecuada para el consumo El area no es la adecuada
1.2.12 | de alimentos y descanso del personal. (Art 6, | 1 ademas esta improvisada
Literal 2.8, Res 2674/2013) P :
No se almacenan elementos, productos quimicos
1213 | © peligrosos ajenos a las actividades propias de 2 No se manipulan este tipo de
- la fabrica procesadora. (Art 6, Literal 2.9, Res productos.
2674/2013)
1.3 ABASTECIMIENTO DE AGUA
Si, el agua es suministrada por el
El agua es potable y cumple con las normas acueducto del Municipio de
13.1 establecidas por el Ministerio de Salud vy 2 Miranda Cauca quien garantiza
e Proteccion Social (Resolucion 2115 de 2007) (Art un agua potable, también se
6, Literal 3.1, Res 2674/2013) realizan chequeos y pruebas de
calidad.
El agua potable tlene. la temperatgrg y presion Las caracteristicas del servicio de
requeridas en las diferentes actividades, asi .
1.3.2 o . . 2 agua cumplen con los estandares
como para la limpieza y desinfeccion (Art 6, requeridos
Literal 3.2, Res 2674/2013) q )
El agua no potable se utiliza para la generacion . .
v ! . No se realizan este tipo de
de vapor indirecto, control de incendios o .. . .
1.3.3 . NN . NA actividades ni se manejan este
refrigeracion indirecta. (Art 6, Literal 3.3, Res tino de aguas
2674/2013) P guas.
El agua no potable se distribuye por un sistema
de tuberias completamente separados e
134 identificados por colores, sin que existan NA No se hace el manejo de este tipo
e conexiones cruzadas ni sifonaje de retroceso con de aguas.
las tuberias de agua potable. (Art 6, Literal 3.3,
Res 2674/2013)
. . . . El sistema de tuberias de la
El sistema de conduccién o tuberias garantiza la empresa  se  encuentra  bien
1.3.5 proteccién de la potabilidad del agua. (Art 6, | 2 P

Literal 3.4, Res 2674/2013)

distribuido y no esta al alcance
visual ni fisico del personal, el
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material en el que esta construido
es PVC.
Cuentan con un tanque de
El establecimiento dispone de un tanque de a'macef‘a!’”'e”to para ~e|
. : mantenimiento de los bafos
almacenamiento de agua de capacidad B !
1.3.6 —_ . . . 1 publicos de la planta, sin
suficiente para un dia de trabajo y se garantiza embargo.  este no tiene la
su potabilidad. (Art 6, Literal 3.5, Res 2674/2013) 90, . ;
capacidad necesaria para suplir
una jornada de trabajo
Los pisos, paredes y tapas del tanque de
almacenamiento de agua estan construidos con El tanque se encuentra en un
materiales que no generan sustancias o muy buen estado, ademas esta
1.3.7 contaminantes tdxicas, son resistentes, no | 2 construido de materiales como
porosos, impermeables, no absorbentes y con polietleno de alta densidad y
acabados libres de grietas o defectos. (Art 6, tiene capacidad para 1000 L.
Literal 3.5.1, Res 2674/2013)
El tanque de almacenamiento de agua es de facil Si, es de facil limpieza vy
1.3.8 acceso para su limpieza y desinfeccion periddica | 2 desinfeccion al momento de
(registros). (Art 6, Literal 3.5.2, Res 2674/2013) realizar el proceso.
Se garantiza la proteccion total del tanque de No hay.u.n area especifica para
. este recipiente, este se encuentra
almacenamiento de agua contra el acceso de . ~ o
. ~ . P en el area de bafios publicos, en
1.3.9 animales, cuerpos extrafios o contaminacion por | 1
: , donde este sellado de su tapa,
aguas lluvias. (Art 6, Literal 3.5.3, Res .
2674/2013 pero no libre de estar expuesto a
) . .
material particulado.
Sus especificaciones son claras y
El tanque de almacenamiento esta debidamente permiten ver su capacidad y el
1.3.10 | identificado y se indica su capacidad. (Art 6, | 2 material con que esta construido.
Literal 3.5.4, Res 2674/2013) Capacidad 1 m3, polietileno de
] ] alta densidad.
1.4 DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS
. . o Estas aguas son depositadas a
Existen sistemas sanitarios adecuados para la . ;
o ; : Y través de tuberias al
recoleccién, el tratamiento y la disposicion de . e
141 . . 2 alcantarillado municipal donde
aguas residuales, aprobadas por la autoridad dan su orevio tratamiento o
competente. (Art 6, Literal 4.1, Res 2674/2013) . ., P
disposicion final
El manejo de los residuos liquidos dentro de la -
. N Todos los liquidos generados en
planta no representa riesgo de contaminacion o .
. - la organizacion y dentro de ésta,
1.4.2 para los productos ni para las superficies de | 2 ,
- X . son transportados por tuberias de
potencial contacto con éstos (Art 6, Literal 4.2, PVC
Res 2674/2013) )
1.5 DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS
Los residuos sdlidos generados se ubican en
sitios donde no representan riesgo de Estos se encuentran en un area
1.5.1 contaminacién al alimento, a los ambientes o | 2 de desechos fuera del area de
superficies de potencial contacto con éste. procesamiento.
(Art 6, Literal 5.1, Res 2674/2013)
Los residuos solidos se remueven
frecuentemente de las areas de produccion para Se hace un retiro de 2 veces en la
159 evitar generacion de malos olores, el refugio y 2 semana el carro recolector de
e alimento de animales y plagas y que no residuos del Municipio (lunes y
contribuyan al deterioro ambiental. (Art 6, Literal viernes)
5.2, Res 2674/2013)
El establecimiento esta dotado de un sistema de
- : . Cuenta con canastas de
recoleccion y almacenamiento de residuos - . .
1 o . o selecciéon segun sea el residuo,
1.5.3 sélidos que impide el acceso y proliferacion de | 2

insectos, roedores y otras plagas. Dicho sistema
cumple con las normas sanitarias vigentes. (Art 6,

estas canastas tienen tapas que
impiden el acceso de plagas.
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Literal 5.3, Res 2674/2013)
Los residuos organicos de facil descomposicion
que no se evacuen periddicamente, se disponen No se generan residuos de facil
154 en cuartos refrigerados para su manejo previo | NA descomposicion que deban ser
antes de su disposicion final. (Art 6, Literal 5.4, refrigerados.
Res 2674/2013)
La disposicion de residuos peligrosos cumple con
155 la reglamentacion sanitaria vigente. (Art 6, Literal NA No se generan ni hay residuos
e 5.5, Res 2674/2013) que signifiquen un peligro.
1.6 INSTALACIONES SANITARIAS
La planta cuenta con servicios sanitarios vy Su cumple con los requerimientos
vestieres bien ubicados, en cantidad suficiente, exigidos el servicio sanitario tiene
separados para hombres y mujeres y se las funciones de bafio, ducha,
1.6.1 . : 2
encuentran en perfecto estado y funcionamiento lavamanos tanto para hombres
(lavamanos, inodoros) (Art 6, Literal 6.1, Res como mujeres.
2674/2013)
Los servicios sanitarios estan limpios y dotados
con los elementos para la higiene personal (papel Cuante con los elementos de
higiénico, dispensador de jabén desinfectante, aseo y desinfeccién necesarios y
1.6.2 implementos desechables o equipos automaticos | 2 exigidos (papel higiénico, toallas
para el secado de manos y papelera de de papel, jabdn, desinfectante y
accionamiento indirecto o no manual) (Art 6, recipientes para residuos.
Literal 6.2, Res 2674/2013)
En las areas de elaboracion o cerca de estas, Existen lavamanos en los bafos
existen lavamanos de accionamiento no manual, los cuales se encuentran algo
16.3 dotados con dispensador de jabon desinfectante, 1 cerca al area, sin embargo, no se
e implementos desechables o equipos automaticos cumple con los requisitos
para el secado de manos. (Art 6, Literal 6.3, Res
2674/2013)
Cerca de los lavamanos hay avisos sobre la .
. A pesar de que existen los
necesidad de lavarse las manos luego de usar los R
e o . . lavamanos, la sefalizacion de
1.6.4 servicios sanitarios, después de cambiar de | 1 i . .
o b s como, por qué y la importancia de
actividad y antes de iniciar labores de produccion. hacerlo es basica
(Art 6, Literal 6.4, Res 2674/2013) )
. L. En el &rea de empacado se utiliza
Las areas de elaboracion cuentan con : o
: - desinfectante con agua y jabon
sistemas adecuados para la limpieza vy o .
1.6.5 : L X . . (jabon yodado comercial),
desinfeccion de equipos y utensilios de trabajo. ademas se cuenta con bomba de
(Art 6, Literal 6.5, Res 2674/2013) e
aspersion.
1.7 CONDICIONES DE LAS AREAS DE ELABORACION
1.7.1 PISOS Y DRENAJES
Los pisos estan construidos con materiales que A pesar.de que ’ellplso no genera
) - : sustancias toxicas y es
no generen sustancias toxicas, son resistentes, . . .
. antideslizante, presenta uniones
1.7.1.1 | no porosos, impermeables, no absorbentes, no | 1 ,
. . : ; en las baldosas generando asi
deslizantes, sin grietas. (Art 7, Literal 1.1, Res focos de contaminacion en dichas
2674/20137) :
uniones.
Los pisos presentan breves
1712 El piso tiene la inclinacién adecuada para efectos 2 inclinaciones con el fin de evitar la
"7 | dedrenaje. (Art7, Literal 1.2, Res 2674/2013) acumulacién de liquidos o
charcos de agua en las areas.
Los pisos de las cavas o cuartos frios de
refrigeracion o congelacion tienen pendiente No se cuenta ni se hace uso de
1.71.3 ) . ; . NA . . )
hacia drenajes ubicados en la parte exterior. (Art este tipo de areas o equipos.
7, Literal 1.2, Res 2674/2013)
1714 El drenaje interno de las cavas o cuartos frios de No se tiene este tipo de areas ni

refrigeracibn o congelacién cuenta con un

equipos en la empresa.
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mecanismo que garantiza el sellamiento total del
drenaje. (Art 7, Literal 1.3, Res 2674/2013)
Las tuberias y drenajes de las aguas residuales .
. . . : Al encontrarse bajo el suelo
tienen la capacidad y la pendiente requeridas para NO o - o
1715 " . . ., resulta dificil poder divisar
permitir la salida rapida de los volumenes aquellas tuberias
generados. (Art 7, Literal 1.4, Res 2674/2013) q )
Los drenajes del piso estan protegidos con rejillas. Es"tos drengjeg cuentan con
1.7.1.6 (Art 7, Literal 1.4, Res 2674/2013) 2 rejillas que impiden el paso de
’ o objetos de mayor tamafio.
Las trampas para grasas y/o sdlidos estan N:r:e ObrSaeSra\]/:rona?ICf;Ségr?trgprzz
1.7.1.7 | disefiadas de forma que permite su limpieza. NO P tg t, baio el |
(Art 7, Literal 1.4, Res 2674/2013) presuntamente bajo €l suelo se
’ o hace dificil divisarlas.
1.7.2 PAREDES
Las paredes de las areas de elaboracion y Qn(?ﬁ:a; dge ;ﬁnirer‘;?;?:aes :;2
envasado, son de material resistente, de pac L
1.7.21 . . . PP 1 posee grietas en la union de una
acabado liso y sin grietas y de facil limpieza y baldosa a ofra enerando
desinfeccion. (Art 7, Literal 2.1, Res 2674/2013) ) generan
posibles focos de contaminacion.
Las paredes de las areas de elaboracion y tg sro:reelxas Cl;?g;an dglo nér?elorg:
envasado, son de colores claros, impermeables, ; P .
1.7.2.2 : 2 envasado tiene un ligero color
no porosas o absorbentes. (Art 7, Literal 2.1, Res . ;
2674/2013) bglge ensu acabado sin embargo
sigue siendo claro.
Las uniones de encuentro del piso y las paredes I;;i;batde(;nzgafrl]ogis u|(t)|e(;1:n900un
1.7.2.3 | y de éstas entre si son redondeadas. (Art 7, 0 no redondeado og media Iung
Literal 2.2, Res 2674/2013) como lo exige la normativa.
1.7.3 TECHOS
Los techos deben estar disefiados y construidos Estan construidos en materiales
de manera que se evite la acumulacion de no DOrOSOS Que Nno  generan
suciedad, la condensacion, la formacion de mateF:iaI artichljlado nogexisten
1.7.3.1 | hongos y levaduras, el desprendimiento 2 obietos pni acceéorios e
superficial y faciltan la limpieza y el acjumulen suciedad  en qlas
mantenimiento. (At 7, Literal 3.1, Res superficies
2674/2013) P :
En caso de requerir techos falsos o dobles
techos, estos estan construidos con materiales
1.7.3.2 lmpermeable_s,.r_eS|stentes, I',SOS’ de facil I_|mp|eza NA No existe techos falsos o dobles.
y con accesibilidad a la camara superior para
realizar la limpieza, desinfeccion y
desinfestacion. (Art 7, Literal 3.2, Res 2674/2013)
Las laminas utilizadas en los falsos techos, estan
1733 fijadas de tal manera que se evite su facil NA No existen techos falsos o
T remocién por accion de corrientes de aire u otro dobles.

factor externo. (Art 7, Literal 3.3, Res 2674/2013)

1.7.4 VENTANAS Y OTRAS ABERTURAS

Las ventanas y otras aberturas en las paredes
estan construidas de manera tal que se evita la
entrada y acumulacion de polvo, suciedades, al

Las ventanas no cuentan con
angeos o mallas que no permitan

1741 | . . o 1 . -
igual que el ingreso de plagas y se facilita su el ingreso de objetos no
limpieza y desinfeccion. (Art 7, Literal 4.1, Res deseados.
2674/2013)
Las ventanas que se comuniquen con el AT
. . . ; Son de facil limpieza las ventanas
ambiente exterior, evitan el ingreso de plagas y .
) . - sin embargo no cuentan con
1.7.4.2 | otros contaminantes, y estan provistas con malla 1

anti insecto de facil limpieza y buena
conservacion, resistentes a la limpieza y la

angeos o mallas anti insectos.
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manipulacion. (Art 7, Literal 4.2, Res 2674/2013)

Los vidrios de las ventanas ubicadas en areas de No cuentan con la proteccion
proceso tienen proteccion para  evitar adecuada en caso de ruptura.

1.7.4.3 L . 0
contaminacion en caso de ruptura. (Art 7, Literal
4.2, Res 2674/2013)

1.7.5 PUERTAS
Las puertas poseen superficie lisa, no
absorbente, son resistentes y de suficiente Cumplen con los requisitos de
1.7.5.1 | amplitud; donde se precise, tienen dispositivos 2 procesamiento, son de material
de cierre automatico y ajuste hermético (Art 7, liso, amplias y con un cierre justo.
Literal 5.1, Res 2674/2013)
. Las aperturas existentes a pesar
Las aberturas entre las puertas exteriores y los .
) . ; de no ser grandes permiten el
pisos, y entre éstas y las paredes evitan el . . ;

1752 | . 0 ingreso de material particulado he
ingreso de plagas. (Art 7, Literal 5.1, Res insectos e ueden  traer
2674/2013) 5 que p

afectaciones
No existen puertas de acceso directo desde el No existen accesos directos
exterior a las areas de elaboracion; cuando sea desde el exterior hacia el area de
1.7.5.3 . " 2 . -
necesario debe utilizarse una puerta de doble procesamiento y elaboracion del
servicio. (Art 7, Literal 5.2, Res 2674/2013) producto.
Todas las puertas de las areas de elaboracion Las puertas no son necesarias
1.7.5.4 | son autocerrables. (Art 7, Literal 5.2, Res NA ara zste tino de proceso
2674/2013) P podep :
1.7.6 ESCALERAS, ELEVADORES Y ESTRUCTURAS COMPLEMENTARIAS (RAMPAS,
PLATAFORMAS)
Escaleras, elevadores, rampas y plataformas Las escaleras tienen ubicaciones
estan ubicados y construidos de manera que no en donde no comprometen y
1.7.6.1 | causen contaminacién al alimento o dificulten el 2 afectan la calidad del producto,
flujo regular del proceso y la limpieza de la planta. pudiendo ser desinfectadas vy
(Art 7, Literal 6.1, Res 2674/2013) limpiadas facilmente.
Las estructuras elevadas y los accesorios estan
aisladas en donde es requerido, estan disefiadas Algunas de las vigas de concreto
y con un acabado para prevenir la acumulacion que conforman la estructura de la
1.7.6.2 . S o 1 :
de suciedad, minimizar la condensacion, el planta condensan suciedad en
desarrollo de hongos y el desprendimiento sus superficies.
superficial. (Art 7, Literal 6.2, Res 2674/2013)
Las instalaciones eléctricas, mecanicas y de . e
ot . - N Si cumple con los requerimientos
prevencion de incendios deben estar disefiadas S
o exigidos por la norma, los
1.7.6.3 | y con un acabado de manera que impidan la 2
L . acabados son en madera y se
acumulaciéon de suciedades y el albergue de mantienen libres de plagas
plagas. (Art 7, Literal 6.3, Res 2674/2013) plagas.
1.7 ILUMINACION
El establecimiento tiene una adecuada vy
suficiente iluminacién natural o artificial, la cual La iluminaciéon natural brindada

1.7.7.1 | se obtiene por medio de ventanas, claraboyas, y 2 es correcta, el uso de ventanas y
lamparas convenientemente distribuidas. (Art 7, superficies blancas es efectivo.
Literal 7.1, Res 2674/2013)

La iluminacién es de calidad e intensidad L’a luminosidad bnndada” por

3 ei ion higiéni fecti lamparas, ventanas y reflexion de

1772 adecuada para la ejecucion higienica y e ectiva 2 las paredes, otorga los limenes
7" | de todas las actividades. (Art 7, Literal 7.2, Res nECesarios ’ ara eiecutar  las

2674/2013) oS P !

actividades.

Las lamparas, accesorios y otros medios de

iluminacion del establecimiento son del tipo de Estos no cuentan con obroteccion
1.7.7.3 | seguridad y estan protegidos para evitar la 1 P

contaminacion en caso de ruptura. (Art 7, Literal
7.3, Res 2674/2013)

en caso de ruptura.
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Las areas cuentan con una iluminacion uniforme Si cumple, se maneja un mismo
1.7.7.4 | que no altera los colores naturales. (Art 7, Literal 2 grado de Iluminosidad en las
7.3, Res 2674/2013) areas que conforman la empresa.
1.7.8 VENTILACION
Las areas de elaboracion poseen sistemas de
ventilacién directa o indirecta, los cuales no crean La ventilacion es indirecta y no
1.7.8.1 | condiciones que contribuyan a la contaminacion 2 repercute de manera negativa en
de estas o0 a la incomodidad del personal. (Art 7, el proceso y personal.
Literal 8.1, Res 2674/2013)
La ventilacion debe ser adecuada para prevenir La circulacion de aire se hace a
1782 la condensacion del vapor, polvo y facilitar la 2 través de ventanas que ingresan
T remocion del calor. (Art 7, Literal 8.1, Res y extraen el aire, evitando la
2674/2013) acumulacion de calor.
Las aberturas para circulacion del aire estaran
protegidas con mallas anti insectos de material El area de procesamiento no
1.7.8.3 | no corrosivo y seran facilmente removibles para 0 cuenta con angeos que protejan
su limpieza y reparacion. (Art 7, Literal 8.1, Res el ingreso de insectos.
2674/2013)
Los sistemas de ventilacion filtran el aire y estan No se cuenta con equipos de
construidos de manera que el aire no fluya nunca ventilaciéon, su unico sistema se
1784 de zonas contaminadas a zonas limpias, y de NA basa en ventanas.
T forma que se les realice limpieza vy
mantenimiento periddico. (Art 7, Literal 8.2, Res
2674/2013)
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 CONDICIONES GENERALES
Los equipos y utensilios utilizados en el
procesamiento, fabricacion, preparacion,
envasado y expendio de alimentos son Los utensilios y equipos cuentan
2.1.1 apropiados para el tipo del alimento, la materia 2 con las caracteristicas exigidas
prima o insumo, la tecnologia a emplear y la por la normativa.
maxima capacidad de produccion prevista. (Art 8,
Res 2674/2013)
Los equipos y utensilios estan disefados,
construidos, instalados y mantenidos de manera Sus disefos son correctos, sin
que se evita la contaminacién del alimento, embargo, una mala instalacién de
2.1.2 facilitan la limpieza y desinfeccion de sus 1 los equipos sobre el area de
superficies y permiten desempefiar procesamiento pone en riesgo la
adecuadamente el uso previsto. (Art 8, Res inocuidad del producto final.
2674/2013)
2.2 CONDICIONES ESPECIFICAS
Los equipos y utensilios empleados en el manejo
de alimentos estan fabricados con materiales Estan hechos de materiales
2.21 resistentes al uso y a la corrosién, asi como a la 2 resistentes y que cumplen con la
utilizacién frecuente de los agentes de limpieza y norma.
desinfeccion. (Art 9, Literal 1, Res 2674/2013)
L - . A pesar de que todas las
as superficies de contacto con el alimento o
; superficies de contacto cumplen
cumplen con las resoluciones 683, 4142 y 4143 L -
222 de 2012 o las normas que las modifiquen, 1 con Iqs requisitos - y gstan
- : . truidas en materiales
adicionen o sustituyan. (Art 9, Literal 2, Res ans dos. havi . .
2674/2013) adecuados, aylncon5|s_te_>n0|aso
fallas en algunas superficies.
Las superficies de contacto directo con el Los mesones en donde se
alimento poseen un acabado liso, no poroso, no envasa estan construido vy
223 absorbente y estan libres de defectos, grietas, 1 enchapado en baldosa que entre

intersticios u otras irregularidades.
(Art 9, Literal 3, Res 2674/2013)

sus uniones tiene grietas que son
posibles focos de contaminacion.
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i . Estas superficies son de facil
Las superficies de contacto con el alimento son o . s
P ) limpieza y desinfeccion, su
faciimente accesibles o desmontables para la ;
224 S ; OO " . 2 desmonte de equipos o
limpieza, desinfeccion e inspeccion. (Art 9, Literal accesorios  es  relativamente
4, Res 2674/2013) ; g -
sencilla si se siguen los pasos.
Los angulos internos de las superficies de
: Los mesones en donde se
contacto con el alimento poseen una curvatura
225 . . 1 empaca no poseen una curvatura
continua y suave. (Art 9, Literal 5, Res en sus uniones o terminaciones
2674/2013) )
Los espacios interiores de los equipos, en Los equipos no poseen
contacto con el alimento, no poseen piezas o engranajes O accesorios que
226 accesorios que requieran lubricacion ni roscas de 2 tengan contacto directo con
acoplamiento u otras conexiones peligrosas. (Art alimento, su mantenimiento y
9, Literal 6, Res 2674/2013) engrase es exterior.
Las superficies de contacto directo con el .
i ! ; - No hay contacto directo con
297 a imento no e§tan recublert.as con plntura§ u otro 2 superficies recubiertas con
- tipo de material desprendible. (Art 9, Literal 7, intura
Res 2674/2013) pintura.
Los equipos deben estar disefiados y construidos El _dlseno de. la mayoria de
: ; equipos permite realizar estas
de manera que se evite el contacto del alimento L .
228 ) . 2 actividades sin poner en contacto
con el ambiente que lo rodea. (Art 9, Literal 8, al alimento con el ambiente fuera
Res 2674/2013) d
e este
Las superficies exteriores de los equipos estan
disefiadas y construidas de manera que facilitan L .
Co ; > . 0s equipos poseen formas y
su limpieza y desinfecciéon y eviten la o . . 3
2.2.9 = ; . - 2 disefios que permiten una facil
acumulaciéon de suciedades, microorganismos, L : -
) limpieza y desinfeccion.
plagas u ofros agentes contaminantes del
alimento. (Art 9, Literal 9, Res 2674/2013)
Las mesas y mesones empleados en el manejo Los mesones estan enchapados
de alimentos tienen superficies lisas, con bordes en baldosas que presentan
2.210 | sin aristas y estdn construidas con materiales 1 grietas en sus uniones y que se
resistentes, impermeables y de facil limpieza y convierten en posibles focos de
desinfeccion. (Art 9, Literal 10, Res 2674/2013) contaminacion.
Los recipientes usados para materiales no
comestibles y desechos, son a prueba de fugas, .
y . : i . Existen botes de basura que
estan debidamente identificados, estan . . ,
. I . seleccionan el residuo segun su
2.2.11 | construidos de material impermeable, de facil 2 .
S ) - : X caracteristica, estos cumplen los
limpieza y desinfeccion y, de ser requerido, estan requisitos
provistos de tapa hermética. (Art 9, Literal 11, g ’
Res 2674/2013)
Los recipientes usados para materiales no Estos empaques y botes de
2912 comestibles y desechos no se utilizan para 5 basura solo tienen como finalidad
- contener productos comestibles. (Art 9, Literal la de albergar y contener
11, Res 2674/2013) residuos.
Las tuberias empleadas para la conduccion de
alimentos son de materiales resistentes, inertes, No se hace uso de tuberias para
2.213 | no porosos, impermeables y faciimente NA el transporte o conduccion de
desmontables para su limpieza y desinfeccion. alimentos.
(Art 9, Literal 12, Res 2674/2013)
Las tuberias fijas se limpian y desinfectan No se hace el uso de tuberias
2.2.14 | mediante la recirculacién de sustancias previstas NA

para este fin. (Art 9, Literal 12, Res 2674/2013)

para este fin.

2.3 CONDICIONES DE INSTALACION Y FUNCIONAMIENTO

2.31

Los equipos estan instalados y ubicados segun
la secuencia logica del proceso tecnoldgico. (Art
10, Literal 1, Res 2674/2013)

Los equipos no se encuentran ni
estan en una secuencia logica
segun el proceso, el silo y
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trilladora no estan en un orden
légico.
La distancia entre los equipos y las paredes
perimetrales, columnas u otros elementos de la El silo de menor tamafio no tiene
239 edificacion, les permite funcionar y una distancia prudente entre la
" adecuadamente y facilita el acceso para la pared y el equipo y no permite
inspeccion, mantenimiento, limpieza y una facil desinfeccion y limpieza.
desinfeccion. (Art 10, Literal 2, Res 2674/2013)
Los equipos utilizados en operaciones criticas
para lograr la inocuidad del alimento, estan Los equipos si tienen y cuentan
dotados de los instrumentos y accesorios con equipos e instrumentos para
2.3.21 : L . 2 A - .
requeridos para la medicion y registro de las la medicion y registro de variables
variables del proceso. (Art 10, Literal 3, Res criticas.
2674/2013)
Los equipos utilizados en operaciones criticas
para lograr la inocuidad del alimento, estan
dotados de los instrumentos y accesorios .
. o . Se cuenta con instrumentos y
requeridos para la medicion y registro de las . -
233 . J 2 objetos para hacer mediciones y
variables del proceso. Asi mismo, deben poseer
- o o tomar muestras.
dispositivos para permitir la toma de muestras del
alimento y materias primas. (Art 10, Literal 3, Res
2674/2013)
Las tuberias elevadas no estan instaladas No se observan tuberias
2.34 directamente por encima de las lineas de NA elevadas sobre el area de
elaboracion. (Art 10, Literal 4, Res 2674/2013) procesos.
. - s La lubricacion de los equipos se
Los equipos utilizados en la fabricacion de . .
. . . " hace con sustancias permitidas y
alimentos se lubrican con sustancias permitidas . !
. . en las cantidades necesarias,
2.3.5 y empleadas racionalmente, evitando Ila 2 . . 9
N : . evitando la contaminaciéon vy
contaminacion del alimento. (Art 10, Literal 3, acumulacion  de  sustancias
Res 2674/2013) ;
lubricantes.
3. PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
3.1 ESTADO DE SALUD
Los operarios cuentan con una certificacion No tienen ni se les exige un
311 médica en la cual conste la aptitud o no para la 0 examen que garantice que el
o manipulacion de alimentos. (Art 11, Literal 1, Res personal es apto para la
2674/2013). manipulacion de alimentos.
Al personal manipulador de alimentos se le . o
) L - No se realiza esta practica
3.1.2 practica un reconocimiento médico, por lo menos 0 médica en los trabaiadores
una vez al ano. (Art 11, Literal 1, Res 2674/2013). J ’
Los operarios se someten a un reconocimiento Los operarios no son sometidos a
médico cada vez que se considere necesario por estos chequeos vy controles
3.1.3 P : P : 0 o
razones clinicas y epidemioldgicas (Art 11, Literal médicos durante estos casos.
2, Res 2674/2013)
Los operarios que han tenido que ausentarse de Si, se debe realizar examenes
su trabajo debido a una infeccién, se han 2 médicos con el fin de garantizar el
3.14 efectuado un reconocimiento médico antes de estado actual de salud.
regresar a su puesto. (Art 11, Literal 2, Res
2674/2013).
Todos los operarios cuentan con un certificado Los operarios no cuentan con una
315 en el cual conste la aptitud o no para la 0 certificacion médica que conste y
T manipulacion de alimentos. (Art 11, Literal 3, Res asegure de que la persona es
2674/2013). apta para manipular alimentos.
La empresa debe garantizar el cumplimiento y La empresa no garantiza ni tiene
3.1.6 seguimiento a los tratamientos ordenados por el 0 un seguimiento médico del
médico. (Art 11, Literal 4, Res 2674/2013). personal.
317 La empresa toma las medidas necesarias para 1 La empresa cumple

que no se contaminen los alimentos directa o

parcialmente, en los casos en
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indirectamente por una persona que se sepa 0
sospeche que padezca de una enfermedad
susceptible de transmitirse por los alimentos o
que presente heridas infectadas, irritaciones
cutaneas infectadas o diarrea. (Art 11, Literal 1,
Res 2674/2013)

donde se sabe o se comentan las
problematicas se pueden tomar
acciones correctivas o de
precaucion, sin embargo, al no
realizarse o no constatar en
examenes médicos y de chequeo
no se puede determinar si hay
trabajadores con enfermedades
susceptibles a transmitirse.

3.2 EDUCACION Y CAPACITACION

Los operarios evidencian formacién recibida en
educacién sanitaria, principios basicos de

Aparentemente 'y segun el
desarrollo de las actividades

3.2.1 Buenas Practicas de Manufactura y practicas 1 . e ;
o . s . tienen un conocimiento medio en
higiénicas en manipulacién de alimentos. (Art 12 BPM
Res 2674/2013). )
Los operarios toman las precauciones y medidas En varias de las actividades
preventivas necesarias para evitar la dentro del proceso se omiten y
3.2.2 L . . 1 oo -
contaminacion o deterioro de los alimentos. (Art pasan por alto principios basicos
12 Res 2674/2013). de manipulacién de alimentos.
La organizacién no posee ni tiene
La empresa tiene documentado un plan de un sistema de capacitacion
capacitaciéon continuo y permanente para el continuo en donde se capacite al
3.2.3 personal manipulador de alimentos y este se 0 personal manipulador de los
refuerza  periodicamente. (At 12 Res alimentos en cuanto al buen
2674/2013). manejo de los alimentos vy
requisitos higiénicos exigidos.
3.3 PLAN DE CAPACITACION
El plan de capacitacién documentado contiene No cuentan con un plan o sistema
3.3.1 los siguientes aspectos: Metodologia, duracion, 0 de capacitacion en donde se
e docentes, cronograma y temas especificos a especifiquen todos los
impartir. (Art 13 Res 2674/2013) lineamientos.
A pesar de que existe
Existen avisos ubicados en sitios estratégicos, sefalizacidn y avisos del como se
alusivos a la obligatoriedad de las practicas deben realizar algunas
3.3.2 higiénicas y la necesidad de su observancia 1 actividades, no se cubre en su
durante la manipulacién de alimentos. (Art 13 totalidad algunas zonas que son
Parag 1, Res 2674/2013) de suma importancia y requieren
este tipo de sefializacion
Existen evidencias del entrenamiento dado al
manipulador de alimentos para que comprenda y
maneje el control de los puntos del proceso que .
. ; o : . No se cuentan con registros
estan bajo su responsabilidad y la importancia de C : i
L ) ) - . tabulados ni evidencia fotografica
3.3.3 su vigilancia o monitoreo; ademas, conoce los 0 e
. . de las capacitaciones
limites del punto del proceso y las acciones . .
. . L anteriormente realizadas.
correctivas a tomar cuando existan desviaciones
en dichos limites. (At 13 Parag 2, Res
2674/2013)
Son conocedores del proceso y
Los manipuladores de alimentos conocen los actividades, sin embargo, los
limites del punto del proceso y las acciones conocimientos previos no le
3.34 correctivas a tomar cuando existan desviaciones 1 garantizan a todo el personal la

en dichos limites.

2674/2013)

(Art 13 Parag 3, Res

tomar
durante

capacidad de poder
acciones correctivas
algunas actividades.

3.4 PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECC

ION

3.4.1

Los manipuladores de alimentos mantienen una
estricta limpieza e higiene personal y aplican las
buenas practicas higiénicas en sus labores. (Art

Sus practicas higiénicas son
buenas, conservan y aplican
requerimientos exigidos por la
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14, Literal 1, Res 2674/2013) normativa, sus acciones son bien
ejecutadas, se presentan algunas
fallas en el ambiente laboral.
La vestimenta exigida a pesar de
La vestimenta de trabajo cumple con los que cumple con la mayoria de
342 siguientes  requisitos establecidos en la y parametros, presenta fallas, el
o Resolucion 2674 de 2014. (Art 14, Literal 2, Res uso de gorras en procesos como
2674/2013.) secado y trillado puede hacer que
se presenten contaminaciones.
La empresa dota de vestimenta de trabajo en .
. - . A pesar de que se brinda la
namero suficiente al personal manipulador, con . .

343 . - . . . 1 indumentaria, esta no es |la
el propdsito de facilitar el cambio de indumentaria suficiente como lo exige la norma
diariamente. (Art 14, Literal 2, Res 2674/2013) 9 )

Los operadores y trabajadores
del area de procesamiento salen
Los manipuladores de alimentos no salen ni e ingresan al area sin tener en
3.4.4 ingresan al establecimiento con la vestimenta de 0 cuenta que deben retirarse las
trabajo. (Art 14, Literal 3, Res 2674/2013) prendas antes de merodear por
detras las areas de |la
organizacion.
Los manipuladores de alimentos se lavan las
manos con agua y jabén desinfectante, antes de - .
- Esta practica la tienen muy en
comenzar su trabajo, cada vez que salgan y : .
. . . cuenta si la efectuan
regresen al é&rea asignada y después de .

3.4.5 ; . . ; 2 correctamente antes de ejecutar
manipular cualquier material u objeto que . L .

. . o cualquier actividad que involucre
pudiese representar un riesgo de contaminacion la manioulacion de alimentos
para el alimento. (Art 14, Literal 4, Res P )
2674/2013)

Los manipuladores de alimentos realizan la .

. L - Lavan y desinfectan sus manos al
desinfeccion de las manos cuando los riesgos - S

3.4.6 . p 2 momento de realizar actividades
asociados con la etapa del proceso asi lo de manioulacion de alimentos
justifiquen. (Art 14, Literal 4, Res 2674/2013) P )

Recogen su cabello si es el caso,
Los manipuladores de alimentos mantienen el pero su método de proteccion es
cabello recogido y cubierto totalmente mediante poco efectivo ya que utilizan una

3.4.7 malla, gorro u otro medio efectivo y en caso de 1 gorra simple y sencilla que no es
llevar barba, bigote o patillas usan cubiertas para efectiva en un 100% en caso de
estas. (Art 14, Literal 5, Res 2674/2013) los operadores del area de

secado y trillado.
No se permite y también se exige

348 Las manipuladoras de alimentos no utilizan 2 que esta prohibido el uso de

T magquillaje. (Art 14, Literal 5, Res 2674/2013) maquillaje dentro del area de
procesamiento.
Se tiene en cuenta el riesgo de contaminacién
asociado con el proceso o preparacion del Se tienen en cuenta los riesgos y
alimento, para exigir el uso obligatorio de peligros por ello se hace uso de

3.4.9 ) . 2 -
tapabocas desechables cubriendo nariz y boca tapabocas en linea de
mientras se manipula. (Art 14, Literal 6, Res procesamiento del grano de café.
2674/2013)

Los manipuladores de alimentos mantienen las Se exige y mantiene una higiene
~ . . . estricta sobre las wufias del

3.4.10 | ufas cortas, limpias y sin esmalte. (Art 14, Literal 2 ersonal manioulador de
7, Res 2674/2013) pe P

alimentos.
Los manipuladores de alimentos no utilizan reloj, Los accesorios y objetos no estan
anillos, aretes, joyas u otros accesorios mientras permitidos por el personal que se

3.4.11 | realizan sus labores. En caso de usar lentes, 2 encargue de manipular

estos se aseguran a la cabeza mediante bandas,
cadenas u otros medios ajustables. (Art 14,

alimentos, al igual se exigen los
requerimientos higiénicos
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Literal 8, Res 2674/2013) normativos para quien entre al
area de procesamiento.
Los manipuladores de alimentos usan calzado El uso de calzado es correcto
3.4.12 | cerrado, de material resistente e impermeable y 2 para cada una de las actividades
de tacon bajo. (Art 14, Literal 9, Res 2674/2013) desarrolladas en AROMO.
De ser necesario el uso de guantes, estos se
mantienen limpios, sin roturas o desperfectos y Se mantienen guantes a
3.4.13 | son tratados con el mismo cuidado higiénico de 2 disposicién del personal en caso
las manos sin proteccion. (Art 14, Literal 10, Res de que lo requiera.
2674/2013)
El material de los guantes es apropiado para la Los guantes a disposicion son de
operacion realizada y se evita la acumulacion de materiales no contaminantes
humedad y contaminacién en su interior. El uso latex y de uso unico en el
3.4.14 | de guantes no exime al operario de la obligacion 2 proceso, también se cuenta con
de lavarse las manos, segun lo contempla el guantes de carnaza para aquellos
numeral 4 del presente articulo. (Art 14, Literal que manipulan los sacos de
10, Res 2674/2013) grano de café.
L . Los operarios mantienen una
0s operarios que usan guantes se lavan las higiene y aseo de las manos
3.4.15 | manos regularmente. (Art 14, Literal 10, Res 2 frecuente cada vez e lo
2674/2013) ; y qu
requiere.
No se come, bebe o mastica cualquier objeto o Los operarios cumplen con lo
3416 producto, como tampoco se fuma o escupe en 2 exigido, no ingieren ningun tipo
o areas donde se manipulen alimentos. (Art 14, de alimento o objecto dentro del
Literal 11, Res 2674/2013) area de procesamiento.
El personal que presenta afecciones de la piel o Se i .
fermedad infectocontagiosa se excluye de e liene en cuenta y aplican
3417 | &" o . 9 . Uy 2 estas exclusiones cuando es el
toda actividad directa de manipulacion de
alimentos. (Art 14, Literal 12, Res 2674/2013) caso.
Los manipuladores no se sientan, cuestan, El personal pasa desapercibido y
3.4.18 inclinan o similares en el pasto, andenes o 1 muchas veces reposa sobre
o lugares donde la ropa de trabajo pueda superficies que pueden ser focos
contaminarse. (Art 14, Literal 13, Res 2674/2013) de contaminacion.
Los visitantes cumplen estrictamente todas las El . .
o L ! cumplimento es parcial ya que
practicas de higiene establecidas y portan la dos | iaid
3.4.19 | vestimenta y dotacion adecuada, la cual se 1 :an.to 0s 10S casos no €s exigida
. . a indumentaria para ingresar al
suministra por la empresa. (Art 14, Literal 14, Res drea de proceso
2674/2013) )
4. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
4.1 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
La recepcion de materias primas se realiza en La recepcion se ejecuta de buen
411 condiciones que eviten su contaminacion, 2 modo, en areas secas, limpias y
o alteracion y dafos fisicos. (Art 16, Literal 1, Res en donde se garantiza la calidad
2674/2013) del grano.
Las materias primas se identifican de La mayor parte de materias
412 conformidad con la Resolucion 5109 de 2005 o 1 primas no es rotulada ni
T las normas que la modifiquen, adicionen o identificada segun sus
sustituyan. (Art 16, Literal 1, Res 2674/2013) caracteristicas.
Los insumos se identifican de conformidad con
las resoluciones 1506 de 2011 y/o la 683 de Los insumos son observados y
41.3 2012, segun corresponda, o las normas que las 2 rotulados segun sus
modifiquen, adicionen o sustituyan. (Art 16, caracteristicas.
Literal 1, Res 2674/2013)
Todas las materias primas poseen una ficha .NO “.e.”e” una ficha téc_:mca que
41.4 0 identifique y especifique las

técnica. (Art 16, Literal 2, Res 2674/2013)

cualidades de la materia prima.
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Las materias primas e insumos se inspeccionan
previo al uso, se clasifican y someten a analisis . .
. . Las materias primas se llevan a
de laboratorio cuando se requiera, para i .
415 - . PR 2 analisis de calidad para valorar
determinar si cumplen con las especificaciones cualidades v propiedades
de calidad establecidas al efecto. (Art 16, Literal y prop :
3, Res 2674/2013)
La persona natural o juridica propietaria del . .
- . . ; . Si, lo garantiza llevando la
establecimiento, garantiza la calidad e inocuidad . . .
4.1.6 . g ; . 2 materia prima e insumos que se
de las materias primas e insumos. (Art 16, Literal utilizan a pruebas de calidad
3, Res 2674/2013) P :
Las materias primas se someten a la limpieza
con agua potable u otro medio adecuado de ser N . .
. ) . O 0 se procesan ni manejan este
41.7 requerido y, si le aplica, a la descontaminacién NA : . .
. . e ) tipo de materias primas.
previa a su incorporacion en las etapas sucesivas
del proceso. (Art 16, Literal 4, Res 2674/2013).
Las materias primas conservadas por
congelacién que requieren ser descongeladas N . .
4 . 0 se procesan ni manejan este
4.1.8 previo al uso, se descongelan a una velocidad NA tino de materias primas
controlada y no se congelan. (Art 16, Literal 5, P P )
Res 2674/2013)
Las materias primas conservadas por
419 congelacién se manipulan de manera que se NA No se procesan ni manejan este
o minimice la contaminacion proveniente de otras tipo de materias primas.
fuentes. (Art 16, Literal 5, Res 2674/2013).
Las materias primas e insumos que requieran ser . .
El grano de café como materia
almacenadas antes de entrar a las etapas de . L .
b prima principal se mantiene en
4.1.10 | proceso, se almacenan en sitios adecuados que 2 .
- L e condiciones de humedad vy
eviten su contaminacion y alteracion. (Art 16, temperatura 6otimas
Literal 6, Res 2674/2013). P plimas.
Los depdsitos de materias primas y productos Si cumple, tanto el area de
terminados ocupan espacios independientes, materias primas como de
4.1.11 | salvo en aquellos casos en que no se presenten 2 producto terminado cuentan con
peligros de contaminacion para los alimentos. areas independientes y
(Art 16, Literal 7, Res 2674/2013). separadas.
Las zonas donde se reciben o almacenan Las éareas se encuentran
materias primas estan separadas de las que se separadas sin problemas o uso
destinan a elaboracién o envasado del producto de las otras actividades, sin
4.1.12 | final. Se exime del cumplimiento de este requisito 2 embargo, se requiere asimilar de
a los establecimientos en los cuales no exista mejor manera el area de
peligro de contaminacion para los alimentos. (Art almacenamiento de materia
16, Literal 8, Res 2674/2013). prima.
4.2 EMPAQUES Y EMBALAJES
Los envases y embalajes estan fabricados con
materiales que garantizan la inocuidad del
alimento, de acuerdo a lo establecido en las
421 resoluciones 683, 4142 y 4143 de 2012; 834 y 2 El envase y embalaje cumple con
- 835 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion la normativa exigida.
Social o las normas que las modifiquen,
adicionen o sustituyan al respecto. (Art 17, Literal
1, Res 2674/2013)
El material del envase y embalaje es adecuado y . .
7 . El uso de materiales apropiados
confiere una proteccion apropiada contra la . .
4.2.2 L : 2 le garantiza una proteccién al
contaminacion. (At 17, Literal 2, Res roducto terminado
2674/2013). P :
Los envases y embalajes no han sido utilizados N til .
reviamente para fines diferentes que puedan O s€ reutilizan ni usan envases
4.2.3 P 2 que afecten o cambien la calidad

ocasionar la contaminacion del alimento a
contener. (Art 17, Literal 3, Res 2674/2013).

del producto.
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Los envases y embalajes que estan en contacto
directo con el alimento antes de su envase, Los envases usados se

4904 aunque sea en forma temporal, permanecen en 2 mantienen libres de cualquier

- buen estado, limpios y, de acuerdo con el riesgo foco de contaminacion, sellados y
en salud publica, estan debidamente en las condiciones propicias.
desinfectados. (Art 17, Literal 4, Res 2674/2013.)

Los envases y embalajes se almacenan en un Se mantienen en un lugar seco,
495 sitio exclusivo para este fin en condiciones de 2 a temperaturas ideales y asilados
- limpieza y debidamente protegidos. (Art 17, de material particulado
Literal 5, Res 2674/2013).
4.3 FABRICACION
Todo el proceso de fabricacion del alimento,
incluyendo las operaciones de envasado y Las actividades realizadas se
431 almacenamiento, se realizan en Optimas 2 ejecutan con sumo cuidado y
e condiciones  sanitarias, de limpieza y aplicando  buenas  practicas
conservacion y con los controles necesarios. (Art higiénicas.
18, Literal 1, Res 2674/2013).
Se vigilan las operaciones de fabricacion, tales Se hace un seguimiento y se
como congelacion, deshidratacion, tratamiento mantiene un control sobre puntos
térmico, acidificacion y refrigeracion, asegurando L .
43.2 que los tiempos de espera, las fluctuaciones de 2 y actividades de fltot riesgo en e:
temperatura y otros factores, no contribuyan a la proczso,d (I:omo ad IOSt'?.n’d y de
alteraciéon o contaminacioén del alimento. (Art 18, secado del grano del cate donde
Literal 1, Res 2674/2013). ocurre un intercambio de calor.
Solo se establece la temperatura
Se tienen establecidos y registrados todos los ge proceso para las .actlwdades
L . L e tostion y secado, sin embargo,
procedimientos de control fisicos, quimicos, no existe un registro donde se
4.3.3 microbioldgicos y organolépticos en los puntos 1 especifiquen las acciones
criticos del proceso de fabricacion. (Art 18, Literal pecilig
2 Res 2674/2013). correctlvas. o de control que se
deben realizar en caso de tener
inconvenientes.

Los alimentos que por su naturaleza permiten un

rapido  crecimiento de  microorganismos No se manejan ni se recepcionan

434 indeseables, se mantienen en condiciones tales NA alimentos que requieran estas
que se evite su proliferaciéon. (Art 18, Literal 3, cualidades de almacenamiento.
Res 2674/2013).

Los métodos de esterilizacion, irradiacion,

ozonizacion, cloracion, pasteurizacion, ultra El proceso de secado realizado
pasteurizacion, ultra alta temperatura, en el silo permite deshidratar y
congelacion, refrigeracion, control de pH, y de reducir la actividad de agua a
actividad acuosa (Aw), que se utilizan para niveles aceptables 1o que permite

43.5 destruir 'y evitar el crecimiento de 2 u evita una proliferacién répida de
microorganismos indeseables, son suficientes y los microorganismos, al igual que
estdn validados bajo las condiciones de |a actividad de tostado inhibe adn
fabricacion, procesamiento, manipulacién, mas el crecimiento microbiano
distribucion y comercializacién. (Art 18, Literal 4, ’
Res 2674/2013).

Las operaciones de fabricacién se realizan en
forma secuencial y continua para que no se Las actividades se realizan de

436 produzcan retrasos indebidos que permitan el 2 modo continlo evitando las

- crecimiento de microorganismos, contribuyan a esperas largas y la
otros tipos de deterioro o contaminacion del contaminacion del producto.
alimento. (Art 18, Literal 5, Res 2674/2013).

El alimento se mantiene protegido cuando se Generalmente no sucede, pero si

437 requiera esperar entre una etapa del procesoy la 2 es el caso el grano es conservado

siguiente. (Art 18, Literal 5, Res 2674/2013).

de modo que se evita la
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contaminacion o afectacion de
otros factores.
Los alimentos susceptibles al rapido crecimiento
de microorganismos se someten a temperaturas NA No se procesan ni se mantienen
4.3.8 altas (> 60°C) o bajas no mayores de 4°C +/-2°C este tipo de alimentos dentro de
segun sea el caso, durante el tiempo de espera. las instalaciones.
(Art 18, Literal 5, Res 2674/2013).
Los procedimientos mecanicos de manufactura, o .
o La actividad de secado realizada
tales como, lavar, pelar, cortar, clasificar, .
. en el silo y el descascarado en la
desmenuzar, extraer, batir, secar, entre otros, se . .
- . trilladora genera material
4.3.9 realizan de manera tal que se protejan los 1 . .

! X . particulado que termina
alimentos y las materias primas de la comprometiendo a otras etapas
contaminacion. (At 18, Literal 6, Res del proceso P
2674/2013). P :

Cuando en los procesos de fabricacion se
requiera el uso de hielo en contacto con los Durante las actividades vy
4310 alimentos y materias primas, este esta fabricado NA procesos no se requiere o se
- con agua potable y es manipulado en hace uso de hielo.
condiciones que garanticen su inocuidad. (Art 18,
Literal 7, Res 2674/2013).
Se toman medidas efectivas (instalacion de .
X No se cuenta con la seguridad
mallas, trampas, imanes, detectores de metal o L
: . . suficiente en este caso para
4311 cualquier otro método apropiado) para proteger 0 garantizar que el producto
e el alimento de la contaminacién por metales u terminado no tiene trazas de
otros materiales extrafios. (Art 18, Literal 8, Res metales
2674/2013). )
Las areas y equipos usados en la fabricacion de
alimentos para consumo humano no son El uso del area de procesamiento
4.3.12 | utilizados para la elaboracion de alimentos o 2 es exclusivo para el
productos de consumo animal o destinados a procesamiento del grano de café.
otros fines. (Art 18, Literal 9, Res 2674/2013).
- - . . No se hace uso de envases ni
No se utilizan utensilios de vidrio en las areas de : oy
. : materiales de vidrio que puedan
4.3.13 | elaboracién por el riesgo de ruptura. (Art 18, 2 traer afectaciones al broceso
Literal 10, Res 2674/2013). P y
producto a elaborar.
Los productos devueltos a la empresa por
defectos de fabricaciéon, que tengan incidencia A pesar de que no se han tenido
sobre la inocuidad y calidad del alimento no se este tipo de inconvenientes, el
4.3.14 | someten a procesos de reenvase, reelaboracion, 2 producto devuelto por problemas
reproceso, correccion o esterilizacion bajo de calidad e inocuidad es
ninguna justificacion. (Art 18, Literal 11, Res desechado y destruido.
2674/2013).
4.4 ENVASADO Y EMBALADO
Las areas de envasado vy
El envasado y embalado se hace en condiciones embalado estan juntas, esto
4.41 que impiden la contaminaciéon del alimento o 1 genera que el espacio no sea
o materias primas y se realiza en un area exclusiva suficiente y haya una saturacion
para este fin. (Art 19, Literal 1, Res 2674/2013). de producto terminado y producto
por envasar.
Cada envase y embalaje lleva marcado o
grabado la identificacion de la fabrica productora
y el lote de fabricacion, de forma visible, legible e Se identifica la empresa que lo
indeleble (Numeros, alfanumérico, ranuras, produce y algunas
442 barras, perforaciones, fecha de produccion, 1 especificaciones del producto, sin

fecha de fabricacion, fecha de vencimiento),
teniendo en cuenta lo establecido en la
resolucion 5109 de 2005 o la norma que la

modifique, adicione o sustituya. (Art 19, Literal 2,

embargo, no se presenta el lote ni
fecha de produccion.
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Res 2674/2013).

Se garantiza la trazabilidad hacia adelante y
hacia atrés de los productos elaborados, asi

El producto no cuenta con una
serie de numeros ni codigo de

443 . . . 1 .
como de las materias primas utilizadas en su barras que garantice el buen
fabricacion. (Art 19, Literal 2, Res 2674/2013). seguimiento en su trazabilidad.
se utilizan adhesivos para declarar informacion
444 referente a la identificacion de la fabrica NO No se observaron este tipo de
o productora y el lote de fabricacion. (Art 19, Literal etiquetas o cintas.
2, Res 2674/2013).
De cada lote se lleva un registro, legible y con
fecha de los detalles pertinentes de elaboracion,
procesamiento y produccion. Estos registros se .
. . No se cuenta con registro de los
445 conservaran durante un periodo que exceda el 0 :
. - lotes producidos.
de la vida util del producto, salvo en caso de
necesidad especifica, no se conservaran mas de
dos afios. (Art 19, Literal 3, Res 2674/2013).
Los registros con los detalles pertinentes de
elaboracion, procesamiento y produccion se .
. No se cuenta con registro de los
446 conservan durante un periodo que exceda el de 0 lotes broducidos
la vida util del producto. (Art 19, Literal 3, Res P ’
2674/2013).
Todos los productos al momento de salir de la
; . . A pesar de que el rotulado
planta de proceso, independiente de su destino . = P
. muestra informacién especifica
se encuentran debidamente rotulados, de .
. . del producto terminado, este no
conformidad con lo establecido en la - i
447 e o : . 1 cuenta con informacién de fecha
reglamentacion sanitaria vigente (Resolucion L ;
. de fabricacion y caducidad
5109 de 2005 o la norma que la modifique, . .
o . . ademas de no tener un ndmero
adicione o sustituya). (Art 19, Literal 4, Res de lote
2674/2013). _ )
4.5 PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA
Durante las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado y almacenamiento se Los productos terminados no
toman medidas eficaces para evitar la tienen o entran en contacto con
451 contaminacion de los alimentos por contacto 2 materias primas sin procesar, el
directo o indirecto con materias primas que se producto terminado es embalado
encuentren en las fases iniciales del proceso. (Art y retirado del area de embalaje.
20, Literal 1, Res 2674/2013)
. . . El personal que procesa esta
Las personas que manipulan materias primas o ok ;
) . dividido en dos grupos quienes se
productos semielaborados susceptibles de .
) ! encargan del trillado y secado del
452 contaminar el producto final no entran en 2 rano uienes se encaraan de
contacto con el producto terminado. (Art 20, Iga tosti{)r? empaque er‘r?bala'e
Literal 2, Res 2674/2013). : empaque y !
del producto final.
El personal manipulador se lava las manos entre
una y otra operacién en el proceso de Si, dado el caso los operarios
45.3 elaboracion cuando existe riesgo de 2 lavan y desinfectan las manos u
contaminacion durante el mismo. (Art 20, Literal area.
3, Res 2674/2013).
En el area de procesamiento se
. L . encuentra una secuencia no
Las operaciones de fabricacién se realizan en . : .
; . . l6égica de los equipos, el silo y
forma secuencial y continua para evitar el cruce . ,
454 . S, . 1 trilladora se encuentran aislados,
de flujos de produccién. (Art 20, Literal 4, Res A . )
ademas son quienes ocasionan
2674/2013). L
una contaminacién cruzada por el
material particulado que generan.
Todo equipo y utensilio que entre en contacto con Solo se realiza un calentamiento
455 materias primas o con material contaminado se 1 a temperaturas altas de los

limpia y desinfecta cuidadosamente antes de ser

equipos antes de introducir la
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nuevamente utilizado. (Art 20, Literal 5, Res materia prima, no realizan
2674/2013). aspersiones.
Existen filtros sanitarios (lavas botas, pediluvios
o instalaciones para limpieza y desinfeccion de
; . Solo se cuenta con lava manos,
calzado, lavamanos de accionamiento no manual L
toallas de papel, jabon 'y
y toallas desechables o secador de manos, . o .
456 . . . 1 desinfectante; aun se requieren y
aspiradoras de polvo y contaminacion, etc.), ) .

. . ; necesitan algunos instrumentos y
debidamente dotados y provistos de sustancias equinos de desinfeccion
desinfectantes en cantidad suficiente. (Art 20, quip :

Literal 6, Res 2674/2013).

Se garantiza la limpieza y desinfeccion de manos El proceso de desinfeccién y

de los operarios al ingreso de la sala de proceso lavado de manos es bien
457 o0 de manipulacion de los productos. (Art 20, 2 ejecutado por los operarios o

Literal 6, Res 2674/2013).

personal manipulador de los
productos.

5. ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD E INOCUIDAD

5.1 CONTROL DE LA CALIDAD E INOCUIDAD

Todas las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envase, embalaje,
almacenamiento, distribucion, comercializacion y
expendio de los alimentos estan sujetas a
controles de calidad e inocuidad apropiados. (Art
21 Res 2674/2013).

5.1.1

Se diagnostican las materias
primas recepcionadas y
productos terminados.

Los procedimientos de control de calidad e
inocuidad previenen los defectos evitables y
51.2 reducen los defectos naturales o inevitables a
niveles tales que no representen riesgo para la
salud. (Art 21 Res 2674/2013).

Los controles realizados evitan y
disminuyen el riesgo de
comercializar productos inocuos
y defectuosos, la revision vy
seleccion del producto terminado
ayuda en este caso a identificar
posibles fallas en el producto
final, sin embargo, se deben
mejorar 'y anexar mejores
controles.

El establecimiento rechaza todo alimento que
5.1.3 represente riesgo para la salud del consumidor.
(Art 21 Res 2674/2013).

Todo aquel producto que
represente y sea un riesgo parala
salud del consumidor es
analizado, desechado y
destruido.

5.2 SISTEMA DE CONTROL

La fabrica de alimentos cuenta con un sistema de
control y aseguramiento de calidad, el cual es
esencialmente preventivo y cubre todas las
5.2.1 etapas de procesamiento del alimento, desde la
obtenciéon de materias primas e insumos, hasta
la distribucion de productos terminados. (Art 22
Res 2674/2013).

A pesar de que existen
actividades y procesos para
garantizar la calidad; en la
empresa solo se manejan los
manuales para el uso de los
equipos, actividades de
observacion y seleccion del
producto terminado, operaciones
de limpieza y desinfeccion.

Los productos y sus materias primas tienen
documentadas sus respectivas especificaciones
las cuales definen completamente su calidad e

No todas las materias primas

5.2.2 . Y e 1 cuentan con estas
incluyen criterios claros para su aceptacion, especificaciones
liberacién, retencion o rechazo. (Art 22, Literal 1, ’
Res 2674/2013).
Se dispone de manuales e instrucciones, guias y Se dispone de manuales de uso
5923 regulaciones donde se describen los detalles 1 de los equipos y diagramas de

esenciales de equipos, procesos y
procedimientos requeridos para fabricar o

proceso.
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procesar productos. (Art 22, Literal 2, Res
2674/2013).
Los manuales e instrucciones, guias y
regulaciones en relacion con el item anterior No se detallan en su totalidad los
cubren todos los factores que afectan la calidad, osibles factores que afectan la
manejo de los alimentos, del equipo de POS q
524 . . 1 calidad, no todos los manuales
procesamiento, el control de calidad, . .
. P . son garantizan la calidad del
almacenamiento, distribucion, métodos vy roducto
procedimientos de laboratorio. (Art 22, Literal 2, P ’
Res 2674/2013).
Los planes de muestreo, los procedimientos de Las pruebas realizadas 'y
) DR . tomadas de algunos productos
laboratorio, especificaciones y métodos de . .
; terminados de forma aleatoria
525 ensayo garantizan que los resultados son 2 ermiten evaluar las
confiables y representativos del lote analizado. Earacteristicas de la calidad e
(Art 22, Literal 3, Res 2674/2013). inocuidad del producto final.
El control y el aseguramiento de la calidad no se
limitan a las operaciones de laboratorio, sino que Se cumple con lo establecido
5.2.6 también se aplica a todas las decisiones 2 asegurando el control en varias
vinculadas con la calidad del producto. (Art 22, etapas.
Literal 4, Res 2674/2013).
El establecimiento aplica el sistema de No cumple puesto que falta
aseguramiento de la inocuidad mediante el . ple p 4
A . ” aplicar el aseguramiento de la
Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico . - i
5.2.7 . . 0 calidad mediante el Analisis de
(APPCC) o de otro sistema que garantice Peliaros Puntos de Control
resultados similares. (Art 22, Literal 4, Paragrafo Cri 9 AI%/PCC
1 Res 2674/2013). ritico ( )
Si en la empresa se aplica el sistema de
aseguramiento de la inocuidad mediante el
Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico No cuenta con lan  de
5.2.8 (APPCC), este ultimo se ha implantado y se esta NA aseguramiento de la caﬁdad
aplicando de acuerdo con los principios 9 ’
generales del mismo. (Art 21, Literal 1, Paragrafo
2 Res 2674/2013).
5.3 LABORATORIOS
Tiene un area determinada para
La fabrica tiene acceso a un laboratorio de f;rlﬂ'tifigeE;rzegggrz;::g;igﬁ
5.3.1 pruebas y ensayos, propio o externo. (Art 23 Res 1 i ap d, iabl d
2674/2013). verificacion  de variables de
calidad en laboratorios externos
certificados.
En caso de que exista un laboratorio de pruebas El area de laboratorio no cumple
y ensayos en la fabrica, este cumple con lo con los requisitos exigidos por la
5.3.2 dispuesto en la Resolucion 16078 de 1985, o la 0 norma. No se tiene ni se cuenta

norma que la modifique, adicione o sustituya. (Art
23 Res 2674/2013).

con equipos, personal calificado y
area acondicionada.

5.4 OBLIGATORIEDAD DE PROFESIONAL O PERSONAL TECNICO

54.1

El establecimiento donde sé que fabriquen,
procesen, elaboren o envasen alimentos de alto
riesgo en salud publica (ver clasificacion en la
Resolucion 719 de 2015), cuenta con los
servicios de tiempo completo de personal técnico
idéneo en las areas de produccion y control de
calidad de alimentos, quien debe tener a cargo el

A pesar de que los trabajadores
desarrollan bien la mayoria de
actividades, no se cuenta con
personal capacitado para llevar a
cabo el desarrollo de un plan de

programa de capacitacion del personal manipulacién de alimentos.
manipulador de alimentos. (At 25 Res
2674/2013).
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El establecimiento donde se fabriquen, procesen, Se realiza la verificacion de
elaboren o envasen alimentos de riesgo medio o variables de calidad en
bajo en salud publica (ver clasificacién en la laboratorios externos
Resolucion 719 de 2015), cuenta con los certificados, sin embargo, no el
5.4.2 servicios de personal técnico idéneo en las areas 1 area de proceso no cuenta con el
de produccion y control de calidad de alimentos, personal capacitado o en
quien debe tener a cargo el programa de condiciones de desarrollar
capacitacion del personal manipulador de actividades de capacitacion y
alimentos. (Art 25 Res 2674/2013). manejo de BPM.
6. SANEAMIENTO
6.1 PLAN DE SANEAMIENTO
El establecimiento tiene implantado y ha
desarrollado un Plan de Saneamiento con Faltan detallar procedimientos y
6.1.1 objetivos claramente definidos y con los 1 lasmar obietivos
procedimientos requeridos. (At 26, Res P 4 '
2674/2013).
El Plan de Saneamiento esta escrito e incluye
como minimo los procedimientos, cronogramas,
registros, listas de chequeo y responsables de Falta lista de chequeo para
6.1.2 los programas de limpieza y desinfeccion, 1 desechos solidos y programas de
desechos solidos, control de plagas vy limpieza y desinfeccion
abastecimiento o suministro de agua potable. (Art
26, Res 2674/2013).
Los procedimientos de limpieza y desinfeccion f‘ pesar de que se 'T‘?a"za una
tisfacen las necesidades particulares del 'mpieza y desinfeccion de las
6.1.3 sa 1 areas, esta no es totalmente
proceso y del producto de que se trata. (Art 26, efectiva en algunos puntos del
Literal 1, Res 2674/2013) 9 P
proceso.
El establecimiento tiene por escrito todos los
procedimientos, incluyendo los agentes vy
sustancias utilizadas, asi como las La planta no cuenta con registros
6.14 concentraciones o formas de uso, tiempos de 0 ni guias de uso y aplicacion, la
T contacto y los equipos e implementos requeridos mayoria de informacion brindada
para efectuar las operaciones y periodicidad de se hace de forma oral.
limpieza y desinfeccion. (Art 26, Literal 1, Res
2674/2013).
Se cuenta con la infraestructura, elementos, No cumple, se cuentan con botes
areas, recursos y procedimientos que garanticen de basura sin embargo la
6.15 una eficiente labor de recoleccién, conduccion, 0 seleccién y manejo que se le dan
o manejo, almacenamiento interno, clasificacion, a estos residuos no es la optima
transporte y disposicion final de los desechos no garantiza una buena
solidos. (Art 26, Literal 2, Res 2674/2013). disposicion de estos.
Los procedimientos del programa de desechos Dentro de las areas de
solidos se hacen observando las normas de procesamiento se realizan
higiene y salud ocupacional establecidas con el buenas practicas y manejos de
6.1.6 propésito de evitar la contaminacién de los 1 estos residuos, sin embargo, una
alimentos, areas, dependencias y equipos, y el vez fuera el manejo no es el
deterioro del medio ambiente. (Art 26, Literal 2, mismo hay descuidos y errores
Res 2674/2013). en el manejo de estos residuos.
El programa de control de plagas involucra el
concepto de control integral, apelando a la
6.17 aplicaciéon armonica de las diferentes medidas de 0 No cuenta con un programa de
T control conocidas, con especial énfasis en las control de plagas.
radicales y de orden preventivo. (Art 26, Literal 3,
Res 2674/2013).
El establecimiento tiene documentado el proceso No se cuenta con toda la
6.1.8 de abastecimiento de agua que incluye 1 informacidn exigida por la norma,

claramente: fuente de captacién o suministro,

sin embargo, se demuestra
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tratamientos realizados, manejo, disefio y
capacidad del tanque de almacenamiento,
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).

cudles son las caracteristicas y
de donde se abastecen de agua,
la cual toman del acueducto
municipal de Miranda Cauca, sin
embargo, no se posee programa
de abastecimiento de agua.

7. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION DE ALIMENTOS

7.1 CONDICIONES GENERALES

Las operaciones y condiciones de
almacenamiento, distribuciéon, transporte y
comercializacion evitan la contaminaciéon y

La manipulacién y manejo que se
le brinda al producto terminado

7.1.1 . . I . . 2 segun observaciones garantiza la
alteracion, la proliferacién de microorganismos ? .
: : ~ calidad del producto en varios de
indeseables y el deterioro o dafio del envase o estos aspectos
embalaje. (Art 87, Res 2674/2013). )
7.2 ALMACENAMIENTO
Generalmente se procesa a
pedidos, por lo que el producto
terminado tiene un control en
Se lleva un control de primeras entradas y donde se garantiza que no
791 primeras salidas con el fin de garantizar la 1 queden unidades disponibles, si
- rotacion de los productos. (Art 28, Literal 1, Res llegases a quedar unidades de
2674/2013). producto estas se ubican de
modo que son las primeras en
despacharse o venderse en el
siguiente lote.
La empresa periodicamente da salida a
productos y materiales inutiles, en desuso, Optan por eliminar aquellos
799 obsoletos o fuera de especificaciones para 2 accesorios 0 productos que
- facilitar la limpieza de las instalaciones y eliminar puedan convertirse o sean un
posibles focos de contaminacion. (Art 28, Literal foco de contaminacion.
1, Res 2674/2013).
El almacenamiento de productos que requieren
refrigeracion o congelacion se realiza teniendo
793 en cuenta las condiciones de temperatura, NA No se procesan este tipo de
- humedad y circulacion del aire que requiere el productos.
alimento, materia prima o insumo. (Art 28, Literal
2, Res 2674/2013).
Las instalaciones en donde se hace el Las caracteristicas del area son
almacenamiento se mantienen limpias y en buenas y cumplen con lo exigido,
7904 buenas condiciones higiénicas; ademas, se lleva 1 sin embargo, la toma de pruebas
- a cabo un control de temperatura y humedad que de temperatura y humedad no
asegure la conservacion del producto. (Art 28, son llevadas a cabo
Literal 2, Res 2674/2013). frecuentemente.
Los dispositivos de registro de la temperatura y Las pruebas y registros no son
795 humedad se inspeccionan a intervalos regulares 1 tomadas con la veracidad
- y se comprueba su exactitud. (Art 28, Literal 2, necesaria, no se llevan tablas de
Res 2674/2013). registro.
La temperatura de congelaciéon en el No se procesan este tipo de
7.2.6 almacenamiento es de -18°C o menor. (Art 28, NA ductos
Literal 2, Res 2674/2013). productos.
El almacenamiento de los insumos, materias Los productos terminados son
7927 primas y productos terminados se realiza de 2 almacenados bajo buenas

manera que se minimice su deterioro y se eviten
aquellas condiciones que puedan afectar la

condiciones, a pesar de que se
tiene un control minimo sobre
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inocuidad, funcionalidad e integridad de los algunas variables como
mismos. (Art 28, Literal 3, Res 2674/2013). temperatura y humedad, estas
siempre se mantienen
naturalmente bajo buenos
parametros.
Los insumos, materias primas y productos N(.) todos los |tnlsuc;nos y mattgrlas
terminados se identifican claramente y llevan 5:?:1?;;8# ?eti;sé:czizﬁdleezz
7.2.8 registros para conocer su uso, procedencia, 1 conogcan pdeterminen las
calidad y tiempo de vida. (Art 28, Literal 3, Res Y . ;
2674/2013), prpcedenuas de varias materias
primas.
El almacenamiento de los insumos, materias En este caso el personal de la
primas o productos terminados se realiza planta cumple con estos
ordenadamente en pilas o estibas con requisitos de maneio. los Sacos
799 separacion minima de 60 centimetros con 2 d quistt 1anejo, 1o
2. ; . e café recepcionados, insumos
respecto a las paredes perimetrales; y se roducto terminado se disponen
disponen sobre palets o tarimas limpias y en yp dan de tal d P
buen estado, elevados del piso por lo menos 15 y acolmolan e .a.tmo 0 que se
centimetros. (Art 28, Literal 4, Res 2674/2013). cumpien os requisitos.
Los sitios o lugares destinados al
almacenamiento de materias primas, insumos y Las areas son de uso exclusivo
7210 productos terminados estan identificados 2 I o
2. - o para aquellas actividades
claramente y no se realizan actividades desarrolladas dentro de estas
diferentes a estas. (Art 28, Literal 1 y 6, Res :
2674/2013).
El almacenamiento de los alimentos y materias
primas devueltos a la empresa o que se La oraanizacion no dispone de un
encuentren dentro de sus instalaciones con fecha 9 pone
7.2.11 d L ; A 0 lugar para determinados
e vencimiento caducada, se realiza en un area ductos
o depésito exclusivo para tal fin. (Art 28, Literal 6, pro )
Res 2674/2013).
No se cuenta un libro o registro
Se lleva un libro de registro en el cual se consigna g:;iscuag:gesergsl':ﬁzptenuistc?:
7912 la fecha y la cantidad de producto devuelto a la 0 ’ q
2. . . persona encargada de dar la
empresa, las salidas parciales o totales y su visita menciona que nunca se ha
destino final. (Art 28, Literal 6, Res 2674/2013).
presentado el caso en donde se
devuelva producto
Los productos devueltos a la empresa no se No se tiene un documento donde
7213 destinan al reproceso para elaboracion de 0 indique el proceso o actividad que
- alimentos para consumo humano. (Art 28, Literal se le deba realizar a este tipo
6, Res 2674/2013). productos
Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y
otras sustancias peligrosas que por necesidades . .
7914 de uso se encuentren dentro de la fabrica, se 2 Este _tl_po _de productos tlengn
2. ; ; especificaciones y estan
etiquetan adecuadamente con un rétulo en que debidamente rotulados
se informe sobre su toxicidad y empleo. (Art 28, '
Literal 7, Res 2674/2013).
Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y
otras sustancias peligrosas se almacenan en
areas debidamente identificadas, organizadas, Los productos de este tipo tienen
7915 sefializadas y aireadas, independientes con 2 un Area es if isl
2. pecifica, aislada y

separacion fisica y su manipulacion sélo la hace
personal idéneo, evitando la contaminacién de
otros productos. (Art 28, Literal 7, Res
2674/2013).

senalizada.
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIF.

OBSERVACION

La manipulacién de plaguicidas, detergentes,
desinfectantes y otras sustancias peligrosas soélo

Los productos son manipulados

7.216 | la hace personal idoneo, evitando Ia 2 solo por el personal encargado de
contaminacion de otros productos. (Art 28, Literal estas actividades.
7, Res 2674/2013).
7.3 TRANSPORTE
El transporte de alimentos y sus materias primas
X . . La empresa no se encarga del
se realiza en condiciones que impiden la . .
L . e transporte de materia prima
contaminacion y la proliferacion de . ; .

7.3.1 . . . . . NA (grano de café) ni realiza el

microorganismos y eviten su alteracion, asi como

~ : ., transporte del producto
los dafios en el envase o embalaje segun sea el terminado
caso. (Art 29, Literal 1, Res 2674/2013). )
Los alimentos y materias primas que por su
naturaleza requieran mantenerse refrigerados o La empresa no se encarga del
congelados se transportan y distribuyen bajo transporte de materia prima

7.3.2 condiciones que aseguran y garantizan el NA (grano de café) ni realiza el
mantenimiento de las condiciones de transporte del producto
refrigeracion o congelacion hasta su destino final. terminado.

(Art 29, Literal 2, Res 2674/2013).
Se cuenta con plantilas de registro de la La empresa no se encarga del
temperatura del vehiculo durante el transporte del transporte de materia prima

7.3.3 alimento, o al producto NA (grano de café) ni realiza el
durante el cargue y descargue. (Art 29, Literal 2, transporte del producto
Res 2674/2013). terminado.

Los medios de transporte que poseen sistema de
refrigeracion o] congelacion, funcionan La empresa no se encarga del
garantizando el mantenimiento de las transporte de materia prima

7.3.4 temperaturas requeridas para la conservacion de NA (grano de café) ni realiza el
los alimentos o sus materias primas, y cuentan transporte del producto
con indicadores y sistemas de registro. (Art 29, terminado.

Literal 3, Res 2674/2013).
Los medios de transporte se inspeccionan antes La empresa no se encarga del
de cargar los alimentos o materias primas, con el transporte de materia prima

7.3.5 fin de asegurar que se encuentren en adecuadas NA (grano de café) ni realiza el
condiciones sanitarias. (Art 29, Literal 4, Res transporte del producto
2674/2013). terminado.

Los medios de transporte y los recipientes en los La empresa no se encarga del
cuales se transportan los alimentos o materias transporte de materia prima

7.3.6 primas, estan fabricados con materiales tales que NA (grano de café) ni realiza el
permiten una correcta limpieza y desinfeccion. transporte del producto
(Art 29, Literal 5, Res 2674/2013). terminado.

Se permite transportar conjuntamente en un
; i . . . La empresa no se encarga del
mismo vehiculo, alimentos con diferente riesgo . .
. ) transporte de materia prima
en salud publica siempre y cuando se encuentren . . .

7.3.7 . . . NA (grano de café) ni realiza el
debidamente envasados, protegidos y se evite la transporte del roducto
contaminacion cruzada. (Art 29, Literal 6, Res termiﬁa do P
2674/2013). )

La empresa no se encarga del
Los alimentos no se disponen directamente sobre transporte de materia prima
7.3.8 el piso de los medios de transporte. (Art 29, Literal NA (grano de café) ni realiza el
7, Res 2674/2013). transporte del producto
terminado.
- - . . La empresa no se encarga del
Se utilizan recipientes, canastillas, o implementos ) .
. . transporte de materia prima
de material adecuado, que aislan el producto de . . .

7.3.9 S NA (grano de café) ni realiza el
toda posibilidad de contaminacién durante su transporte del roducto
transporte. (Art 29, Literal 7, Res 2674/2013). hilisohe P
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIF. | OBSERVACION
No se transportan conjuntamente en un mismo
. ; ) . La empresa no se encarga del
vehiculo alimentos o materias primas con ) .
: . . transporte de materia prima
sustancias peligrosas y otras sustancias que por . . .
7.3.10 . NA (grano de café) ni realiza el
su  naturaleza representen riesgo  de
N ) h . transporte del producto
contaminacion del alimento o la materia prima. terminado
(Art 29, Literal 8, Res 2674/2013).
Los vehiculos transportadores de alimentos La empresa no se encarga .del
. -, transporte de materia prima
llevan en su exterior en forma claramente visible . . .
7.3.11 . ; NA (grano de café) ni realiza el
la leyenda: Transporte de Alimentos. (Art 29, transporte del roducto
Literal 9, Res 2674/2013). P P
terminado.
Los vehiculos destinados al transporte de
alimentos y materias primas cuentan con la
autorizacion sanitaria de transporte emitida por la La empresa no se encarga del
entidad territorial de salud competente la cual transporte de materia prima
7.3.12 | verifica el cumplimiento de los requisitos NA (grano de café) ni realiza el
sanitarios que garantizan la adecuada proteccion transporte del producto
y conservacion de los alimentos y materias terminado.
primas transportados. (Art 29, Literal 10, Res
2674/2013).
7.4 DISTRIBUCION Y COMERCIALIZACION
Se garantiza el mantenimiento de las condiciones
sanitarias de los alimentos y las materias primas La empresa no realiza entregas ni
7.4.1 s I NA
durante las actividades de distribucién y destruye productos.
comercializacion. (Art 30, Res 2674/2013).
Los alimentos y materias primas que requieren No se procesan ni comercializan
refrigeracion  durante su distribucion, se este tipo de productos por lo que
7.4.2 mantienen a temperaturas que aseguren su NA no se requieren estos equipos e
adecuada conservacion hasta el destino final. (Art instrumentos.
30, Paragrafo 1, Res 2674/2013).
Los alimentos y materias primas que requieren No se procesan ni comercializan
743 congelacién, se conservan a las temperaturas este tipo de productos por lo que
o necesarias de acuerdo a las caracteristicas del no se requieren estos equipos e
producto. (Art 30, Paragrafo 2, Res 2674/2013). instrumentos.
7.5 EXPENDIO DE ALIMENTOS
El expendio de alimentos garantiza Ia Si, el producto se mantiene en
7.5.1 conservacion y proteccion de los alimentos. (Art 2 ambientes adecuados y aislado
31, Literal 1, Res 2674/2013). en un mostrador o vitrina
El expendio de alimentos cuenta con la Si cumple. el area es adecuada
75.2 infraestructura adecuada. (Art 31, Literal 2, Res 2 se manFt>ier,1e inocuo el oroducto y
2674/2013.) P :
El expendio de alimentos dispone de los equipos
necesarios para la conservacion, como neveras y
congeladores  adecuados para aquellos No se procesan ni comercializan
7.5.3 X . . . NA .
alimentos que requieran condiciones especiales este tipo de productos.
de refrigeracion y/o congelacion. (Art 31, Literal 3,
Res 2674/2013).
Los equipos de refrigeracion y/o congelacion
cuentan con instrumentos para la medicion de la No se procesan ni comercializan
754 temperatura, se mantienen en operacién NA este tipo de productos por lo que
- permanentemente mientras contenga el alimento no se requieren estos equipos e
y se utilizan de acuerdo con la capacidad de su instrumentos.
disefo. (Art 31, Literal 3, Res 2674/2013).
Los equipos de refrigeracion y/o congelacion No se procesan ni comercializan
755 cuentan con procedimientos definidos para NA este tipo de productos por lo que

limpieza, desinfeccion y mantenimiento. (Art 31,
Literal 3, Res 2674/2013).

no se requieren estos equipos e
instrumentos.
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CALIF.

OBSERVACION

7.5.6

En los equipos de refrigeraciéon y/o congelacion,
no se almacenan alimentos y materias crudas
con procesados u otros que representen riesgo
de contaminacion cruzada. (Art 31, Literal 3, Res
2674/2013).

NA

No se procesan ni comercializan
este tipo de productos por lo que
no se requieren estos equipos e
instrumentos.

7.5.7

Si en el expendio de alimentos se realizan
actividades de almacenamiento, preparacion y
consumo de alimentos, las areas respectivas
cumplen con las condiciones sefialadas en el
articulo 28 y en el capitulo VIII de la Resolucion
2674 de 2013. (Art 31, Literal 4, Res 2674/2013).

El area no esta disefiada para la
preparacién y consumo de los
alimentos, solo para area de
ventas de producto terminado.

758

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).

La etiqueta brinda informacion
especifica clara y detallada de lo
que es el producto final, sin
embargo, no cuenta con fecha de
caducidad y referencia o nimero
de lote.

759

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).

Los productos exhibidos son de
calidad e inocuos, venden lo que
promocionan sin alterar la
informacién.

8. REGISTRO SANITARIO, PERMISO SANITARIO Y NOTIFICACION SANITARIA

8.1 OBLIGATORIEDAD

8.1.1

El alimento que se expenda 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 modifique, adicione o
sustituya. (Art 37, Res 2674/2013)

La organizacion AROMO aun no
cuenta ni cumple con los
requisitos necesarios para ser
acreedora de este permiso
sanitario.

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

DESFAVORABLE X No admite exigencias. Se procede a aplicar medidas
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ANEXO B. Plan de saneamiento

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Se realizé la documentacion para aplicar en la empresa Aromo el procedimiento de limpieza
y desinfeccion para cada una de las areas, equipos, utensilio, personal manipulador del
procesamiento de café pergamino incluyendo las diferentes fichas técnicas y formatos de
verificacién para el manejo de los agentes de limpieza y desinfeccion donde se puede
encontrar su la frecuencia a utilizar y su concentracion a utilizar.

1. ALCANCE

El programa de limpieza y desinfeccion se aplica a las areas, equipos, utensilios, personal
y procesamiento del café pergamino.

2. OBJETIVO
2.1. General

Realizar el procedimiento de limpieza y desinfeccion para la empresa Aromo a utilizar para
cada una de las areas, equipos, utensilios, personal manipulador del procesamiento de café
pergamino.

2.2. Especifico

Determinar los procedimientos de L & D que se puedan utilizar en la empresa Aromo.
Elaborar los respectivos formatos que proporcionen los registros de verificacion del
procedimiento de L & D.

Establecer la forma de uso y tiempo de contacto de los agentes y sustancias de L & D.

3. RESPONSABLE Y AUTORIDAD

La gerencia de la empresa Aromo conformada por su junta de socios y representante legal
sera la encargada de implementar el programa de L&D y proporcionar los recursos
necesarios para la implementacién y funcionamiento adecuado de este programa, también
la autoridad competente de la organizacion se encargara de facilitar las capacitaciones del
personal adecuado vy facilitando los equipos de proteccion personal para los procesos de
limpieza y desinfeccion.

4. DEFINICIONES
Desinfectante: Es un germicida que inactiva practicamente todos los microorganismos

patégenos reconocidos, pero no necesariamente todas las formas de vida microbiana,
ejemplo esporas. Este término se aplica solo a objetos inanimados.
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Desinfeccion: Reduccion por medio de agentes biolégicos o quimicos, o por métodos
fisicos, de la cantidad de microorganismos viables en las superficies, el agua o el aire hasta
un nivel que no comprometa la inocuidad o la idoneidad del alimento.

Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento que puede causar un
efecto adverso para la salud.

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.

Buenas practicas de higiene (BPH): Medidas y condiciones fundamentales aplicadas en
cualquier fase de la cadena alimentaria para proporcionar alimentos inocuos e idéneos.

Detergente. sustancia que permite retirar la suciedad sin dafiar el material al cual se le esta
realizando limpieza.

Limpieza. Proceso u operacién mediante el cual se eliminan residuos de alimentos u otras
materias extrafias o indeseables.

Desinfecciéon de bajo nivel (DBN): Es realizada por agentes quimicos que eliminan
bacterias vegetativas, hongos y algunos virus en un periodo de tiempo corto (menos de 10
minutos). Como, por ejemplo, cloruro de benzalconio.

Elemento de Proteccion Personal (EPP): Es cualquier equipo o dispositivo destinado para
ser utilizado o sujetado por el trabajador, para protegerlo de uno o varios riesgos y aumentar
su seguridad o su salud en el trabajo, obteniendo a partir del uso de los elementos de
proteccion personal (EPP) ventajas como, proporcionar una barrera entre un determinado
riesgo y la persona, mejorar el resguardo de la integridad fisica del trabajador y; disminuir
la gravedad de las consecuencias de un posible accidente sufrido por el trabajador.

Elementos de Aseo: Escobas, trapeadores, recogedores, cepillos, espatulas, baldes,
trapos, esponjas, maquinas de limpieza, bolsas de residuos, carros transportadores de
desechos, carros escurridores, mangueras (de calibre y largo variable).

Solucién. Es la combinacién de un sélido o producto concentrado con agua u otro solvente,
para obtener una distribucion homogénea.

Partes por millén (ppm). Es la forma de expresar concentraciones, indica la cantidad de
miligramos por un litro de solucién o en mg por Kg de sustancia

5. GENERALIDADES DEL PROGRAMA.
para la creacion del programa de L & D hay que tener en cuenta las siguientes

consideraciones lo cual permite aclarar sobre los tipos de suciedad, técnicas de limpieza y
desinfeccién que podemos encontrar poder realizar eficazmente este programa.
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6. TIPOS DE SUCIEDAD

Para acceder al programa de L & D s e debe identificar la suciedad que se va a remover,
su naturaleza para conocer el tipo de agente a utilizar. En la empresa Aromo los principales
residuos son polvo, cascarilla de almendra y fibras de fique del recipiente donde se
encuentran los granos de café.

7. TECNICAS DE LIMPIEZA

En la mayoria de los casos para la limpieza se pueden encontrar con un método fisico es
que la temperatura en otras circunstancias se puede emplear los siguientes métodos:

Manual: se realiza cuando es necesario eliminar la suciedad con accidn mecanica y
solucion detergente, en todo tipo de superficies 0 equipos con circuitos abiertos.

Limpieza cip: Es la limpieza del equipo cerrado, incluyendo las tuberias, con una solucién
de agua y detergente. Para la limpieza eficaz de las tuberias se requiere una velocidad de
fluido minima de 1.5 metros por segundo, con flujo turbulento.

Pulverizacion a baja/alta presion: Es la aplicacion de solucion detergente en bajas o altas
presiones.

Limpieza en base a gel: Es la aplicacion de detergente en forma de gel con alto poder de
adherencia, con el que se aumenta el tiempo de contacto necesario para la accién quimica.

8. TECNICAS DE DESINFECCION

Para la desinfeccion de un lugar se puede aplicar métodos fisicos o quimicos en los cuales
puede ser combinados o individualmente para dar un ejemplo de esto métodos podemos
encontrar la accion mecanica o los fluidos turbulentos, igualmente se puede encontrar el
uso detergente que seria un método quimico los cuales ayudan a disminuir los
microorganismos existentes en el area que se va realizar el trabajo.

Cuadro 1. Agentes de limpieza y desinfeccion

Tipo Uso Caracteristicas

Elimina facilmente la suciedad de las
Personal manipulador de manos.

alimentos y visitantes Humectacion prolongada.

Posee componentes biodegradables
Es un detergente biodegradable,
alcalino y no contiene fosfatos;
compuestos que de manera indirecta
provocan disminucion del oxigeno
disuelto en los rios y otros cuerpos de
agua. Es indicado para lavado de las
areas de trabajo, superficies y
magquinaria con alto grado de
suciedad

Jabon liquido neutro

Instalaciones fisicas, tanques
de almacenamiento de agua,
Eco industrial fresh- | poceta, molino, utensilios,

er sifones, rejillas, recipientes
para residuos sélidos, cepillos,
escobas, delantales y guantes
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Tipo Uso Caracteristicas

Instalaciones fisicas, equipos, Contiene 40 % de radicales alquilicos

utensilios, el molino y tanques y bencilicos en forma de perlas y

de almacenamiento de agua encapsulados 60 % de urea
quelatada.

Timsen . .
Tensoactivo, no corrosivo y no

cancerigeno
Es un desinfectante de amplio
espectro

9. PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

A continuacién, se describen los métodos usados para la L & D y el procedimiento para
cada uno.

9.1. Limpieza en seco:

Se elimina la suciedad mediante el uso de cepillos, raspadores, escobas, aspiradoras, etc.
Para eliminar esta suciedad se debe tener en cuenta la siguiente recomendacion:

Remover o eliminar la suciedad presente en paredes, bombillos, plafones, dispositivos
eléctricos, piso, rincones, angulos muertos, etc., con la ayuda de los utensilios
mencionados.

9.2. Limpieza en humedo:

Para este método se debe seguir la siguiente recomendacién en el uso del de la solucion
utilizar:

Se deben recoger los residuos de tierra, polvo con la ayuda de escobas, sopladores u otro
elemento.

Humedecer la zona a limpiar con agua potable y aplicar el detergente (Eco industrial fresh-
Er).

Aplicar accion mecanica en el area a limpiar con la ayuda de escobas o cepillos, teniendo
presente los puntos de dificil acceso.

Utilizando agua remover el detergente y la suciedad presente en el area.

Verificar que se ha removido toda la suciedad y si no es asi repetir el proceso de limpieza.
Para terminar, agregar la solucion desinfectante al area que se realiz6 el proceso de
limpieza.

10. PREPARACION Y CANTIDAD DE LOS AGENTES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Aqui abordaremos las concentraciones y preparaciones para los diferentes agentes de L&D
de la empresa aromo se llevara a cabo la descripcidon de cada una de las preparaciones

teniendo en cuenta las concentraciones para cada area donde realice el trabajo y los
utensilios y equipos para el personal manipulador del café pergamino, visitante.
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Cuadro 2. Agentes de limpieza

Detergente y jabon

Preparacioén

Jabon liquido neutro

Se debe adicionar de forma pura al dispensador.

Eco industrial fresh-er

homogénea

Identificar en el rétulo el nombre del detergente
Medir en un recipiente el volumen a usar de detergente
Adicionar en agua y mezclar hasta obtener una mezcla

Cuadro 3. Cantidad de agente de limpieza a preparar

Detergente y jabon Superficie Concentracion Preparacién
Eco industrial fresh-er | Instalaciones fisicas, Limpieza de area de
tanques de proceso: 20 ml/5 litros
almacenamiento  de de agua.
agua, utensilios, Suciedad superficial:
sifones, rejillas, 35% 10 ml/ 1 litro de agua
recipientes para Suciedad profunda: 50
residuos sélidos, a 100 ml/ 1 litro de
cepillos, escobas, agua
delantales y guantes. Utensilio y equipos:
10 ml/1 litro de agua
Jaboén liquido neutro Manos del personal
manipulador y e 500ml
visitantes
Cuadro 4. Agentes desinfectantes
Desinfectante Concentracion Superficie Cantidad
Timsen 1000 ppm Recipientes de | 5¢g/ 1 litros de agua
residuos sélidos,
instalaciones
sanitarias, sifones y
rejillas
800 ppm Plafones y superficies | 2 g/ 1 litro de agua

dispositivos eléctricos

Gel antibacterial

70 % de alcohol

Personal manipulador
de café pergamino y
visitantes.

500ml

Instalaciones fisicas,
equipos y utensilios

10 ml/ agua 1litro

Desinfectante con
peroxido de hidrogeno

30 %

Bombillos, plafones
dispositivos eléctricos

30 ml/ 10 litros de
agua

Instalaciones
sanitarias, sifones,
rejillas, recipientes
para residuos soélidos,
cepillos,

escobas, trapeadores,
delantales y guantes

20 ml/ 1 litros de agua
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11. ROTACION DEL DESINFECTANTE

Cuando los microorganismos estan expuestos a periodo muy largos del mismo
desinfectante pueden crear resistencia al desinfectante utilizado por ese motivo su
eliminacion se prolonga con el siguiente cronograma se pretende dar rotacién de estos
desinfectantes en las diferentes areas, equipos, utensilios de la empresa Aromo.

desinfectante enero | febrero agosto | septiembre | octubre | noviembre | diciembre

timsen

C-bio ultra
fresh
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

EMPRESA AROMO PAGINA X DE Y:

PROGRAMA DE CODIGO:
LIMPIEZA Y
DESINFECCION

FECHA DE EMISION

CAFE AROMAS DE MONTARA

VERSION:

REVISADO
CARGO:

FECHA DE APROBACION:
FECHA DE REVISION:
NOMBRE:

O O O O O

L&D DE PISOS, PAREDES, TECHOS, VENTANAS, MESAS, MESONES, Y TANQUE DE
ALMACENAMIENTO DE AGUA.

1. Objetivo
Eliminar los focos de contaminacion microbiana presentes en los pisos, paredes, techos y
superficies en contacto con la panela.

2, Responsables
Personal encargado del proceso de L&D.

3. Medidas de seguridad
Usar gafas, guantes y tapabocas para evitar el contacto de los agentes de limpieza y desinfeccion
con los ojos, la nariz y la boca. Ademas, el personal debera usar botas para evitar los
deslizamientos y se debera tener cuidado de las conexiones eléctricas ya sea tapando enchufes
y siempre desconectando equipos antes de la limpieza.

4. Periodicidad

Pisos, paredes, mesas, ventanas, mesones: Diario, antes y al terminar los procesos
transformacion del café pergamino

Techos y ventanas: Cada mes o antes de ser necesario.

5. Materiales y equipos
Escoba, cepillos, manguera, probeta, balde, recogedor, agua, detergente y desinfectante;

6. Procedimiento:
e Preparar la solucién del detergente 20 ml /5 L agua.
e Remover los residuos de cascarilla, polvo u otra suciedad.
e Humedecer el piso, las paredes, las mesas, los mesones, el mantel y el tanque con agua
potable.
e Agregar la solucién de limpieza y aplicar acciébn mecanica con ayuda de la escoba o el
cepillo hasta eliminar toda particula de suciedad adherida.
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e Enjuagar con agua potable, comenzado desde las paredes y por ultimo los pisos, hasta
remover totalmente el detergente. Preparar la solucién desinfectante y agregar a las
superficies.

e Se recomienda dejar actuar y enjuagar.

7. Cantidad y tiempo de contacto del desinfectante
e C-Bio ultra: 10 ml/ 1 L agua, dejar actuar por 3 a 5 minutos.
e Timsen: 1 g/ 1L agua, dejar actuar por 5 minutos.

Para la limpieza del techo y las ventanas se realizara la contratacion de un servicio de limpieza

L&D DE LOS TANQUES DE ALMACENAMIENTOS DE AGUA POTABLE

1. Objetivo
Detallar el proceso de limpieza y desinfeccidon de los tanques de almacenamiento de agua.

2. Responsables
Personal encargado del proceso de L&D.

3. Medidas de seguridad
Usar gafas, guantes y tapabocas para evitar el contacto de los agentes de limpieza y desinfeccion
con los ojos, la nariz y la boca.

4, Periodicidad
Cada mes o antes de ser necesario.

5. Materiales y equipos
Cepillos de mano, esponja, manguera, probeta, balde, agua, detergente y desinfectante.

6. Procedimiento:
e Humedecer los tanques de almacenamiento con agua potable.
e Agregar la solucién de limpieza (10 ml/ 1 L agua) por dentro y por fuera, seguidamente
aplicar accion mecanica con el cepillo de mano o la esponja.
e Enjuagar con agua potable.
e Preparar la solucién desinfectante y agregar.
e Dejar que el desinfectante actue y enjuagar.

7. Cantidad y tiempo de contacto del desinfectante
e C-Bio ultra: 1 ml/ 1 L agua, dejar actuar por 15 a 30 minutos.
e Timsen: 1 g/ 1L agua, dejar actuar por 5 minutos.

L&D de equipos

1. Objetivo
Establecer los procedimientos de limpieza y desinfeccion para evitar los focos de contaminacion
en los equipos del area de procesamiento de la empresa Aromo.

2. Responsables
Personal encargado del proceso de L & D.
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3. Medidas de seguridad
Usar gafas, guantes y tapabocas para evitar el contacto de los agentes de limpieza, desinfeccion
y agua caliente con las manos, brazos, ojos, la nariz y la boca.

4, Periodicidad
antes y después de terminar el procesamiento del café pergamino

5. Materiales y equipos
Cepillo para molino, manguera, probeta, agua potable, detergente y desinfectante.

6. Procedimiento:
e Preparar la solucién del detergente (10 ml/ 1 L de agua) y utilizar agua potable.
Retirar los restos de polvo, tierra u otra suciedad.
Humedecer el molino con agua potable.
Agregar la solucién de limpieza y restregar con el cepillo para molino.
Enjuagar con agua potable.
Preparar la solucion desinfectante (50 ml/ 1 L de agua) y agregar.
Dejar que el desinfectante actue y enjuagar con agua potable.

C-Bio ultra: 10 ml/ 1 L agua, dejar actuar por 5 minutos

7. Cantidad y tiempo de contacto del desinfectante
[ ]
e Timsen: 1 g/ 1L agua, dejar actuar por 5 minutos.

L&D de los utensilios

1. Objetivo
Eliminar los focos de contaminacion en los utensilios usados para el procesamiento de café
pergamino.

2. Responsables
Personal manipulador de alimentos.

3. Medidas de seguridad
Usar gafas, guantes y tapabocas para evitar el contacto de los agentes de limpieza y desinfeccion
con los ojos, la nariz y la boca.

4. Periodicidad
Antes, durante y terminado el proceso de produccion del café pergamino.

5. Materiales y equipos
Esponja, grifo, probeta, agua, detergente y desinfectante.

6. Procedimiento:
e Retirar los residuos de cascarilla polvo, tierra presente en los utensilios.
Humedecer los utensilios con agua potable.
Preparar la solucién de detergente (10 ml/ 1 L de agua).
Con ayuda de la esponja aplicar el detergente;
Enjuagar con agua potable;
Preparar la solucién desinfectante y agregar a los utensilios.
Dejar actuar por un tiempo y enjuagar con abundante agua potable.
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7. Cantidad y tiempo de contacto del desinfectante
e C-Bio ultra: 10 ml/ 1 L agua, dejar actuar por 5 minutos.
e Timsen: 1 g/ 1L agua, dejar actuar por 3 minutos.

L&D del personal manipulador de alimentos y los visitantes

1. Objetivo
Detallar los procedimientos de limpieza y desinfeccién de manos.

2. Responsables
Administrador, personal manipulador de alimentos y visitantes.

3. Medidas de seguridad
Evitar el contacto de los agentes de limpieza y desinfeccion con los ojos.

4. Periodicidad
Antes, durante y terminado el proceso de fabricacion.

5. Materiales y equipos
lavamanos, agua, detergente y desinfectante.

6. Procedimiento:

e Humedecer las manos con agua potable.

Aplicar jabon liquido (2 a 4 ml).

e Frotar por 1-2 minutos las palmas, el dorso de ambas manos, pulgares, mufiecas, dedos,
entre los dedos, siguiendo manual que se pegara en la parte frontal del lavamanos, con
indicaciones. enjuagar con abundante agua accionando con pedal o cerrando el grifo con
servilletas de papel.

e Aplicar el gel antibacterial en ambas manos (2 a 3 ml). Dejar secar al aire o usar toallas
de papel para secado de manos.

7. Protocolo para el ingreso de personal visitante

e Se dotara al personal visitante de bata, cofia, tapabocas y elementos de proteccion
personal

e El personal visitante debera realizar el proceso de lavado de manos, antes de entrar a las
instalaciones de la empresa o areas de ellas.

e Se verificara que el personal porte todos los elementos correctamente y hayan realizado
un adecuado lavado de manos.

L&D del area de sanitarias

1. Objetivo
Mantener las instalaciones sanitarias limpias y desinfectadas.

2. Responsables
Personal encargado del proceso de L&D.
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3. Medidas de seguridad
Usar gafas, guantes y tapabocas para evitar el contacto de los agentes de limpieza y desinfeccion
con los ojos, la nariz y la boca.

4. periodicidad:
realizar diariamente la limpieza y desinfeccién

5. Materiales y equipos
Escoba, cepillos, manguera, probeta, balde, recogedor, agua, detergente y desinfectante.

6. Procedimiento

Recoger cualquier tipo de suciedad presente en las instalaciones sanitarias.
Preparar la solucion de detergente (50 mi/ 1 L de agua).

Humedecer piso, baterias sanitarias y las paredes con agua potable.
Enjabonar la superficie y frotar con el cepillo.

Enjuagar con agua potable.

Aplicar la solucién desinfectante, no requiere enjuagar.

7. Cantidad desinfectante

e C-Bio ultra: 20 ml/ 1 L agua
e Timsen:59g/ 1L agua

L&D de bombillos, plafones y dispositivos eléctricos

1. Objetivo
Mantener los bombillos, plafones y dispositivos eléctricos libres de suciedad y microorganismos.

2. Responsables
Encargado de la L&D.

3. Medidas de seguridad
Usar dispositivos de seguridad, no adicionar agua y tener precaucion.

5. Periodicidad
Cada 3 meses o antes de ser necesario.

6. Materiales y equipos
Toallas y escobillas.

Procedimiento:

Desconectar la energia desde la caja de fusibles y asegurarse que no haya electricidad.
Retirar las bombillas y limpiarlas con la toalla en seco.

Limpiar los plafones y los dispositivos eléctricos con la escobilla.

Preparar el desinfectante para generar nebulizacion, alrededor de dispositivos.

verificar que esté seco para colocar las bombillas y encender el interruptor de la energia.

o0 00 0

o

Cantidad y tiempo de contacto del desinfectante
C-Bio ultra: 30 ml/ 10 litros de agua
e Timsen: 2 g/ 1 litro de agua
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L&D sifones y rejillas

1. Objetivo
Establecer procedimientos de limpieza y desinfeccion en los sifones y rejillas.

2. Responsables
Personal encargado del proceso de L&D.

3. Medidas de seguridad
Usar gafas, guantes y tapabocas para evitar el contacto de los agentes de limpieza y desinfeccion
con los ojos, la nariz y la boca.

4. Periodicidad
Diariamente, antes y al terminar los procesos de fabricacion de la panela.

5. Materiales y equipos
Escoba, cepillos, manguera, probeta, balde, agua, detergente y desinfectante.

6. Procedimiento:

Preparar la solucion del detergente (50 ml/ 1 L de agua).

Retirar las rejillas en caso de que se pueda.

Limpiar los residuos presentes en los sifones y rejillas.

Humedecer las superficies con agua potable.

Agregar la solucién de limpieza y aplicar accién mecanica con ayuda de la escoba o el
cepillo hasta eliminar toda particula de suciedad.

Enjuagar con agua potable.

Preparar la solucién desinfectante y agregar las rejillas y sifones.

e Dejar actuar y enjuagar.

7. Cantidad y tiempo de contacto del desinfectante
e C-Bio ultra: 20 ml/ 1 L agua, dejar actuar por 10 minutos.
e Timsen: 5 g/ 1 L agua, dejar actuar por 5 minutos.

Se recomienda realizar la contratacion de un fontanero periédicamente, para mantenimiento y
destaponamiento de las tuberias de residuos liquidos.

L&D de los recipientes de residuos sélido

1. Objetivo
Evitar la proliferacion de plagas y microorganismos.

2. Responsables
Encargado de la L&D.

3. Medidas de seguridad
Usar gafas, guantes y tapabocas para evitar el contacto de los agentes de limpieza y desinfeccion
con los 0jos, la nariz y la boca.

4. Periodicidad
Diariamente, al terminar el retiro de los residuos.
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5. Materiales y equipos
Cepillos, manguera, probeta, agua, detergente y desinfectante.

6. Procedimiento:

e Humedecer los recipientes de residuos sélidos.

e Preparar el detergente (50 ml/ 1 L de agua) y agregar a los recipientes.

e Asegurarse de poner los guantes para aplicar accion mecanica con el cepillo de mano y
enjuagar los recipientes.

Preparar la solucién desinfectante y agregar.

e No requiere enjuagar.

7. Cantidad y tiempo de contacto del desinfectante

e C-Bio ultra: 20 ml/ 1 L agua.
e Timsen: 5 g/ 1L agua, dejar actuar por 5 minutos.

L&D de los cepillos, escobas, delantales y guantes

1. Objetivo
Eliminar los focos de contaminacién presentes en los cepillos, escobas, delantales y guantes
usados para los procesos de L&D.

2. Responsables
Administrador y encargado de la L&D.

3. Medidas de seguridad
Usar gafas, guantes y tapabocas para evitar el contacto de los agentes de limpieza y desinfeccion
con los ojos, la nariz y la boca.

4. Periodicidad
Diariamente, antes y después del procesamiento del café pergamino.

5. Materiales y equipos
Manguera, probeta, agua, detergente y desinfectante.

6. Procedimiento:

Limpiar la suciedad presente en los cepillos, escobas, delantales y guantes.
Humedecer las herramientas con agua potable;

Preparar el detergente (10 ml/ 2 L de agua) y agregar a las herramientas;
Restregar las herramientas y enjuagar con agua potable;

Preparar la solucién desinfectante y agregar a los implementos de aseo.
Dejar actuar y enjuagar con agua potable.

7. Cantidad y tiempo de contacto del desinfectante

e (C-Bio ultra: 20 ml/ 1 L agua, dejar actuar por 10 minutos.
e Timsen: 5 g/ 1L agua, dejar actuar por 5 minutos
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FORMATOS DE REGISTRO Y ROTACION DESINFECTANTE

EMPRESA AROMO

ROTACION DE
DESINFECTANTES

MES

SEMANA

DESINFECTANTE

CUMPLE

Sl

NO

OBSERVACIONES

RESPONSABLE

Elaborado por:

HANS VELASCO
JESUS URBANO

Revisado por:

Aprobadeo por:
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INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO DE REGISTRO DE
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LOS TANQUES DE ALMACENAMIENTO DE AGUA

Mes: Llenar con la fecha en niumeros en orden de dia, mes y afio que se desarrolla la
actividad. Por ejemplo 28 de abril de 2022 se anota como 12/09/22.

Semana: Diligenciar escribiendo si se realiza en la semana 1, 2, 3, 0 4.

Cumple: Marcar con una X segun corresponda si o no.

Observaciones: Escribir en caso tal que haya alguna novedad o anotacién relevante para
plasmar: Por ejemplo, se encontré el tanque destapado.

Responsable: Nombre del operario encargado de ejecutar la actividad.
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FORMATO DE INSPECCION DE L&D DE LOS TANQUES DE ALMACENAMIENTO DE
AGUA

EMPRESA AROMO

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE TANQUES DE

s e ALMACENAMIENTO DE AGUA
FECHA CUMPLE CON EL FRECUENCIA | OBSERVACION | RESPONSABLE

PROCEDIMIENTO

elaborado por: revisado por: aprobado por:
Hans Velasco
Jesus Felipe urbano
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INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO DE REGISTRO DE
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LOS TANQUES DE ALMACENAMIENTO DE AGUA

Fecha: Llenar con la fecha en numeros en orden de dia, mes y afo que se desarrolla la
actividad. Por ejemplo 28 de abril de 2022 se anota como 12/09/22.

Cumple con el procedimiento: se pone si 0 no en la casilla
Frecuencia: Diligenciar escribiendo si se realiza diario, semanal, quincenal o mensual.

Observaciones: Escribir en caso tal que haya alguna novedad o anotacion relevante para
plasmar, Por ejemplo, se encontroé el tanque destapado.

Responsable: Nombre del operario encargado de ejecutar la actividad.
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FORMATO DE L&D DEL AREA SANITARIA

CAFE AROMAS DE MONTARA

EMPRESA AROMO

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS AREAS SANITARIAS

FECHA

CUMPLE CON EL
PROCEDIMIENTO

FRECUENCIA

OBSERVACION

RESPONSABLE

ELABORADO POR:

Hans Velasco
Jesus Felipe urbano

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO DE REGISTRO DE
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS AREAS SANITARIAS

Fecha: Llenar con la fecha en numeros en orden de dia, mes y afo que se desarrolla la
actividad. Por ejemplo 09 de diciembre de 2022 se anota como 09/ 12/22

Cumple con el procedimiento: Marcar con una si 0 no segun corresponda.
Frecuencia: Diligenciar escribiendo si se realiza diario, semanal, quincenal o mensual.

Observaciones: Escribir en caso tal que haya alguna novedad o anotacion relevante para
plasmar. Responsable. Nombre del operario encargado de ejecutar la actividad.
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FORMATO DE L&D DEL PERSONAL MANIPULADOR DE CAFE PERGAMINO

CAFE AROMAS DE MOMTARA

EMPRESA AROMO

PERSONAL MANIPULADOR

IMPLEMENTOS | FECHA | CUMPLE | HORA | AREA | RESPONSABLE | OBSERVACIONES
PERSONALES
UNIFORME EN
BUEN ESTADO
UNIFORME DE
COLOR CLARO
UNIFORME
LIMPIO

UNAS CORTAS Y
LIMPIAS
CABELLO
CUBIERTO

SIN MAQUILLAJE

SIN JOYAS

CALZADO
CERRADO

SIN PERFUME O
CREMA

SIN HERIDAS

LIBRE DE
ENFERMEDADES

ELABORADO POR:
Hans Velasco
Jesus Felipe Urbano

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO DE REGISTRO DE
LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL MANIPULADOR DE CAFE PERGAMINO

Fecha: Llenar con la fecha en numeros en orden de dia, mes y afo que se desarrolla la
actividad. Por ejemplo: el 09 de diciembre de 2022 se anota como 09/12/22.

Hora: escribir la hora, minutos y distincién de la franja horaria en que se realiz6 la actividad.
Por ejemplo 7:30 am

Area: Escribir en qué area se esta realizando la actividad, por ejemplo: recepcion, secado,
procesamiento, empacado Cumple con el procedimiento. Marcar si o no.

Observaciones: Escribir en caso tal que haya alguna novedad o anotacion relevante para
plasmar. Por ejemplo, el operario Juan tiene manchas en el uniforme.
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FORMATO DE L&D DE LAS INSTALACIONES FiSICA DE LA EMPRESA AROMO

CAFE AROMAS DE MONTARA

EMPRESA AROMO

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS INSTALACIONES FISICAS

SUPERFICIEY
EQUIPO

FECHA

CUMPLE

DESINFECTANTE

DETERGENTE

RESPONSABLE

OBSERVACIONES

PISO

TECHO

PAREDES

MESONES

SILO

TOSTADORA

MOLINO

VENTANAS

REJILLAS

SIFONES

TRILLADORA

ELABORADO POR:

Hans Velasco

Jesus Felipe Urbano

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO DE REGISTRO DE
LIMPIEZA' Y DESINFECCION DE LAS INSTALACIONES FISICAS Y EQUIPOS DE LA
EMPRESA AROMO

Fecha: Llenar con la fecha en numeros en orden de dia, mes y afio que se desarrolla la
actividad. Por ejemplo 9 de abril de 2022 se anota cémo 09 /04/22.

Detergente: Escribir el nombre del detergente a utilizar. Por ejemplo, Eco-industrial
express.

Desinfectante: Escribir el nombre del desinfectante a utilizar. Por ejemplo, C- bio ultra.
Cumple con el procedimiento: Marcar con si 0 no segun corresponda

Responsable: Nombre del operario encargado de ejecutar la actividad.
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FICHAS TECNICAS DE LOS AGENTES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

{J Q D

PRODUCTOS QUIMICOS PANAMERICANOS S.A
. FICHA TECNICA
JABON LIQUIDO ANTIBACTERIAL

FT-CC-578
Version 1
Enero 2020
Pagina 1 de 1

1. ASPECTOS GENERALES
PROPIEDADES:

Jabon antibacterial con activos antimicrobiales
desarrollado para la limpieza y desinfeccion de las
manos y antebrazos en areas donde se requiera
tales como: industrias, colegios, restaurantes,
hospitales y demas instituciones.

CONTENIDO NETO: 500 mL, 1 y 4 Litros.

uUsos:

El producto esta desarrollado para ser usado en las
manos y antebrazos antes y después de realizar
tareas que requieran mantener la limpieza e
inocuidad del proceso.

Para un mejor resultado use el producto puro.

1. Humedezca las manos y antebrazos con agua.

2. Apligue de 3 mL - 5 mL de jabdén liquido
antibacterial/ cada lavado.
3 Frote constantemente las manos

aproximadamente 1 minuto, hasta la formacion de
espuma, hacer movimientos rotatorios
descendientes desde el brazo, antebrazo y mano,
entrelazar los dedos con el fin de ubicar los puntos
de suciedad acumulada.

4. Enjuague con agua potable hasta eliminar los
residuos de suciedad completamente.

5. Seque con secador automatico o toalla de papel
desechable.

Nota. Un lavado adecuado debe durar minimo 70
segundos.

Rendimiento:

Presentacién de 500 mL: 160 Lavados.

Presentacién de 1000 mL: 330 Lavados.
Presentacion de 4000 mL: 1330 Lavados.

BONDADES Y/O VENTAJAS DEL PRODUCTO:

La limpieza de las manos es esencial para la
realizacién de actividades seguras e inocuas, esto
es posible gracias al componente antibacterial de
este producto, el cual ofrece un alto desempero en
la eliminacion de microorganismos patégenos,
ademas contiene pH neutro y agentes humectantes
que previenen la resequedad y ayudan a proteger la
piel dejando una agradable sensacion de suavidad.

Elimina microorganismos tales como: Escherichia
coli, Staphylococcus aureus vy Pseudomona
aeruginosa.
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BENEFICIOS:

- pH neutro.

- Uso profesional e institucional.

- Limpieza y desinfeccion para su piel en un solo
paso.

- Con agentes antibacteriales y humectantes.

2. ESPECIFICACIONES TECNICAS

{Propiedades fisicoquimicas y/o microbiolégicas)

PROPIEDADES VALOR

Apariencia Liguido viscoso

Color Incoloro traslucido
Olor Caracteristico
pH 6.5-7.5
Densidad (25°C) g/mL 0.90 —1.05

3. RECOMENDACIONES
PRECAUCIONES PARA EL USO:

Y/O

Puede ser nocivo en caso de inhalacion. Puede
provocar irritacién cutanea y reaccién alérgica en la
piel e irritar las vias respiratorias.

Mantener fuera del alcance de los nifios y mascotas.
Leer la etiqueta antes del uso.

Se recomienda el uso de proteccion ocular para su
manipulacién.

4. EMPAQUE Y TRANSPORTE

UN: No clasificado como sustancia peligrosa.

No es un producto peligroso en condiciones
normales de transporte.

5. ALMACENAMIENTO

Almacenar en un lugar seco, fresco y ventilado en su
envase original y debidamente cerrado, sin
exposicién directa a la luz solar o temperaturas
extremas que alteren la apariencia o desempefio del
producto. Los productos deben permanecer alejados
del fuego o fuentes de ignicién.

6. DATOS DEL FABRICANTE:

Este producto es fabricado y comercializado por
productos Quimicos Panamericanos S.A, Planta:

Km 22 Autopista Norte - Girardota -Colombia

7. NOTIFICACION
OBLIGATORIA:

SANITARIA
NSOC58048-19C0O
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Codiga: FT-C-BIO-F-02

C-BIO ULTRA Fecha de aprobacion:
Enero 2019

Version: 02

DESINFECTANTE DE AMPLIO ESPECTRO. ACTIVO ACIDO PERACETICO , PERDOXIDO DE HIDROGENO Y ACIDO ACETICO.
C-BIO ULTRA es un producto concentrado indicado para la desinfeccion diana de areas, superficies y alimentos, en el cual requieran una
desinfeccion profunda o superficial. Su eficiente accian hacen de C-BIO un producto adecuado para el fratamiento de cocinas, bafios, pisos.
paredes, mesones, acrilico, y todo tipo de materiales. En alimentos, es ideal para Ias frulas, verduras, horializas y maguinas procesadoras
de alimentos. Mo opaca las superficies, facil dosificacion. Puede ser utilizado para desinfeccion en lineas de tuberfas CIP (Clean in Place),
ya que por su formulacion no genera espuma ni corrosion en las lineas de frabajo.

Contiene perdxido de hidrogeno, acido acético y acido peracetico, eficaces desinfectantes de amplio espectro, mientras que sus agenies
secuestrantes no permite la acumulacion de metales. Elimina el 89,9 % de microorganismos comunes como Psewdomona aeruginosa, Es-
tafilococo aursus, salmonella ententidis, Escherichiae coll, Aspergilius brasilensis, Candioa albicans.  Eficaz inclusive en aguas duras.
LIBRE DE FENOLES, FORMOL ¥ CLORQ. SIN CLORES MOLESTOS.

MCDO DE USO

AREA TIPO DE LIMPIEZA DILLICION uso

ok por- ik e s Dizolver &n agua la canlidad reguanda, sumergr o

DESINFECCION DE FRUTAS ¥ VERDURAS DlARLS i aplicar madiznie Soray. No requiere enjuague, Tiemd
il po de contacte: E10 min.
3 oo par Broda agua
SUPERFICIES WO POROSAS DIARIA (Erjusvaterts 3 1000 ppm] Disohes i agua i@ canlidad requesda. Accionar par
medo g8 un spray 2 10 cm de |2 supedicie a lratar
5 o par bro de agua Proceda & impiar. Mo requere enjuague. Tiempo de
SUPERFICIES POROSAS DlARIA ' : +
[Equsvaleme a 5000 ppm) contacio: B-6 min.
Dizolver en agua la canlidad requenda. Acchnar par
medo g2 un spray & 10 cm de |2 superfizie a lralar

DESINFECCION PROFUNDA . 10 e por Hro de aqua Protads a limpiar. No requisre enuagus.

{tensilios NO QUIRURGICOS) {Eguivalents 2 10800 ppm Inmersidn: En un recipiente agregue |2 canbidad re-
guanida. Sumera el ulensilio por 5 minuios. Reguies
enjuzgue, Tiempe de contacto: -5 min.

30 G por 10 Bros de sgua. Agrepue J0 & por tada 10 Lilros deagua. Agregar al

NEBULIZACION EVENTUAL [Equevalente a 3.000 ppen} euipo rebulizadee . Caloule el Bampo por maliccua-

drado.

Agregue 10 mi par cada 10 Leres de agua. Realizar
asparsion _ Tiempo de contacta: 15-30 minutosy
enjuzdar. Cada 1 hbm cubre sorox. 10 0F

CUANDO 1 ot por Wro de agua

TANGUES DE ALMACENAMIENTO 0E AGUA
REQUIERA {100 ppen]

Desinfeccion superficial:0.5% | Agregue la canbdad estipulaca en el lipo de desiries-

CUANDD Equivaienle a 3.000 ppm o por 8o de agua. Gircuke 1 solucidn por un liempo
DESINFECCION CLEANIN PLACE (CIP . ;
e REQUIERA Desinfeccion Profunda: 1% Equs- | de 3040 minutes. Para elimiracion de lzs solucines
walanles 3 10,000 ppem ulilice amia -

LAS SOLUCIONES SE DESECHAN EN UN TIEMPO DE 6-3 HORAS POSTERIOR DE PREPARACION.

COMPOSICION QUIMICA: Gada 100 mi de C-BIO ulr corlisnen: INGREDMENTE ACTIVO: PEROXIDD DE
HIDROGENG 20%. AGIDO PERACETICO 12.0%. ACIDO ACETICO 8%

INGREDIENTESINERTES: AGENTES SECUESTRANTES, AGENTES ESTABILIZANTES m m

WAL LI L T AR
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Descripcion

Es un compuesto formulado con un 40% de radicales alquilicos y bencilicos en forma de
perla seca, encapsulados en un 60% de urea quelatada tipo G.R.A.S . (Generalmente
reconocida como segura).

Areas de aplicacion

Usos Concentracion Dilucion Forma de
Aplicacion
Desinfeccion 800 ppm 2 gramos/litro Nebulizacion
ambiental Aspersion
Desinfeccion 800 ppm 2 gramos/litro Nebulizacion
cuartos frios Aspersion
Desinfeccion carros 800 ppm 2 gramos/litro Nebulizacion
transportadores Aspersion, Directa
a la superficie.
Desinfeccion 400 ppm 1 gramollitro Inmersion,
equipos y utillaje Aspersion,
Aplicacion directa.
Desinfeccion 400 ppm 1 gramol/litro Inmersion,
mesones y Aspersion,
superficies Directa a la
superficie.
Desinfeccion 400 ppm 1 gramollitro Aspersion,
paredes y pisos Directaala
superficie.
Desinfeccioén 400 ppm 1 gramollitro Inmersion,
manos, guantes y Aspersion
manipuladores
Desinfeccion frutas 200 ppm 1 gramo/2 litros Inmersion
y verduras
Desinfeccion de 200 ppm 1 gramo/2 litros Inmersion,
envases directos Directa a la
superficie.
Desinfeccion de 2000 ppm o gramol/litro Directa
sifones

Avenida Ameéricas 63 - 05
PBX: 4202097
Boaota D.C.

Parque Agroindustrial de la Sabana
Bodega 97 - 98 . Tel: 091 894 82 25
Km 1 Via Mosauera - Boaota

cimpa@cimpa.com.co
Www .cimpa.com.co

105



Cl-260/011

cim a® FICHA TECNICA | Yersion 001
S5.a.s. TIMSEN Pagina 6 de 10

Insumos y tecnologla para la Industria alimentarla

Beneficios

Las soluciones de TIMSEN entran en contacto con los microorganismos, causando la
anulacion de las cargas negativas existentes a su alrededor y provocando:

Dosis

Apertura incontrolada de los poros citoplasmaticos.

Pérdida de elementos esenciales. (Nitrégeno, fésforo).

Ingreso de las cadenas de carbono del radical alquilo.

Los efectos anteriores causan la destruccion de la membrana y del nicleo celular,
asegurando la total eliminacién del microorganismo, sin posibilidad de crear
resistencia al producto.

Trabaja 100 % en condiciones adversas:

Presencia de materia organica.

Aguas duras: 500 p.m de CaCo,

Rangos extremos pH: 3 —11.

Alto rendimiento: sus bajas concentraciones de uso le brindan muchos mas litros de
solucion germicida por kilo de producto.

Baja toxicidad: no se absorbe a través de la piel.

No causa irritacion

No emana vapores ni gases toxicos.

Ld50: Oral para el hombro 3.675 mg/kg de peso en su estado sélido.

Clasificacién toxicologica: IV

Reduce la tension superficial de las soluciones permitiendo que estas penetren en
cavidades, grietas y porosidades para una completa desinfeccion.

TIMSEN controla:

Gérmenes Gram positivos

Gérmenes Gram negativos.

Salmonella spp Clostridiumperfringens
Listeria monocytégenes E. Coli

Pséudomas Aeromonasspp
Clostridiumbotulinom Yersiniaenterocolitica
Staphylococcusaureus Fusarium sp

Brusella Aspergillus Flavus
Campylobacter BacillusCereus
Sclerotinaspp Polivirus

Base de datos: cuchara dosificadora de 4 gramos.

Desinfeccion ambiental: si la aplicacion es para ambientes, cuartos frios y carros
transportadores, se debe suministrar 2 gramos por litro de agua, es decir 800 ppm.

Avenida Americas 63 - 05 mmpa@cimpa_com_co Parque Agroindustrial de la Sabana
PBX:4202097 www.cimpa.com.co Bodega 97 - 98 . Tel: 091 894 82 25
Boaota D.C. Km 1 Via Mosauera - Boaota
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Dosificacion de TIMSEN para desinfeccién ambiental.
EQUIPO DE VOLUMEN CANTIDAD DE CUCHARADAS DE
APLICACION APROXIMADO TIMSEN A TIMSEN A
(LITROS) AGREGAR AGREGAR
Nebulizador 4 8 gramos 2
8 16 gramos 4
Aspersor 2 4 gramos 1
10 20 gramos 5
20 40 gramos 10

Nota 1. En la aplicacion, proteja las vias respiratorias y evite el contacto con los ojos.

Procedimiento de preparacién:

- Tome el equipo de aplicacion debidamente limpio para evitar obstrucciones y llénelo
de agua hasta su maxima capacidad.

- Agregue la cantidad de cucharadas de TIMSEN que sean necesarias segun
capacidad del equipo a emplear, basada en la tabla.

- Agite vigorosamente hasta mezclar totalmente.

- Empiece la aplicacién dirigiendo la nube o la lluvia fina hacia lo mas alto posible.

- Repita este procedimiento antes de empezar y al finalizar labores.

Desinfeccion de superficies: si la aplicacion es para equipos, utensilios, superficies y
mesones en general, manos y guantes de operarios, se debe suministrar 1 gramo por litro de
agua, es decir 400 ppm.

Dosificacién de TIMSEN para desinfeccién en superficies.

EQUIPO DE VOLUMEN CANTIDAD DE CUCHARADAS DE
APLICACION APROXIMADO TIMSEN A TIMSEN A
(LITROS) AGREGAR AGREGAR
Aspersor 2 4 gramos 1
8 8 gramos 2
Baldes 8 8 gramos 2
12 12 gramos )
20 20 gramos )
Pocetas 20 20 gramos 5
50 50 gramos 12
Tinas 20 20 gramos 33

Nota 2. Tiempo minimo de accion 5 minutos.

Procedimiento de preparacién:
- Tome el equipo de aplicacion debidamente limpio, llénelo de agua hasta su maxima
capacidad.
- Agregue la cantidad de cucharadas de TIMSEN que sean necesarias segun

Avenida Américas 63 - 05 cimpa@cimpa.com.co Parque Agroindustrial de la Sabana
PBX: 4202097 Www.cimpa.com.co Bodega 97 - 98 . Tel: 091 894 82 25
Boaota D.C. Km 1 Via Mosauera - Boaota
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capacidad del equipo a emplear, basada en la tabla.

Agite vigorosamente hasta mezclar totalmente.

Empiece la aplicacién HUMECTANDO todas las superficies al maximo.

Para piezas desmontables de equipos y utensilios haga una inmersién de estas.

Para manos y guantes haga inmersion de estas y deje secar.

Deje actuar minimo cinco minutos. No necesita enjuague.

Repita este procedimiento antes de empezar y al finalizar labores y cada vez que
cambia de actividad o materia prima.

Desinfeccion de materia prima: Si la aplicacion es para desinfectar frutas, verduras, canales
de res y pollo, postas de pollo, pescados y mariscos, entre otros, se debe suministrar 1
gramos de TIMSEN por 2 litros de agua, es decir 200 ppm.

Dosificacion de TIMSEN para desinfeccion de materia prima.

Fecha de Emision:10-07-13

EQUIPO DE VOLUMEN CANTIDAD DE CUCHARADAS DE
APLICACION APROXIMADO TIMSEN A TIMSEN A
(LITROS) AGREGAR AGREGAR
Aspersor 2 4 gramos 1
8 4 gramos 1
Baldes 8 4 gramos 1
12 6 gramos 1.5
20 10 gramos 25
Pocetas 20 10 gramos 25
50 25 gramos 6
Tinas 20 10 gramos 2.5

Nota 3. Tiempo minimo de accion 5 minutos.

Procedimiento de preparacion:

Tome el equipo de aplicacion debidamente limpio, llénelo de agua hasta su maxima
capacidad.

Agregue la cantidad de cucharadas de TIMSEN que sean necesarias segun
capacidad del equipo a emplear, basada en la tabla.

Agite vigorosamente hasta mezclar totalmente.

Para FRUTAS y VERDURAS: realice una inmersién de la materia prima en esta
solucion hasta que la cubra totalmente.

Deje actuar minimo cinco minutos. No necesita enjuague.

Para canales, postas, pescados y mariscos: Realice una aspersion directa al alimento
con gota gruesa, evidenciando que la superficie quede mojada.

Deje actuar minimo cinco minutos. No necesita enjuague.

Repita este procedimiento antes de empezar y cada vez que cambie de materia
prima.

Avenida Américas 63 - 05
PBX: 4202097
Boaota D.C.

cimpa@cimpa.com.co
Www.cimpa.com.co
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Composicion

Desinfectante QUAT: 40% de ingrediente activo, de n- alquildimetilbencil amonio.
Desinfectante organico: 60% de urea estabilizada (tipo GRAS).

Especificaciones fisico-quimicas

Sabor: insipido en solucién, ligeramente amargo.

Olor: caracteristico, ligero

Color: blanco puro o blanco hueso en estado sodlido.
Incoloro en solucion.

Apariencia: producto solido granulado en cristales.

pH (20°C) 1 gramo/litro: 6.5-7.5

Acidez como HCI: 50 — 55 mg HCI/100 g

Densidad: 0.6154 gr/ml

Valoracién volumétrica de n —alquil

Dimetilbencil amonio. 381-411%

Especificaciones microbiolégicas

No aplica.

Especificaciones de metales pesados
Disponible segun requerimiento.

Datos nutricionales

No aplica.

Almacenamiento

Almacene en un lugar fresco y seco.
Embalaje

Envase de P.V.C de 1 kg.

Avenida Américas 63 - 05 cimpa@cimpa.com.co Parque Agroindustrial de la Sabana
PBX: 4202097 WWW.Cimpa.com.co Bodega 97-98. Tel: 091 894 82 25
Boaota D.C. Km 1 Via Mosauera - Boaota
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PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

En este programa se tiene en cuenta los requisitos fisicos y microbiolégicos que se debe
tener cuenta en la resoluciéon 2115 de 2007 del ministerio de proteccion social y de medio
ambiente, este programa se compone de los siguientes componentes:

Alcance

Obijetivos.

Responsable y autoridades.

Definiciones

Sistemas de abastecimiento de agua.

Caracteristicas fisicas quimicas del agua para consumo humano.
Caracteristicas microbioldgicas del agua para consumo humano.
Analisis de los parametros fisico quimicos y microbiolégicos del agua.
Uso del agua

Fichas técnicas del agente usado para la desinfeccion del agua.
Formato de verificacion y registro.

1. ALCANCE

El programa de abastecimiento de agua potable de la empresa Aromo, esta dirigido al
cumplimiento de la normatividad legal vigente, en cuanto a las caracteristicas,
abastecimiento, control y vigilancia del agua utilizada en la planta para el procesamiento de
café pergamino.

2. OBJETIVO
2.1. Objetivo general:
Garantizar la potabilidad del agua utilizada en los procesos de procesamiento del café
pergamino de la empresa Aromo, teniendo en cuenta lo establecido en la Resolucion 2115
de 2007 y la Resolucién 2674 de 2013.
Objetivos especificos:
Realizar los diferentes formatos de verificacion para el abastecimiento de agua potable
Identificar los requisitos fisicoquimicos y microbioldgicos establecidos en normatividad
legal.
Establecer los procesos de verificacion y seguimiento a los procesos fisico quimicos y
microbioldgicos aplicados en la empresa Aromo.
3. RESPONSABLES Y AUTORIDADES.
La gerencia de la empresa Aromo, conformada por la representante legal y la junta de

socios, se encargara de autorizar e implementar el programa abastecimiento de agua
potable, ademas proporcionara los recursos para el buen funcionamiento de este.
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4. DEFINICIONES.

Las definiciones encontradas a continuacion son de la resolucion 2115 de 2007 del
ministerio de la proteccion social ministerio de ambiente, vivienda y desarrollo territorial.

ANALISIS MICROBIOLOGICO DEL AGUA: Son los procedimientos de laboratorio que se
efectian a una muestra de agua para consumo humano para evaluar la presencia o
ausencia, tipo y cantidad de microorganismos.

ANALISIS BASICOS: Es el procedimiento que se efecttia para determinar turbiedad, color
aparente, pH, cloro residual libre o residual de desinfectante usado, coliformes totales y
Escherichia coli.

ANALISIS FiSICO Y QUIMICO DEL AGUA: Son aquellos procedimientos de laboratorio
que se efectuan a una muestra de agua para evaluar sus caracteristicas fisicas, quimicas
0 ambas.

CARACTERISTICA: Término usado para identificar elementos, compuestos, sustancias y
microorganismos presentes en el agua para consumo humano.

CLORO RESIDUAL LIBRE: Es aquella porciéon que queda en el agua después de un
periodo de contacto definido, que reacciona quimica y biolégicamente como &acido
hipocloroso o como ién hipoclorito

5. SISTEMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUA
El agua utilizada en la empresa Aromo proviene del acueducto del municipio de MIRANDA
CAUCA. La empresa Aromo no realiza pruebas de para medir la calidad del agua cuando
es requerida es de nombrar que las instalaciones de la empresa Aromo cuenta con las
instalaciones internas para el uso de los bafios u otros procesos, también cuenta con un
tanque de 1000 litros de agua de reserva para el uso de las funciones cuando es necesario.

6. CARACTERISTICAS FiSICA, QUIMICAS

En la resolucion 2115 de 2007 podemos encontrar las caracteristicas fisicas y quimicas con
las cuales se debe cumplir para determinar para ser de consumo humano.

Cuadro 1. Caracteristicas fisicas

CARACTERISTICAS EXPRESADA COMO VALOR MAXIMO
FISICAS ACEPTABLE
color aparente unid de platino cobalto (upc) 15
olor y sabor aceptable/no aceptable aceptable
turbiedad Unidades Nefelométricas de turbiedad (UNT) | 2

Fuente: Ministerio de la Proteccion Social y Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial (2007)
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Teniendo en cuenta las anteriores caracteristicas fisicas que debe tener el agua para el
consumo humano, a continuacion, en la imagen N°1 se puede observar las caracteristicas
quimicas con los valores aceptables que debe tener el agua para no afectar la salud

humana.

Cuadro 2. Caracteristicas quimicas del agua que pueda afectar la salud humana

Elementos, compuestos quimicos y mezclas de
compuestos quimicos diferentes a los plaguicidas

y otras sustancias

Antimonio

Arsénico

Bario

Cadmio

Cianuro libre y disociable

Cobre

Cromo total

Mercurio

Niquel

Plomo

Selenio

Trihalometanos Totales

Hidrocarburos Aromaticos Policiclicos (HAP)

Expresados
como

Sb

As

Ba

Cd

CN-

Cu

Cr

Hg

THMs

HAP

Valor maximo
aceptable
(mgiL)

0,02

0.01

0.7

0,003

0,05

1.0

0.05

0,001

0,02

0.01

0,01

0,2

0,01

Fuente: Ministerio de la Proteccion Social y Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial (2007)

Cuadro 3. Caracteristicas quimicas del agua

Elementos compuestos quimicos y mezclas
de compuestos quimicos

Expresado como

Valor de referencia

Carbono total Cot 50
Nitritos No2- 0,1
Nitratos No3- 10

Fluoruros F- 0,1

Fuente: Ministerio de la Proteccion Social y Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial (2007)

7. CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS DEL AGUA PARA CONSUMO HUMANO

Existen varias técnicas varias técnicas para realizar el analisis microbiologico del agua para

consumo humano son las siguientes
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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, o revalidadas
por este con base en documentos soporte de organismos internacionales que presenten
los solicitantes.

Las caracteristicas microbiologicas se pueden observar en la tabla N°3 donde se puede
observar los valores maximos con las técnicas utilizadas.

Cuadro 4. Caracteristicas microbiolégicas

Técnica utilizada Coliformes totales Escherichia coli
Filtracion por membrana 0 ufc/100 cm3 0 ufc/100 cm3
Enzima sustratos < de 1 microorganismo en 100 | < de 1 microorganismo en 100
cm3 cm3
Sustratos definidos 0 microorganismo en 100 cm3 | 0 microorganismo en 100 cm3
Presencia- ausencia Ausencia en 100 cm3 Ausencia en 100 cm3

Fuente: Ministerio de la Proteccion Social y Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial (2007)

Debido a que la empresa Aromo no cuenta con un laboratorio interno con el cual se pueda
verificar los valores mencionados anteriormente las muestras se enviaran a un laboratorio
para la verificacion de estos valores y saber que el agua que se esta utilizando es de buena
calidad para utilizarla en las labores de transformacion del café pergamino.

8. ANALISIS DE LOS PARAMETROS FISICOQUIMICOS Y MICROBIOLOGICOS DEL
AGUA

Se realizara la contratacién de los servicios de un laboratorio de analisis de agua para
consumo humano, con el fin de analizar las caracteristicas fisicoquimicas y
microbiologicas del agua potable. Para esto se tomaran muestras en los tanques de
almacenamiento de agua. Los resultados de analisis se usaran de ser necesario para
ajustar el sistema y se definira un plan de acciones con medidas preventivas y correctivas.

Se recomienda cada 6 meses realizar un analisis fisicoquimico y microbioldgico del agua
(Ministerio de la Proteccién Social y Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo
Territorial, 2007); los resultados del analisis deberan documentarse.

9. USO DEL AGUA
El agua después de la verificacion de que agua potable se utiliza para la limpieza y

desinfeccién de las diferentes areas, los tanques de almacenamiento de agua, los
utensilios, los equipos y el personal manipulador, y bafios publicos de la empresa Aromo.
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PROCESO DE ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

EMPRESA Aromo Pagina X de Y
PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO DE
AGUA POTABLE
Cddigo:

CAFE AROMAS DE MONTASIA

Fecha de emision:

Version:
REVISADO POR: APROBADO POR:
Nombre: Nombre: Cargo:
Cargo: Fecha de aprobacion:
Fecha de revision:

1. Objetivo
Garantizar agua potable para los procesos de fabricaciéon de la panela, para la L&D de las
diferentes areas.

2. Responsables
Administrador y encargado de inspeccionar las redes y los tanques de almacenamiento de agua
potable.

3. Procedimiento

Identificar las caracteristicas del agua proveniente del acueducto.

Verificar que los filtros estén limpios y en buen estado.

Revisar que la dosificacion de la cloracién del agua sea de 0.3 ml por cada litro de agua.

Ubicar en la unidad encargada de la cloracion una tableta de cloro, para la desinfeccion

del agua.

Dirigir mediante tuberia el agua proveniente del acueducto,

e Pasar el agua tratada a los tanques de almacenamiento y a las tuberias de las areas de
la organizacion.

e \Verificar diariamente el cloro residual y el pH del agua tratada.
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FORMATO DE REGISTRO Y VERIFICACION

EMPRESA ASOCIACION AROMO

FORMATO DE REGISTRO DE CLORO RESIDUAL Y pH

FECHA | CUMPLE | LUGAR DE CLORO pH | RESPONSABLE | OBSERVACIONES
MUESTREO | RESIDUAL

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR

Hans Velasco
Jesus Felipe U

INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO DE REGISTRO DE
MONITOREO AL MANTENIMIENTO, LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL TANQUE DE
ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

Fecha. Escribir en numeros el dia, el mes y el afio que se realiza la actividad. Por ejemplo,
15 de mayo de 2022 se registraria de la siguiente manera: 15/ 05 / 2022.

Hora. Escribir la hora, minutos y distincion de la franja horaria en que se realizé la actividad.
Por ejemplo 7:30 am

Lugar de muestreo. Escribir de donde se saco la muestra.
Cloro residual. Escribir la cantidad de cloro residual leida en el kit medidor de cloro y pH.
pH: Escribir la cantidad de pH leida en el kit medidor de cloro y pH.

Cumple. Escribir Sl o NO, se escribe Sl cuando la cantidad de cloro y pH leido en el kit esta
entre los rangos permitidos, de lo contrario escribir NO.

Responsable. Nombre del operario encargado de ejecutar la actividad.

Observaciones. Escribir en caso tal que haya alguna novedad o anotacion relevante para
plasmar. Por ejemplo, el pH excede en 1.5 al valor permitido.
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Observaciones generales. Escribir en caso tal que haya alguna anotacion relevante para
plasmar. Por ejemplo, el agua no cumple con las condiciones para el procesamiento y
consumo.

Firma del encargado. Firma del operario encargado de ejecutar la actividad

BIBLIOGRAFIA

COLOMBIA. MINISTERIO DE LA PROTECCION SOCIAL & MINISTERIO DE AMBIENTE,
VIVIENDA, Y DESARROLLO, TERRITORIAL. Resolucién nimero 2115 (22, junio, 2007).
Por medio de la cual se sefalan caracteristicas, instrumentos basicos y frecuencias del
sistema de control y vigilancia para la calidad del agua para consumo humano.

SOMVITAL BIOSAFETY. Ficha técnica de las pastillas de precursor de diéxido de cloro

para desinfeccion del agua para consumo humano y animal.
content/uploads/2020/06/FTM-Dixclor-ES.p
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PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

1. OBJETIVOS GENERAL
Objetivo General:

Construir y documentar un programa de manejo de residuos sdlidos en la empresa AROMO.

Objetivos especificos:

Elaborar instructivos y formatos para el control y seguimiento de las actividades
correspondientes a el programa de manejo de residuos sélidos.

Controlar y manejar los volumenes de residuos solidos generados en planta procesadora
de café.

Ejecutar y aplicar la normativa de manejo y disposiciéon de residuos sélidos segun su
categoria y cédigo de colores.

2. METODOLOGIA

Para desarrollar y documentar el programa de manejo de residuos solidos se realizaron una
serie de actividades para evaluar y determinar las condiciones de la empresa e identificar
las falencias y hacer la toma de acciones correctivas. A partir del desarrollo del diagndstico
de BPM se pudieron identificar falencias en el cumplimiento del capitulo de saneamiento
por parte de la organizacién; se evidencia que la empresa no posee ningun tipo de
documento y registro donde se especifique el modo y forma en que se deben y ejecutar las
actividades que comprende el programa de manejo de residuos sélidos, por eso se definen
una serie de pasos para la creacién y documentacion de este:

1. Observacion y analisis de las areas que comprende la organizacion: Se realizd un
recorrido donde se pudieron apreciar todas aquellas areas que conforman la
organizacién, a partir de este recorrido se hicieron observaciones y apreciaciones que
se tendran en cuenta al momento de desarrollar el presente programa de manejo de
residuos solidos.

2. Acciones correctivas: A partir del anterior andlisis en donde se identificaron falencias e
inconsistencias en el aseguramiento de la sanidad, se pudieron dar soluciones y
acciones correctivas que al aplicarse y ejecutarse de buen modo podran mejorar el nivel
de calidad e inocuidad.

3. ALCANCE
El programa de manejo y disposicion de residuos sdlidos tiene como alcance todas las

instalaciones que comprende la organizacion AROMO, empresa encargada del
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procesamiento del grano de café ubicada el Municipio de Miranda departamento del Cauca,
Colombia. El programa se especifica mas en aquellas areas donde la generacion de
residuos solidos es alta.

4. ENCARGADOS

La persona encargada de la gerencia sera quien autorice y destine los recursos necesarios
para ejecutar las actividades que se documentan en el programa de manejo de residuos
sélidos; por otra parte, quienes monitorean y realizan las actividades de manejo de residuos
soélidos sera el personal que opera en el area.

5. GLOSARIO

Programa de manejo de residuos sélidos: Para el manejo de los desechos solidos la
organizacién debe contar con las instalaciones, elementos y recursos necesarios que
garanticen una eficiente labor en el manejo de dichos residuos. Este programa consiste y
tiene como fin garantizar el buen manejo y disposicién de los residuos soélidos para
garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos.

Residuo sélido: Los residuos sélidos son aquellos materiales desechados que tras su vida
util terminan siendo dispuestos en la basura ya que no cumplen o son aptos en su funcién
principal.

Residuo sélido aprovechable: Son aquellos residuos que por su naturaleza y
caracteristicas pueden brindar otra funcion final, generalmente son aprovechables y usados
en otra funcion.

Desinfeccion — descontaminaciéon: Es aquel tratamiento fisicoquimico o biolégico
aplicado a las superficies en donde procesa o desea desinfectar, basicamente consiste en
eliminar y destruir todos aquellos patégenos o microorganismos que pueden traer
afectaciones y que son indeseables.

Inocuidad de los alimentos: Es cuando se asegura y garantiza que los alimentos o
productos en general no puedan causar afectaciones a la salud del consumidor final.

Infestaciéon: Se denomina infestacién cuando se observa la presencia de grandes
cantidades de organismos en este caso infestacion por plagas.

Plaga: Hace referencia a cualquier animal o ser vivo que pueda causar afectaciones o
interfiera con los procesos de la organizacién, por ejemplo, aves, roedores, artropodos o
quirdpteros que puedan ocasionar dafos o contaminar los alimentos de manera directa o
indirecta.

Residuo organico biodegradable: Son aquellos residuos que tienen como caracteristica
el poder desintegrarse o degradarse rapidamente bajo la accién y exposicion de ambientes
y agentes bioldégicos como animales, bacterias, hongos y microorganismos. Los cuales
terminan degradando dicho material.
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Residuo quimico: Son aquellos restos y trazas de sustancias quimicas que quedan
dispuestas en los diferentes ambientes, superficies o areas en general, la exposicidén en
tiempos y cantidades altas puede traer efectos adversos o hasta la muerte debido a los
diferentes compuestos que son nocivos para la salud humana.

Gestion Integral de los residuos: Son las diferentes actividades que tienen como fin dar
un buen manejo y disposicion de los residuos sdlidos generados, todo con el objetivo de
minimizar los impactos ambientales negativos generados por una disposicion de estos.

Reciclaje: Es el proceso mediante el cual se aprovechan y transforman los residuos sdlidos
recuperados y se devuelve a los materiales su potencialidad de reincorporacion como
materia prima o insumos para la fabricacion de nuevos productos. El reciclaje puede constar
de varias etapas: procesos de tecnologias limpias, reconversion industrial, separacion,
recoleccioén selectiva, acopio, reutilizacion, transformacién y comercializacion.

Recoleccion selectiva: Consiste en la evacuacion de los residuos separados en las
diferentes fuentes de generacion, que se encuentran almacenados y presentados
adecuadamente por el generador, con el fin de que se transporten hasta los centros de
acopio y/o estacion de transferencia y/o sitios de disposicion final.

6. CLASIFICACION DE LOS RESIDUOS

Cuadro 1. Tipos de residuos para la separacién en la fuente

Tipo de residuo Clasificacion Ejemplos
Carton y papel (hojas, plegadiza, periodico, carpetas).

e Vidrio (Botellas, recipientes)

e Plasticos (bolsas, garrafas, envases, tapas)

e Residuos metalicos (chatarra, tapas, envases)

Aprovechable e Textiles (ropa,’limpiones, t!‘apos) .

e Madera (aserrin, palos, cajas, guacales, estibas)

e Cuero (Ropa, accesorios)

e Empaques compuestos (cajas de leche, cajas jugo,
cajas de licores, vasos y contenedores
desechables)

Residuos no e Papel tissue (papel higiénico, pafios humedos,
peligrosos panales, toallas de mano,

e toallas sanitarias, protectores diarios)

o Papeles encerados, plastificados, metalizados

e Ceramicas

No aprovechable e Vidrio Plano

e Huesos

e Material de barrido

e Colillas de cigarrillo

e Materiales de empaque y embalaje sucios

Organicos e Residuos de comida
biodegradables e Cortes y podas de materiales, vegetales, hojarasca
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Tipo de residuo Clasificacion

Ejemplos

Residuos peligrosos

A nivel doméstico se generan algunos de los siguientes
residuos peligrosos:
e Pilas, lamparas fluorescentes, aparatos eléctricos
y electrénicos
e Productos quimicos varios como aerosoles
inflamables, solventes,
pinturas, plaguicidas, fertilizantes, aceites y lubricantes
usados, baterias
de automotores y sus respectivos envases o empaques.
e Medicamentos vencidos
e Residuos con riesgo Biolégico tales como:
cadaveres de Animales y elementos que ha
entrado en contacto con bacterias, virus o
microorganismos patégenos, como agujas,
residuos humanos, limas, cuchillas, entre
otros. Para el manejo de estos residuos se
recomienda no mezclarlos e informarse acerca
de diferentes entidades que se encargan de su
gestion.
e A nivel industrial, institucional y comercial esta
reglamentado con base en la legislacion
vigente (véase anexo A)

Residuos con riesgo biolégico

e (Cadaveres de animales y elementos que han
entrado en contacto con bacterias, virus o
microorganismos patégenos.

Residuos especiales

Escombros

Llantas usadas

Colchones

Residuos de gran volumen como, por ejemplo:
muebles, estanterias, electrodomésticos. Para el
manejo de estos residuos se recomienda
informarse acerca de servicios especiales de
recoleccion establecidos.

Se recomienda que los envases estén enjuagados y secos para garantizar su valorizacién
NOTA 1 Para que los residuos no sean clasificados como peligrosos no pueden estar impregnados
o haber estado en contacto con sustancias clasificadas como peligrosas.

Fuente: Icontec, 2009.

Como se muestra en el cuadro 1, los residuos se clasifican y determinan segun su tipo, sin
embargo, al momento de disponerlo o depositarlos en los recipientes para su recoleccion y
su posteriormente manejo, estos deben ir en contenedores plasticos identificados con
colores segun el tipo residuo que vaya en él, la siguiente tabla ensena los respectivos
colores y tipos de residuo que cada uno de estos debe almacenar:
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7. CLASIFICACION DE RECIPIENTES

Cuadro 2. Codigo de colores

Sector Tipo de residuo Color
Aprovechables Blanco
Doméstico. No aprovechables Negro
Organicos biodegradables Verde
Cartén y papel Gris
Plasticos Azul
Vidrio Blanco
Industrial, comercial -
o oy Organicos Crema
institucional o de servicios.
Residuos metalicos Café oscuro
Madera Naranja
Ordinarios Verde

Recomendaciones:

1. Cada generador debe establecer un cédigo de colores particular para aquellos residuos no
incluidos en la tabla.

2. Consultar la legislacion local vigente para verificar si existe algun cédigo de colores establecido
por la autoridad competente.

3. Para residuos peligrosos se establecera el codigo de colores e iconos en la guia para residuos
peligrosos

Fuente: Icontec, 2009.

La organizacion Aromo debera regirse por los lineamientos que la norma exige, de manera
que debera instalar recipientes contenedores que clasifiquen los residuos segun sus
caracteristicas; se debe procurar que los recipientes tengan el espacio suficiente para
albergar la cantidad de residuos que se generan en dichas areas donde destinan. En lo
posible se sugiere que los residuos vayan sobre una bolsa que permita en su momento
realizar el transporte de estos de una forma mas rapida y eficiente sin que se generen
derrames o posibles contaminaciones, ademas esto permitira que los recipientes donde se
disponen los residuos no se contaminen directamente con todo lo que se deposita dentro
de ellos; los colores de los recipientes y las bolsas deberan coincidir, con el fin de evitar
posibles errores y confusiones al realizar su recoleccion y disposicion final.

8. METODOLOGIA 3R PARA EL MANEJO Y DISPOSICION DE LOS RESIDUOS
SOLIDOS

El concepto y metodologia 3R ha sido creado con el fin de impactar positivamente los

habitos respecto al consumo, basicamente pretende ayudar al medio ambiente y guiar en
el camino de contribuir a impactar de la menor manera (Ecologia verde, 2017). Se pretende
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seguir y ejecutar los lineamientos que ofrece el concepto de las 3R en las instalaciones de
la organizacion AROMO con el fin de darle un buen manejo y disposicion final a los residuos
generados en sus procesos, causando la menor cantidad de repercusiones negativas
posible.

Reducir: Es el hecho disminuir la cantidad de un objeto en la etapa de consumo o en su
produccion, Este factor reducir es un medio de prevencion que tiene como objetivo, la
disminucion de los residuos solidos que se generan en el origen de la fuente, especialmente
todos aquellos materiales como son envases de recipientes desechables (Chamorro, 2016,
p. 25)

Reutilizar: Se trata de volver a usar un objeto para la funcién que fue creado o para una
distinta. El reutilizar es volver a hacer uso de un objeto en vez de que éste sea desechado
sin ningun fin, alargando la vida util he impactado positivamente el ambiente (Ecologia
verde, 2017).

Reciclar: Con el método del reciclaje se puede lograr la transformacion total o parcial de
los residuos sélidos, dicha transformacion resulta finalmente en la creacion de un nuevo
producto, con uso similar o diferente al material que le dio origen, basicamente este nuevo
producto nunca mantiene u obtiene las cualidades del producto original con el que se
fabricd, sin embargo el uso final siempre trae beneficios en donde y para lo que se emplea,
impactando ademas positivamente al medio ambiente ya que se le da uso a materiales que
posiblemente hubiesen terminado siendo contaminantes. (Acosta, 2005, p. 95).

9. SISTEMA DE GESTION PARA EL MANEJO DE LOS RESIDUOS SOLIDOS

Figura 1. Esquema del sistema de gestion para el manejo de los residuos sélidos

Generacion Recoleccion Transferencia Manipulacion

Evacuacion
de los RS

de residuos
solidos

de residuos de residuos
solidos solidos

y transporte
de los RS

Fuente: Colomer y Gallardo, 2009.
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10. ETAPAS DEL SISTEMA DE GESTION PARA EL MANEJO DE LOS RESIDUOS

SOLIDOS

Cuadro 3. Etapas del sistema de gestién para el manejo de los residuos sélidos

Etapas

Descripcién

Generacion de residuos soélidos

Es la actividad donde se generan o producen los residuos
solidos, son aquellos objetos o productos que ya no tienen valor
en el momento.

Revision periddica de los
recipientes de recoleccion

Es la actividad en donde se monitorean los recipientes, sé
verifica que estén en 6ptimas condiciones y que el volumen de
los residuos no sobrepase la capacidad del recipiente (Se
recomienda monitorear y hacer el proceso 2 veces por
semana).

Transferencia y transporte

Comprende la transferencia de los residuos sélidos desde el
recipiente que se encuentra en cierta area especifica hasta el
area de recoleccion y manipulacién de residuos sodlidos.

Manipulacién y recoleccion de
los residuos soélidos

Se hace la recoleccién de los residuos solidos de las diferentes
areas y se disponen en bolsas o recipientes mucho mas
grandes que contengan los residuos acumulados separados
por tipo y clase de residuo.

Evacuacion

Los residuos son llevados finalmente a un area de espera
temporal en donde se espera la llegada del vehiculo recolector
de basuras perteneciente al municipio de Miranda Cauca, el
cual realiza 2 recorridos semanales.

Registro y documentacion

Es esta actividad en donde se toman los registros y se llenan
los respectivos formatos que sirven para el control y manejo de
los residuos solidos.

Cuadro 4. Tipos de residuos generados en AROMO

Tipo de residuo Descripcion Color
Residuos Papel, plastico, vidrios, papel vy
. Blanco.
Aprovechables. carton.
Papeles, cartones o empaques
. contaminados con comida,
Residuos no . .
papeles metalizados, residuos del Negro.
aprovechables. - e
servicio  sanitario, tapabocas,
servilletas, gorros y guantes.
Ordinarios. Casc_:ara del grano de gafe, fibras, Verde.
semillas, desechos agricolas.
Biolégicos. Pilas, cartuchos de impresora. Rojo.
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Al momento de realizar un chequeo e inspeccién de las areas que comprende AROMO, se
evidencia que son varios lugares en donde se deben ubicar y disponer recipientes que
puedan contener los diferentes residuos con el fin de evitar grandes volumenes o saturacion
de los contenedores.

En el caso del area de recepcién, sé pueden evidenciar la acumulacion y generacién de
residuos ordinarios, aprovechables y no aprovechables, estos residuos se generan a partir
de la recepcioén del grano de café, él descarga de este y la entrada y salida de personas.

Sobre el area de almacenamiento de grano de café sin procesar, se nota necesaria la
instalacion de nuevos recipientes que cumplan la funcion de recolectar los diferentes tipos
de residuos, ya que se generan materiales ordinarios como semillas, cascaras, fibras esto
producto del almacenamiento y transporte de los sacos con el grano. Estos recipientes
ubicados sobre esta area brindaran la opcién de disponer los residuos generados en el area
donde se exponen los productos terminados y donde se brinda informacién de la empresa
ya que ahi también se generan RS ordinarios, no aprovechables y aprovechables.

En el area de bafios y laboratorio es necesario disponer de recipientes para la recoleccién
y seleccion de residuos solidos, no se observan canastas para el depdsito y seleccion de
estos residuos. Es fundamental instalarlo y mas sobre este tipo de areas que en la
organizacién generan una cantidad y tipo de residuos que deben ser bien dispuestos con
el fin de garantizar un buen proceso en el desarrollo del programa de manejo de residuos
sélidos y minimizar los impactos negativos de estos.

Sobre el area de oficinas se evidencié también la generacion de diferentes tipos de residuos
sdlidos, la cantidad es un poco inferior a las demas areas, sin embargo, es necesario
disponer de cada uno de los residuos en lugar donde le corresponda; se evidenciaron
residuos aprovechables, no aprovechables y ordinarios.

En el area de procesamiento, el equipo de trilla genera grandes cantidades de residuos
sélidos ordinarios, que no se disponen en recipientes o canecas, ya que la empresa los
reutiliza para el funcionamiento del silo y proceso de secado. Para el manejo y control de
residuos sélidos en la organizacion AROMO, se destinaran cuatro zonas para su depésito
y seleccion, con contenedores para la recoleccion de residuos ordinarios
(verde),aprovechables(blanco),no aprovechables(negro) y biolégicos (rojo), cada recipiente
debera indicar su color y respectiva informacién para el depdsito del residuo, sé debe tener
en cuenta que los recipientes siempre deben contar con una bolsa del mismo color que
contenga los residuos y evite los derramamientos y facilite el transporte.

Las areas y recipientes de recoleccion de residuos soélidos deben ser aseadas y

desinfectadas una vez termine el proceso productivo, esto con el fin de inhibir y ralentizar
el desarrollo de microorganismos o plagas.

11. PROCEDIMIENTOS PARA EJECUCION DEL PROGRAMA DE MANEJO DE
RESIDUOS SOLIDOS

Para ejecutar las actividades y garantizar el buen desarrollo del programa de manejo de
residuos solidos, se recomienda que se sigan los lineamientos expuestos en el documento,
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esto permitira que la persona se desempefie de buena manera y obtenga resultados que
beneficien a la organizacion he impacten positivamente en el incremento de calidad e
inocuidad.

Las siguientes tablas seran la herramienta para llevar un buen control respecto a la

disposicién y manejo de los RS, se especifican detalles y el cdmo debe ejecutarse cada
actividad.
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FORMATO ESTANDARIZADO DE PROCEDIMIENTO PARA LA EJECUCION DE LAS
ACTIVIDADES DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

Asociacion Café Aroma de
Montana de Miranda Cauca Aromo

PROCEDIMIENTOS
ESTANDARIZADOS PARA LA
EJECUCION DE LAS ACTIVIDADES |~ citrem oo

CAFE AROMAS DE MONTARIA

Plan de ejecucién para el manejo de RS

1. Objetivo general
Realizar una breve descripciéon de como se deben ejecutar las actividades en el manejo de los
residuos sélidos, disposicién, revision de los recipientes y mantenimiento de estos.

2. Responsable
Personal encargado de la recoleccién y disposicion de residuos sélidos.

3. Frecuencia
Tres veces a la semana, antes de iniciar las jornadas de produccion.

4. Materiales y equipos usados
Guantes, gafas, cepillo, balde, jabon, desinfectante y aspersor.

5. Procedimiento
Los recipientes deben encontrarse sobre las dreas donde hay mayor generacién de residuos, esto
con el fin facilitar desplazamientos largos y disponer de un mayor control para el depdsito de los
residuos sdlidos.

Durante la jornada laboral, el personal que se encuentre dentro de las instalaciones de la
organizacion debera depositar los residuos en el lugar indicado segun las caracteristicas del
residuo.

Al finalizar la jornada laboral se deberan supervisar todos los recipientes destinados para el
manejo de los residuos solidos, sé realiza esta actividad con el fin de saber cuales son las
condiciones del recipiente y los volimenes de los residuos sélidos.

Las bolsas en donde se encuentran los residuos tiene que ser amarradas o selladas con el fin de
evitar posibles aspersiones o derrames de los diferentes residuos sélidos que se generan.

Se transportan las bolsas de estos residuos desde el lugar en donde inicialmente habian sido
desechados hasta el lugar de disposicion temporal; se debe garantizar que no haya fugas de
ningun tipo con el fin de evitar contaminaciones dentro de las instalaciones.

Una vez se depositen las bolsas con residuos en el area de disposicion temporal, se procede hacer
una limpieza y desinfeccion de los recipientes de recoleccion, esto con el fin de inhibir y controlar
el desarrollo de bacterias y microorganismos.
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Se realiza un aseo, limpieza y desinfeccién de los equipos y utensilios usados en el proceso y
ejecucion de las anteriores actividades, estos deben quedar limpios, secos y desinfectados para
Su posterior uso.

Se debe tener muy en cuenta el diligenciamiento del documento de registro quien es garante del
manejo y forma en se ejecutan las actividades.

INSTRUCCIONES PARA EL DESARROLLO Y DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO DE
REGISTRO PARA EL CONTROL Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS.

Fecha: Para llenar la casilla debe escribir la fecha actual en la que se realiza el proceso y
actividades de manejo y recoleccién temporal de residuos sélidos (dia/mes/afo), en
numeros.

Hora: Debe escribir la hora en que comienza a ejecutar las actividades del programa.

Ubicacioén: En esta casilla debera poner el lugar en donde realiza la recoleccion de los
residuos sélidos, con el fin de saber que cantidades, nivel de cumplimiento y tipo de residuo
que se deposita en dicho recipiente.

Tipo de residuo: Debe indicar cual es el tipo de residuo que recolecta (ordinario, no
aprovechable, aprovechable o biolégico) esto con el fin de caracterizar y saber que
cantidades de residuo se generan en dichas areas y verificar su nivel de cumplimiento de
disposicion.

Cumplimiento de la disposicion: En esta casilla debe indicar con una X y sobre las letras
si el cumplimiento es bueno o es malo. Debe tener en cuenta que malo representa tener
residuos mezclados y mal dispuestos y bueno por lo contrario indica una seleccién y
disposicién de los residuos indicada.

Disposicion final de los residuos: En esta casilla debe marcar con una X cual fue el
recipiente donde se depositd y almacenar temporalmente los residuos hasta la evacuacion
final de estos.

Tenga en cuenta que cada letra representa el color del recipiente (V: verde, N: negro, B:
blanco, R: rojo).

Entidad: Debe escribir cual es la entidad que se encarga de darle la disposicion y manejo
final de los residuos sdlido
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FORMATO DE REGISTRO PARA EL CONTROL Y DISPOSICION DE LOS RESIDUOS
SOLIDOS

Asociacion Café Aroma De Montana De
Miranda Cauca Aromo.

: - REGISTRO PARA EL CONTROL Y : -
DISPOSICION DE LOS RESIDUOS
SOLIDOS
CMIATIITETS Disposicion final
Fecha Hora Ubicacion Tipo de residuos dela P . Entidad
. . del residuo.
disposicion
Ordinario B M N B R |V
Bioldgico B M N B R |V
Area de recepcion.

Aprovechable. B M N B R |V
No aprovechable B M N B R |V
Ordinario. B M N B R |V
Almacenamiento Biologico. B M N B RV
del grano de cafe. Aprovechable. B M |N|[B]|R |V
No aprovechable. B M N B R |V
Ordinario B M N B R |V
Bioldgico. B M N B R |V

Area de bafios y

laboratorio.

Aprovechable B M N B R |V
No aprovechable B M N B R |V
Ordinario B M N B R |V
Bioldgico B M N B R |V

Area de oficinas.
Aprovechable B M N B R |V
No aprovechable B M N B R |V

Observaciones:

Elaborado por:
Jesus Felipe Urbano Granada,
Hans Velasco
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FORMATO ESTANDARIZADO DE PROCEDIMIENTO PARA LA EJECUCION DE LAS
ACTIVIDADES DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS GENERADOS POR EL EQUIPO
DE TRILLADO

Asociacion Café Aroma
De Montana De Miranda
Cauca Aromo

PROCEDIMIENTOS
ESTANDARIZADOS PARA
LA EJECUCION DE LAS
ACTIVIDADES

CAFE AROMAS DE M N
CAFE AROMAS DE MONTANA CTAR
e —

Objetivo general: Realizar una breve descripcion de cémo se deben ejecutar las actividades en
el manejo de los residuos solidos generados por el equipo de trillado.

Responsable:

Personal encargado de la operacion del equipo y proceso de secado.

Frecuencia: Durante el funcionamiento del equipo de trillado, se debe revisar en promedio cada
35 minutos dependiendo de las cantidades y frecuencia procesada.

Materiales y equipos usados: Guantes, gorros, gafas, tapabocas, bolsas color verde y recipientes.

Procedimiento:

-Las bolsas o recipientes se deben ubicar bajo el ducto donde caen los residuos, debe asegurarse
de que quede seguro y no se presenten fugas.

- Se pesan y sellan las bolsas con la cascarilla.

-Se procede a fijar su destino final (Silo o almacenamiento).

-Se transportan los residuos hasta su destino final.

Nota: Si se almacenan los residuos, estos deben empacarse en bolsas verdes resistentes que
permitan su aislamiento y su identificacién como residuo ordinario.

Elaborado por:
Jesus Felipe Urbano G.
Hans Velasco
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INSTRUCCIONES PARA EL DESARROLLO Y DILIGENCIAMIENTO DEL FORMATO
DE REGISTRO PARA EL CONTROL Y DISPOSICION DE LOS RESIDUOS SOLIDOS
GENERADOS POR EL EQUIPO DE TRILLADO (CASCARILLA)

Fecha: Para llenar la casilla debe escribir la fecha actual en la que se realiza el proceso y
actividades de manejo y recoleccién temporal de residuos sdlidos (dia/mes/afno), en
nameros.

Hora: Debe escribir la hora en que comienza a ejecutar las activades del programa.

Cantidad: Los residuos sdlidos deben ser pesados con el fin de saber cual es la cantidad
que se esta depositando en el quemador del silo o se esta almacenando.

Disposicion final: En esta casilla se debe marcar con una X cual fue el recipiente donde

se depositd o almacenar la cascarilla. Si los residuos son dispuestos en el quemador del
silo se debera indicar mediante una X cual fue su destino final.
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FORMATO DE REGISTRO PARA EL CONTROL Y DISPOSICION DE LOS RESIDUOS
SOLIDOS GENERADOS POR EL EQUIPO DE TRILLADO (CASCARILLA)

Asociacion Café Aroma De Montana De

Miranda Cauca Aromo

CAFE AROMAS DE MONTARA

REGISTRO PARA EL CONTROL Y

DISPOSICION DE LOS RESIDUOS SOLIDOS

GENERADOS POR EL EQUIPO DE

TRILLADO(CASCARILLA)

CAFE AROMAS DE MONTANA

Fecha

Hora

Cantidad

Disposicion final.

Silo

Almacenamiento

Observaciones:

Elaborado por:
Jesus Felipe urbano G,
Hans Velasco
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PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

1. INTRODUCCION

Este programa de control de plagas, consiste en dar una descripcion detallada de como se
deben ejecutar las acciones que garantizan la prevencion y control en la entrada vy
proliferacion de insectos, aves y roedores dentro de las areas de la organizacion; este
documento tiene la finalidad de garantizar la inocuidad y calidad en los productos que se
procesan ademas de evitar las pérdidas econdmicas debido a los productos procesados y
materias primas afectadas por dichas plagas que pueden llegar a convertirse en un gran
problema si no tienen un buen manejo y control. La documentacion de una serie de
actividades y procesos sera la guia para dichas personas encargadas del control y
ejecucion del presente programa que va en pro al beneficio y aseguramiento de la inocuidad
en los procesos y productos.

2. OBJETIVOS

2.1 GENERAL

Plasmar y describir las actividades que garanticen el aseguramiento y control de plagas
dentro de las instalaciones de la organizacion AROMO.

2.2 ESPECIFICOS

Analizar posibles riesgos que puedan presentarse al ignorar factores que facilitan el ingreso
de plagas como insectos, aves o roedores a las instalaciones.

Realizar recomendaciones y proponer acciones correctivas para dichos fallos.
Elaborar formatos que permitan tener un control sobre el desarrollo de las actividades del
programa de control de plagas.
3. ALCANCE

El presente programa es aplicable y va dirigido hacia todas areas que constituyen la
organizacién AROMO.

4. RESPONSABLES
La gerencia tiene la responsabilidad y deber de suministrar los recursos y las herramientas
necesarias para llevar a cabo la ejecucion de las actividades del programa de control de
plagas. Los operarios encargados del desarrollo del programa y operarios de produccion

deben velar por el cumplimiento, monitoreo y dar aviso en caso de que se presenten fallas
se observan animales o plagas.
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5. GLOSARIO

Fumigacién: Es aquel procedimiento que tiene como fin eliminar y destruir insectos,
vegetacion, artropodos, roedores entre otro tipo de plagas o animales, su proceso consiste
en realizar una aplicacién de una o varias sustancias, ya sea de forma liquida o gaseosa.

Evaluacion de Plagas: Son las actividades con las que se hacen observacién y revisiones
para detectar rastros o evidencias de animales o plagas.

Infestacion: Se denomina infestacion aquellas invasiones de organismos vivos en este
caso insectos, aves o roedores en donde los niveles de poblacion de dichos organismos
vivos son altos y en un area en particular.

Insecticida: Compuesto quimico utilizado para eliminar o matar insectos, mediante la
inhibicién de enzimas vitales del cuerpo del insecto.

Elementos de proteccion personal: Son herramientas que tienen como fin preservar la
integridad fisica de la persona que los usa.

Contaminacion: Es la presencia de objetos, sustancias o elementos que impactan o son
nocivas para salud, el ambiente o la vida en general.

Medidas preventivas: Son aquellas actividades que tienen como fin evitar los
incumplimientos que terminan afectando a la organizacion, actividades que deben
realizarse en forma continua, con el fin de minimizar la presencia de plagas en este caso.

Plaga: Es aquella aparicién masiva de organismos o seres vivos que de una u otra manera
trae afectaciones e intervienen negativamente con las actividades que se ejecutan.

Medidas correctivas: Son aquellas actividades que se desarrollan en beneficio a la
organizacion, para este caso se ejecutan con el fin de garantizar un control de plagas y
minimizar la aparicion de una de estas.

Riesgo biolégico: Son aquellos riesgos que pueden surgir a partir de la proliferacion o
presencia de plagas, estos son potencialmente transmisibles a los humanos, patégenos,
bacterias, virus, hongos y parasitos que se convierten en riesgos potenciales.

Plaguicida: Son aquellas sustancias quimicas que se emplean con el fin evitar y controlar
todo tipo de plagas, erradicar y eliminar posibles seres vivos que puedan causar
afectaciones.

6. PLAGAS QUE PUEDEN AFECTAR AROMO

Un gran porcentaje de las industrias procesadoras de alimentos poseen problematicas y
tienen afectaciones por plagas, estas plagas e infestaciones son las causantes muchas
veces de las transmisiones de enfermedades a partir de patégenos, bacterias, hongos o
microorganismos que repercuten de manera negativa en la salud, las plagas mas comunes
son:
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Roedores: Ratas y ratones.
Insectos voladores: Moscas, mosquitos y polillas.
Insectos rastreros: Cucarachas, hormigas.

6.1 Roedores.

En las industrias los roedores siempre han sido una plaga dificil de controlar y que causa
afectaciones graves en todos los aspectos, econdémicos, de calidad y salubridad, sin
embargo, los problemas y dafios que pueden llegar a causar en una industria procesadora
de alimentos son inmensos si no se controlan.

Estos mamiferos no solo afectan los productos que terminan comiendo, basicamente todo
lo que esta a su paso termina siendo contaminado ya que sus heces, orina y pelaje se ven
esparcidos por todos los lugares en donde dicho animal merodea, causando contaminacion
e insalubridad por los lugares que recorre y superficies que toque, estos patégenos son los
causantes de un sin numero de enfermedades que afectan la salud humana como lo es la
colera, la peste bubodnica, la rabia entre otras enfermedades que son causantes de graves
problemas hacia la salud humana.

6.2 Mosca comun

Son insectos que muestran una actividad mucho mayor en temperaturas calidas y horas del
dia, su apetito es grande y se alimenta de todo tipo de materia organica, este tipo de dieta
en este insecto hace que sea un vector peligroso ya que genera contaminaciones cruzadas
debido a los recorridos y vuelos que hace en busca de su alimento. Sus caracteristicas
reproductivas hacen que sea un insecto el cual puede propagarse y convertirse
rapidamente en un factor que ayude a la contaminaciéon y deterioro de los productos o
materias primas. En su ciclo de fecundacion la hembra es apta desde los dos a cinco dias
desde su eclosion, si es fecundada esta puede tardar hasta 5 dias en depositar sus huevos
que van de 100 a 200 huevos en lugares propicios y con las condiciones ideales como
basuras, residuos organicos, estiércol y lugares calidos.

6.3 Mosquito

Al igual que otros insectos como la mosca, este tiene un mismo desarrollo ya que pasa por
cuatro etapas para convertirse en adulto y estas son huevo, larva, pupa y adulto, siendo
este un ciclo rapido en el crecimiento y desarrollo de los mosquitos los cuales pueden
convertirse en un problema si no se controlan los ambientes y la poblaciéon de estos. Son
insectos con una movilidad alta y los cuales tienen una dieta la cual se basa en el consumo
de algas, protozoos y residuos organicos, esta dieta y la busca de alimento los convierte
también en vectores que pueden llegar a causar contaminacion cruzada, contaminacién a
superficies ya que a su paso depositan microorganismos que adquieren en sus recorridos.

6.4 Cucaracha
Estos insectos dentro de la industria alimentaria representan un problema alto, su anatomia
y caracteristicas fisicas la hacen uno de los insectos mas dificiles de controlar y erradicar,

basicamente convierten cualquier area, lugar o espacio en su habitat ideal, generalmente
se encuentran en lugares humedos, oscuros y protegidos. Sus avistamientos generalmente
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son nocturnos ya que su habito de alimentacion o vida en general se desenvuelve en la
noche, sin embargo, cuando los porcentajes y niveles de infestacion son muy altos no es
raro poder observar estos insectos merodeando en las areas de dia. La forma en como
desarrollan su vida los convierte en insectos que pueden ser portadores de diferentes
enfermedades y patdégenos que adquieren debido a los lugares y alimentacion que
frecuentan y la cual se basa en desechos, heces, papeles, telas, residuos organicos etc.

6.5 Hormigas

Las hormigas son unos insectos que suelen vivir en comunidades organizadas bajo tierra,
en tumultos a nivel del suelo o en arboles. Generalmente las hormigas que se encuentran
sobre estas areas industriales suelen estar en busca de residuos organicos azucarados que
son principalmente su mayor atractivo, sin embargo, su dieta se basa en un sin numero de
materia o residuos que pueden ser su alimento. Son insectos que pueden llegar a
convertirse en una gran problematica si su control no es efectivo, sus caracteristicas fisicas
las hacen ideales para poder estar y ubicarse casi que sobre cualquier area o superficie,
una de las mas grandes afectaciones es que estan pueden caer o incorporarse en los
alimentos de este modo cambiar sus caracteristicas organolépticas y de calidad de los
productos, ademas de ser vectores en la contaminacién debido a sus recorridos en busca
de alimento y desarrollo de vida en general las llevan a estar sobre muchas superficies que
finalmente pueden estar saturadas de patdégenos, bacterias u hongos.

7. CONTROL Y PREVENCION DE LAS PLAGAS EN LA ORGANIZACION AROMO

Para tener un control preventivo y general de las plagas dentro de las areas de la
organizaciéon AROMO, se debe realizar la contratacion del personal e institucion que preste
los servicios del manejo y control de plagas en la industria alimentaria, esto con el fin de
garantizar un buen proceso que sea efectivo y realizado bajo los lineamientos legales y
experiencia de la empresa prestadora del servicio.

Cuadro 1. Empresas prestadoras del servicio de control de plagas

Empresa Ubicacién Numero de contacto

Cr 27 #91-2, Cali, Valle del

Fumigaciones Cali.
Cauca

(+34) 3006609140

Cr 97 #2c-12, Bajo Jordan, Cali,

Control integral de plagas SAS. Valle del Cauca

(+34) 3183796614

Control de Plagas del Cauca. Calle 672 N 18347, Popayan,

Cauca (2) 8247610

Controles

El programa tiene como fin garantizar el control de plagas, la prevencién y el reducir todo a
una aceptabilidad en donde los niveles de calidad e inocuidad se garanticen, es por eso
que deben tener en cuenta cierto tipo de controles directos e indirectos para mantener
dichos niveles de calidad e inocuidad.
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Limpieza y desinfeccion.
Abastecimiento y control de agua potable.
Manejo de residuos solidos.

Una buena ejecucion de los anteriores programas ayudara a mantener un control mucho
mejor sobre la entrada y proliferaciéon de plagas dentro de la organizacion, ya que
basicamente estas actividades ejecutadas en estos programas tratan de mitigar y controlar
los ambientes y condiciones en que los insectos, roedores y demas animales puedan
desarrollarse.

CONTROL DIRECTO

Este tipo de controles tienen como fin brindar a las instalaciones las condiciones que ayuden
a prevenir el ingreso y control de plagas a partir de barreras fisicas, la organizacién de
asegurar que las areas cumplan con una serie de requisitos que van en pro al beneficio de
la organizacién ya que dichos procesos o actividades ayudaran a mantener el control sobre
el ingreso de posibles plagas e infestaciones que se puedan presentar.

Las areas de procesamiento deben garantizar que el ingreso de material particulado y
materiales no deseados se mantengan aislados, ademas del ingreso de lluvia y animales
que puedan afectar la inocuidad y calidad

El area de sanitarios debe encontrarse alejado del area de produccién y en adecuadas
condiciones sanitarias. Deben ser solicitadas actividades jardineria, especifica para las
areas externas con el fin de evitar la aparicion de insectos en areas cercanas.

El area de produccién no debe presentar acumulacién de residuos, olores de productos
himedos o descompuestos.

Se debe tomar accion, corregir y adecuar todos aquellos orificios 0 espacios que pueden
ser el habitat o posible habitat de insectos 0 animales.

Sera destinado un lugar especifico para elementos en desuso el cual deben mantenerse
limpio, organizado y alejado del area de produccion, o bien se deben disponer en los
residuos solidos si es el caso.

No debe de haber objetos en desuso y que no estén limpios sobre el area de produccion.

Se debera mantener ventanas, rejas u otros espacios que conectan con el exterior con
angeo.

En todas las puertas de ingreso al servicio de la organizacion y area de procesamiento en
especifico, se dejara un espacio no mayor de 0.5 cm entre el piso y la estructura de las
puertas ademas de cubrir con algun objeto y por la parte interna dicho espacio sin que
afecta la apertura de las puertas.

Se deberan mantener ventanas, rejas u otros espacios que conectan con el exterior con
angeo.
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Las puertas y ventanas del area de produccién se deben mantener en lo posible cerradas
para evitar posibles afectaciones por insectos o ingreso de contaminacion.

Las areas del servicio deben ser independientes de cualquier tipo de area de vivienda o
dormitorio.

Los volumenes del producto en las bodegas o lugares de almacenamiento no deben saturar
las cantidades que el area o espacio permiten, un exceso de producto y objetos puede
brindar las condiciones y ambientes ideales para que una plaga se desarrolle.

Las areas de produccion deberan estar separadas de acuerdo con el tipo de operacion, es
importante aislar areas que posiblemente pueden afectar a las otras debido al proceso u
actividades que se generan en estas.

Los lugares donde se disponen residuos solidos hasta su espera final deben garantizar que
estos se mantengan aislados y sellados

ACCIONES CORRECTIVAS POST CONTROL DE PLAGAS

Una vez la empresa prestadora del servicio de control y manejo de plagas ha terminado su
trabajo en la organizacion, lo que se procede a realizar es una serie de actividades que
tienen como fin el seguir manteniendo un control sobre las plagas que posiblemente no
fueron eliminadas en dicho proceso.

Para ello se disponen trampas para roedores de modo que puedan ser atrapados; dichas
trampas son puestas en areas o zonas estratégicas en donde haya indicios de estos
animales, se hace el uso de trampas de cebo pegajosas.

Se ponen trampas pegajosas para cucarachas, moscas y mosquitos, el uso de estas
trampas garantiza que queden atrapados aquellos insectos que no fueron eliminados o que
simplemente ingresaron después del proceso de control de plagas realizado por la
organizacion.

Figura 1. Fases del control de plagas

Fuente: Colomer y Gallardo, 2009
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Cuadro 2. Descripcion de las fases de control de plagas

Fase Descripcién de la actividad
En el desarrollo y ejecucion del programa de control de plagas se realiza
- una inspeccion inicial, se realiza para que el proceso y programa sea
Inspeccion . . ) . e SO
1 inicial mas efectivo, se debe realizar una inspeccién minuciosa de todas las

areas de la organizacién. Esta inspeccion determinara los niveles de
infestacion que sufre, dividiéndolos por estancias y niveles de criticidad.

Cuando se realiza la inspeccion de las areas, se deben identificar y

Identificacion ; X

2 de plagas determlna_r' cuales son Ia§ _plagas que se encuentran_dentro_g:le la
organizacion, sus caracteristicas y cantidad o niveles de infestacion.
Son necesarios los monitoreos rutinarios, los cuales se deben ejecutar

3 Monitoreo en promedio qua vez que se procese, ,esto con el fin de identificar
posibles apariciones de plagas, ademas de mantener un control
informacional sobre lo observado.
Una vez se identifican las plagas se procede actuar sobre dicho
problema, las actividades de inspeccion y diagnéstico seran claves ya

4 Controles

que sus resultados determinaran la forma en cémo se procede actuar y
qué tipo de control se debe ejecutar (Fisico, quimico o mecanico).

8. CRITERIOS PARA EL DIAGNOSTICO DE PLAGAS

El formato para el diagndstico de plagas consta de una serie de calificaciones las cuales
indican si el grado de infestacién que se presenta posee niveles nulos, bajos, medios o
altos.

Dichas calificaciones se dan a partir de los criterios que se presentan en seguida el cuadro
3:

Cuadro 3. Criterios para evaluar grados de infestacion por plagas

Tipo de plaga Grado de infestacion
Nulo (0) Bajo (1) Medio (2) Alto (2)

Se califica como | Hay un reporte oral | Reporte verbal | Reporte verbal
cerocuandonose | en donde por | poridentificacion | de identificacion
evidencian, ni se | identificacion visual | visual frecuente | visual por
reportan por parte | esporadica de | de heces, piel, | personal de la
de operarios | heces, piel, alas u | alas u otros del | unidad o de la
internos o | otros del insecto, | insecto, por | empresa

Insectos. externos la | por personal de la | personal de la | operadora del
apariciéon de [unidad o de Ila|unidad o de la | servicio en sitio
excrementos, empresa empresa de la plaga viva
heces, huellas, | operadora del | operadora del | o muerta
consumo de cebos | servicio en sitio. servicio en sitio. | durante el dia o
ni capturas. la plaga

capturada.

140




Tipo de plaga Grado de infestacion
Nulo (0) Bajo (1) Medio (2) Alto (2)
No se evidencian, | Reporte verbal por | Reporte verbal | Reporte verbal
ni reportan por | identificacion visual | poridentificacion | de identificacion
parte de operarios | esporadica de | visual frecuente | visual por
internos 0 | excremento, de excremento, | personal de la
externos de | heces, consumo de | heces, consumo | unidad o de la
excrementos, cebos, por personal | de cebos, por | empresa

Roedores. heces, huellas, | de la unidad o de la | personal de la | operadora del
consumo de cebos | empresa unidad o de la | servicio en sitio
ni capturas. operadora del | empresa de la plaga viva
servicio en sitio operadora del | o muerta
servicio en sitio | durante el dia o
la plaga

capturada.

INSTRUCTIVO PARA EL DILIGENCIAMIENTO EN EL DIAGNQSTICO, CONTROL,
INSPECCION DE LAS PLAGAS Y FUMIGACION

FORMATO DE REGISTRO PARA LA INSPECCION DE PLAGAS

FECHA Y HORA. Para llenar la casilla debe escribir la fecha actual con nimeros en la que
se realiza el proceso y actividades de diagndstico

NIVEL DE INFESTACION. Debe llenar la casilla que corresponda dependiendo del tipo de
plaga que se observe y el grado de infestacion, guiese del cuadro 3.
AREA. Debe registrar el area donde observé y encontré dicha plaga, ya sean insectos o

roedores.

RESPONSABLE. Nombre completo de la persona que ejecuta el diagndstico.
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FORMATO DE REGISTRO PARA LA INSPECCION DE PLAGAS

FECHA Y HORA. Para llenar la casilla debe escribir la fecha actual con nUmeros en la que
se realiza el proceso y actividades de inspeccién de plagas.

PLAGA. Escribir el nombre del tipo de plaga encontrada.
CANTIDAD. Escribir en nUmeros la cantidad de insectos o roedores encontrados.
UBICACION. Escribir el area en donde fueron encontrados dichos animales.

OBSERVACIONES. Escribir cualquier tipo de anotacion importante que se observe y sea
relevante.

ENCARGADO. Nombre completo de la persona que ejecuta el diagnéstico.

FECHA Y HORA. Para llenar la casilla debe escribir la fecha actual con nimeros en la que
se realiza el proceso y actividades de inspeccion y fumigacion.

EMPRESA RESPONSABLE. Nombre completo de la empresa responsable de ejecutar las
actividades de fumigacion.

PRODUCTOS EMPLEADOS. Nombre de los productos o sustancias empleados en la
fumigacion.

AREAS FUMIGADAS. Escribir los nombres de las areas fumigadas.

OBSERVACIONES. Escribir cualquier tipo de anotacion importante que se observe y sea
relevante.

FIRMA. Nombre completo o firma de la persona encargada de dicho proceso.
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FORMATO DE CONTROL E INSPECCION DE LA FUMIGACION

CAFE AROMAS DE MONTARIA

Asociacion Café Aroma De
Montana De Miranda Cauca

Aromo

PROGRAMA DE CONTROL DE

PLAGAS

FORMATO DE DIAGNOSTICO

DE PLAGAS

CAFE AROMAS DE MONTANA

FECHA'Y HORA:

TIPO DE

NIVEL DE INFESTACION.

PLAGA NULO

Area.

BAJO (1)

Area.

MEDIO
()

Area.

ALTO
©)

Area.

Moscas

Mosquitos

Hormigas

Zancudos.

Roedores.

Observaciones:

Elaborado por:
Jesus Felipe Urbano G
Hans Velasco

Reviso:

Aprobo:
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CAFE AROMAS DE MONTARA

Asociacion Café Aroma De Montana De Miranda Cauca Aromo

PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

REGISTRO PARA EL CONTROL DE PLAGAS

Fechay hora. 'I;Ip;%ge Ubicacion Cantidad Observacion Encargado
Nota:
Elaborado por: Reviso: Aprobé:

Jesus Felipe Urbano G

Hans Velasco.
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Asociacion Café Aroma De Montana De Miranda Cauca Aromo

PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS.

CAFE AROMAS DE MONTANA

REGISTRO E INSPECCION DE LA EMPRESA PRESTADORA DEL

SERVICIO

NOMBRE DE LA EMPRESA FUMIGADORA.

FECHA. HORA.

PERSONA ENCARGADA DE LA INSPECCION.

PRODUCTO (S) APLICADOS.

AREAS FUMIGADAS.

OBSERVACIONES.

Firma del encargado
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FICHA TECNICA DE TRAMPA DE PEGAMENTO PARA INSECTOS

MAXTRAP

TRAMPA DE PEGAMENTO

g—- +3
: =

LAMINA DE CARTON UNIVERSAL

FARA USO RESIDENCLAL COMERCIAL. INDUSTRIAL ¥ AGROPECUARIC.

PARA EL CONTROL DE:

s =\ v -
() (6) (2) () ()

M5 CAS MOSQLTOS POLLLAS AVISFAS GOoORGOIDS

7 chvig " P —
@@ EE (@)= Gl .
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FICHA TECNICA PARA TRAMPA PARA RATONES Y RATAS

MT
TRAMPA MECANICA PARA s
RATONES =

TO552

La TRAMPA MECAMICA PARA RATOMES cs una rampa especial
e o controd y elimingcedn do raionas. Higebnioa y muy Boil de wmar.

Bus bordes dermiados Taclitan U Caphurd, Oon W SOl ook la Tamps s
wothin abvapands y malando al medor ke w2 cagriurado kb (i dishaorss del
20 it S nioisitad e ocaio.

Traimga miscdnita reutlpable di plision

S prasantd an:
BEste dir J uiredad e

|_Iﬂ.ﬂm

La TRAMPA MECAMICA PARA RATOMES se empea para la caplura y elminacion de ralones

o CUalque 200a frecudntada por esing. Pusds uSarss o on Rogems, jardnd, almacenis, Dodiges
Sl BP0 D DRI O e T

Todis lof Maiones SoN SMARGNOS, BURGUE MesTan prefenencias por las semillas O 06 censales ¥
producios dorivedes. Cuando duias falan pusdom comin a5 00535 mils axirafie qu nos podams imaginar
R, CURT, LT, A0S O papd.

Ui apemiplar adulio come olfon O 3 gramos oo almenie 20650 al dia, (squbalenie @ T0-100 gramos
o igo), pero ol defs guo CoLERL &5 M TGO, ¥l Gl Ko ralones S delsinn por probans odo, y
prushan un pood di edos s silos, do forma que todo o gue ha esiado probodo fe Done QU Dl

AN SNSUCISN LN oINS i SNITETTIE POT J0NidE U QUE Van, SESIruyendD un Rlmens
TR e AT Y .

Efpiati mds comiin
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Faidn dosdsiion: Es do polape odor cald clan o gris clan
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ANEXO C. Equipos utilizados y especificaciones

Molino

Molino eléctrico de discos con capacidad para 100
Kilos por hora, con estructura metélica para el
soporte del molino y del motor, tolva y base para
recepcion de café.

Sistema de ajuste en los discos con tensores
recortados que permiten modificar la
granulometria.

Chasis del equipo en fundicién, discos de
molienda en fundicidon blanca, Motor eléctrico de 3
hp, interruptor.

Cuerpos de lamina en acero inoxidable.

Requiere energia eléctrica a 220 V.

Secadora para café de 210@ C.P.S.

Cuarto de secado circular con descarga automatica

El cuarto cuenta con tres mallas, la superior es oreado, una media de pre secado y la inferior
de secado, fabricadas en lamina de Cold Rolled calibre 18, con compuertas de descarga
en cada una de las malla para bajar el café automaticamente de una malla a la otra por
medio de un eje central 2" en acero 1045 movido por un reductor y un motor eléctrico, eje
principal con agitadores y barredores que van girando para el nivelado y descargue final
donde lo recibe un tornillo sin fin de 4” para facilitar el empacado externo del café.

Intercambiador automatico de calor para cisco

Fabricado con filtro de aire, campana de postcombustiéon que permite que el combustible
se aproveche al maximo, chimenea con gorro chino, campana de succion de aire ubicada
en la parte superior para que el aire esté obligado hacer un recorrido mas largo recogiendo
el maximo de temperatura, parrilla en hierro fundido, plaquetas de proteccién en hierro
fundido, compuertas de inspeccidon y mantenimiento, tornillo sinfin para alimentacion
automatico de cisco. Tolva de almacenamiento de combustible, rastrillo, reductor de
velocidad, motor eléctrico de 3/4 hp, pifiones, cadena, guarda de seguridad. La carcasa
externa de la caldera es fabricada en ldmina Cold Rolled calibre 16 y la caldera es en ldmina
de 3/16.
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Ventilador centrifugo

El ventilador es calibrado con balanceo dinamico y estatico para que cumpla la norma de
seguridad industrial con menos de 80 decibeles de sonido, norma americana BCS AIRFOIL
402, construido con sistema desarmable en tornilleria grado 8 para facilitar cambios de
rodamientos y mantenimientos de rotor. Proporciona el caudal y presion requeridos para
atravesar las tres capas del café, disco del rotor en lamina de 1/4”, aletas en lamina de 1/8”,
eje calibrado 1045 de 1 3/4”, chumaceras de soporte bipartido tipo SN 510 para rodamiento
a rotula, estructura en platinas en 2” x1/4”, base de motor en lamina 3/16”, con motor
eléctrico trifasico de 10 hp, poleas de dobles canal en fundicion, bandas, y guardas de
seguridad.

Tablero eléctrico

Tablero electronico digital de posicion automatica y manual, interruptor de seguridad, que
permite que la temperatura sea una constante (48 — 52 grados centigrados). Este sistema
es conectado al equipo y controla automaticamente la proporcién de combustible al
intercambiador de calor esto nos garantiza la uniformidad en el secado, manteniendo la
temperatura estable sin margen de error. Termometro digital, protectores térmicos para el
motor del ventilador, para el sistema eléctrico de los agitadores y barredores internos del
descargue automatico y el sin fin de descargue del café seco.

Tornillo sin fin

Transportador helicoidal para la extraccion mecanica del café del interior del silo, movido
por un motor con reductor de 1 H.P.
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Trilladora

Fabricada en acero inoxidable R. 304 con rotor reforzado y agitadores de limpieza para el
cisco, sistema de enfriamiento reforzado para que el grano no se caliente, sistema de
conduccion del cisco, sistema de aire para la succién de impurezas de la almendra, de
chorro continuo con su motor de 3,0 HP 110/220 voltios, con su criba en acero inoxidable.

Extractor de cascarilla, con su ventilador, ciclén, y cilindro de almacenaje de cisco. Un motor
de 3/4 HP para zarandas de clasificacién, pre limpiador y ventilador del extractor de cisco.
Cuatro mallas en acero inoxidable, para los monitores instalados No. 12.14, 16, 18. Dos
mallas en acero inoxidable intercambiables de 15, 17. Estructura para montar todo el
sistema, fabricada en tuberia de 2" Rodamientos, ejes, rotulas y excéntricas. Una tolva de
cargue con capacidad de 50 kilos, con su control. Un tablero de controles eléctricos, con
sus arrancadores directos y una escalera para cargar del café a la tolva.
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ANEXO D. Evidencia fotografica
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ANEXO E. Propuesta de layout de la linea de procesamiento planta o empresa
AROMO
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