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RESUMEN

Como es conocido, las empresas deben implementar un plan de saneamiento basico
para reducir los riesgos de contaminacion. Por esta razon, el objetivo de este proyecto se basa
en verificar el cumplimiento del plan de saneamiento basico de la empresa Fruttec SAS con
el fin de brindar un proceso de mejoramiento continuo en las actividades que se realizan. El
proceso se inicid mediante la inspeccién y control del proceso productivo. En esta fase, se
analiz6 la calidad de la materia prima recibida, evaluando aspectos organolépticos y
propiedades fisicoquimicas, de igual manera se llevé un seguimiento en los procesos de
produccion para tener la trazabilidad del producto terminado. En el programa de la limpieza y
desinfeccion, se revisaron los procedimientos y productos utilizados, asegurandose de su
correcta aplicacion. Ademas, se realizaron tareas de mantenimiento y limpieza en las distintas
areas de la planta. En el programa de agua potable, se llevo a cabo un monitoreo diario del
cloro residual. Asi mismo, se realizaron andlisis microbioldgicos y fisicoquimicos del agua
que ingresa a la planta para verificar su conformidad con los limites establecidos en la
normativa. En cuanto al programa de control de plagas, se supervisé que la empresa
encargada del servicio cumpliera con las actividades planificadas para prevenir la presencia
de plagas que pudieran afectar en los estandares de calidad. En relacién al programa de
manejo de residuos sélidos se identifico las diferentes fuentes de generacion y se recomendo
capacitar al personal para llevar a cabo la clasificacion de los mismos con el fin de que sean
aprovechados por otras empresas para procesos de reciclaje. En conclusion, a partir del
diagnostico realizado se logro identificar las deficiencias que afectaban los aspectos
ambientales y de salubridad dentro de la planta aplicando soluciones necesarias para
continuar con un alto estandar de calidad y un mejoramiento continuo del mismo. Como

aporte de este proyecto se tiene que estandarizar los procesos permiten brindar alimentos



inocuos, seguros para el consumidor y establecer medidas para el control de riesgos de la
salud y el ambiente generados por las actividades de la empresa, dando cumplimiento a la

normatividad ambiental nacional aplicable vigente.

Palabras claves: verificacion, calidad, saneamiento, mejora continua.

ABSTRACT

As is known, companies must implement a basic sanitation plan to reduce
contamination risks. For this reason, the objective of this project is based on verifying
compliance with the basic sanitation plan of the company Fruttec SAS in order to provide a
process of continuous improvement in the activities carried out. The process began by
inspecting and controlling the production process. In this phase, the quality of the raw
material received was analyzed, evaluating organoleptic aspects and physicochemical
properties, in the same way a follow-up was carried out in the production processes to have
the traceability of the finished product. In the cleaning and disinfection program, the
procedures and products used were reviewed, ensuring their correct application. In addition,
maintenance and cleaning tasks were carried out in the different areas of the plant. In the
drinking water program, daily monitoring of residual chlorine was carried out. Likewise,
microbiological and physicochemical analyzes of the water entering the plant were carried
out to verify its compliance with the limits established in the regulations. Regarding the pest
control program, it was supervised that the company in charge of the service complied with
the planned activities to prevent the presence of pests that could affect quality standards. In
relation to the solid waste management program, the different sources of generation were

identified and it was recommended to train the personnel to carry out their classification so



that they can be used by other companies for recycling processes. In conclusion, based on the
diagnosis made, it was possible to identify the deficiencies that affected the environmental
and health aspects within the plant, applying the necessary solutions to continue with a high
quality standard and continuous improvement. As a contribution of this project, the processes
must be standardized to provide safe food, safe for the consumer and establish measures to
control health and environmental risks generated by the company's activities, complying with

the applicable national environmental regulations current.

Keywords: verification, quality, sanitation, continuous improvement.
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INTRODUCCION

La situacion actual demuestra que una empresa de cualquier rubro debe contar con un
sistema de gestion de calidad que asegure la garantia de cada producto y servicio brindado.
Un sistema que le permita a la organizacion destacarse y obtener ventajas significativas sobre

los competidores.

Debido a esta competitividad, se convierte en un requisito esencial para que una
empresa sea exitosa y reconocida sélo si ofrece un producto o servicio que satisfaga
plenamente las necesidades y deseos de sus clientes. Una forma de lograr este
reconocimiento, ademas de la calidad del producto, es demostrar el grado de control que tiene

una empresa sobre sus procesos.

Es por ello que un sistema de calidad en una empresa es importante puesto que sirve
para aclarar los procesos internos que se llevan y asi mismo optimizar los recursos que se
tienen disponibles. Por tal razon cuando se ejecuta de manera eficiente, se garantiza que los
criterios de calidad se cumplan con estandares altos y constantes; brindando un proceso de

mejoramiento continuo para todos los aspectos que se realizan dentro de una empresa.

En consecuencia, se realizara un seguimiento continuo a las diferentes areas de la
empresa, como sus instalaciones y equipos, la materia prima que se adquiere y su producto
final. Con el fin de optimizar los procesos y mantener un ambiente inocuo dentro de la

empresa para ofrecer un producto de calidad.
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1. EL PROBLEMA

1.1 TITULO

Verificacion del cumplimiento del plan de saneamiento bésico para la empresa

Fruttec SAS

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Actualmente Fruttec SAS es una empresa que debe cumplir con toda la normatividad
legal vigente y de sanidad determinadas por el Ministerio de Salud y Proteccion Social y
requiere de un plan de saneamiento exigido en la Resolucién 2674 de 2013 el cual establece
los requisitos sanitarios que se deben cumplir para las actividades de fabricacidn, transporte,
distribucion y comercializacion de alimentos y materias primas de alimentos, segun el riesgo
en salud publica, con el fin de proteger la vida y la salud de las personas y cumplir con los
requisitos que establece el Decreto 3075 de 1997 para los establecimientos que almacenan y
comercializan alimentos. Por tal razon surge la exigencia de verificar el cumplimiento del
plan de saneamiento basico, este plan hace parte del proceso de aseguramiento de la calidad
con el que cuenta la empresa, en él se contemplan cuatros programas (limpieza y
desinfeccion, control de plagas, gestion de residuos solidos y liquidos y abastecimiento de
agua potable) que estan directamente involucrados en el control y adecuado desarrollo de sus

productos.

No cumplir con un plan de saneamiento basico puede tener graves consecuencias en
los procesos de calidad de una empresa que pueden afectar su reputacion y su capacidad para

operar; como lo son:
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Problemas de salud: Si la empresa no cumple con un plan de saneamiento basico,
puede haber una mayor probabilidad de que los trabajadores o los clientes se enfermen
debido a la falta de higiene. Esto puede resultar en problemas legales y en una mala

reputacion para la empresa.

Problemas ambientales: Si la empresa no cumple con un plan de saneamiento
basico, puede haber una mayor probabilidad de que se produzcan vertidos de productos
quimicos o desechos que contaminen el medio ambiente. Esto puede resultar en sanciones

legales y dafios a la reputacion de la empresa.

Problemas de calidad del producto: Si la empresa no cumple con un plan de
saneamiento basico, puede haber una mayor probabilidad de que los productos que produce
estén contaminados o no cumplan con las normas de calidad requeridas. Esto puede resultar

en problemas de calidad del producto y en una disminucién en la demanda de los mismaos.

Por lo tanto, el seguimiento de los programas de saneamiento basico es necesario para
el buen funcionamiento de la empresa en materia de prevencion y aseguramiento de la
calidad, entendiendo esta ultima como el conjunto de actividades realizadas para garantizar la
calidad dentro de la empresa; con el fin de reducir el riesgo para la salud de los trabajadores,
la contaminacion del medio ambiente, prevenir sanciones y multas por parte de las
autoridades sanitarias del pais y cumplir con los estdndares minimos definidos en los

programas.

1.3 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢ Como se puede dar cumplimiento a las condiciones sanitarias, ambientales y de

salubridad de la planta desde la aplicabilidad del plan de saneamiento basico?
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1.4 JUSTIFICACION

La Industria de Alimentos es un sector de gran responsabilidad debido al cuidado que
debe tener el personal manipulador con los alimentos de tal manera que los productos sean
inocuos y que se lleve un control de sus procesos e instalaciones; es decir, la empresa
FRUTTEC SAS es participe de los procesos de la industria alimentaria por el cual, el Decreto
3075 de 1997 y la Resolucion 2674 de 2013 establece los lineamientos para las empresas de
Alimentos y cumplimiento con las BPM, dentro de los cuales esta documentar e implementar
el Plan de Saneamiento Basico con los siguientes programas: limpieza y desinfeccidn, gestion

de residuos solidos, control de plagas y control de calidad del agua.

El proceso de verificacién del cumplimiento de los requisitos del plan de saneamiento
se basa en la oportunidad de determinar si las acciones realizadas son satisfactorias o
reconocer posibles deficiencias, lo que permite identificar posibles acciones de mejora, con el
fin de asegurar la calidad y la no peligrosidad del producto o de los procesos, cumpliendo asi

los requisitos reglamentarios.

El Programa de Saneamiento Béasico se enfoca en mejorar y evaluar dia a dia la forma
en que se realizan los procesos internos de la empresa para asegurar que se cumplan y brindar
a los consumidores alimentos de la mejor calidad y muy buenos estandares de higiene. En
funcidn a la aplicabilidad desde la Ingenieria Biotecnoldgica se enfoca en el liderazgo de
calidad de los procesos productivos; el desarrollar actividades de consultoria, manejo y
aplicacién de buenas practicas de manufactura (BPM), Analisis de Peligros y de Puntos
Criticos de Control (HACCP) seguimiento, inspeccion y control en empresas del sector

publico y/o privado.

Por lo tanto, con la realizacion de este proyecto se busca ejecutar en su totalidad los

programas documentados para la empresa, utilizando el formato de seguimiento disefiado
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para cada programa; asi mismo capacitar a los empleados para la mejora en sus procesos y la
de crear cultura y conciencia en el personal operativo donde se pueda desarrollar un
compromiso continuo con el cumplimiento de las normas. Ademas, el propiciar espacios de
conocimiento permite el desarrollo de habilidades y modificar acciones que afecten

directamente o indirectamente a la empresa.

1.5 OBJETIVOS

1.5.1. Objetivo general

Verificar el cumplimiento del plan de saneamiento basico de la empresa Fruttec SAS

para un mejoramiento continuos

1.5.2. Objetivos especificos

e Realizar la trazabilidad del producto terminado y del proceso productivo a través de

formatos de inspeccién

o Realizar el seguimiento del programa de limpieza y desinfeccion en todas las

instalaciones

e Analizar la calidad del agua mediante el control de los pardmetros fisicoquimicos y
microbiologicos de acuerdo a lo establecido en la resolucion 2674 del 2013 y la

resolucion 2115 de 2007

e Mantener el sistema de control de plagas en la planta
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e Aplicar estrategias que garanticen un adecuado manejo de residuos sélidos

1.6 DELIMITACIONES

1.6.1. Espacial

El actual proyecto se desarrollara en las instalaciones de la fabrica Fruttec SAS,

ubicada en la bodega E1-4 de la zona franca de Cucuta, Norte de Santander.

1.6.2. Temporal

El tiempo estipulado para el desarrollo del proyecto consta de un semestre académico,

es decir después de aprobado el proyecto se realizaran las actividades propuestas.
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1.6.3. Conceptual

1.6.3.1.  Desinfeccion — descontaminacion. Es el tratamiento fisicoquimico o
bioldgico aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con
el fin de destruirlas células vegetativas de los microorganismos que pueden
ocasionar riesgos para la salud publica y reducir sustancialmente el nUmero
de otros microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte
adversamente la calidad e inocuidad del alimento. (EI ministerio de salud y

proteccion social, 2013)

1.6.3.2.  Inocuidad de los alimentos. Es la garantia de que los alimentos no
causaran dafio al consumidor cuando se preparen y consuman de acuerdo

con el uso al que se destina. (EI ministerio de salud y proteccion social)

1.6.3.3.  Manipulador de alimentos. Es toda persona que interviene
directamente, en forma permanente u ocasional, en actividades de
fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento,
transporte y expendio de alimentos. (EI ministerio de salud y proteccion

social)

1.6.3.4. Optimizacion. Es la capacidad de hacer o resolver alguna cosa de la
manera mas eficiente posible y, en el mejor de los casos, utilizando la

menor cantidad de recursos.

1.6.3.5.  Plagas. Cualquier animal, incluyendo, pero no limitado, a aves,
roedores, artrépodos o quirdpteros que puedan ocasionar dafios o
contaminar los alimentos de manera directa o indirecta. (EI ministerio de

salud y proteccion social, 2013)
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1.6.3.6.  Plan de Saneamiento Basico. Todo establecimiento destinado a la
fabricacion, procesamiento, envase y almacenamiento de alimentos debe
implantar y desarrollar un Plan de Saneamiento con objetivos claramente
definidos y con los procedimientos requeridos para disminuir los riesgos de
contaminacion de los alimentos. Este plan debe ser responsabilidad directa

de la direccion de la Empresa. (El presidente de la Replblica, 1997)

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

limpieza y desinfeccion. (El presidente de la Republica)

1.6.3.8. Programa de manejo de residuos solidos. En cuanto a los desechos
solidos (basuras) debe contarse con las instalaciones, elementos, reas,
recursos y procedimientos que garanticen una eficiente labor de
recoleccion, conduccién, manejo, almacenamiento interno, clasificacion,
transporte y disposicion, lo cual tendré que hacerse observando las normas
de higiene y salud ocupacional establecidas con el propésito de evitar la
contaminacion de los alimentos, 12 reas, dependencias y equipos o el

deterioro del medio ambiente. (El presidente de la Republica)
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1.6.3.9. Programa de control de plagas. Las plagas entendidas como
artropodos y roedores deberan ser objeto de un programa de control
especifico, el cual debe involucrar un concepto de control integral, esto
apelando a la aplicacion arménica de las diferentes medidas de control
conocidas, con especial énfasis en las radicales y de orden preventivo. (El

presidente de la Republica)

1.6.3.10. Programa de calidad del agua. Todos los establecimientos de que
trata la presente resolucion deben tener documentado el proceso de
abastecimiento de agua que incluye claramente: fuente de captacion o
suministro, 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 microbiologicos
establecidos en la normatividad vigente, asi como los registros que soporten
el cumplimiento de los mismos. (El ministerio de salud y proteccién social,
2013)

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

(Secretaria Distrital de Ambiente, 2019)
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1.6.3.12. Residuo solido aprovechable. Es cualquier material, objeto, sustancia
0 elemento solido que no tiene valor de uso directo o indirecto para quien
lo genere, pero que es susceptible de incorporacion a un proceso

productivo. (Secretaria Distrital de Ambiente)

1.6.3.13. Residuo sélido no aprovechable. Es todo material o sustancia sélida o
semisolida de origen organico e inorganico, putrescible o no, proveniente
de actividades domeésticas, industriales, comerciales, institucionales, de
servicios, que no ofrece ninguna posibilidad de aprovechamiento,
reutilizacion o reincorporacion en un proceso productivo. Son residuos
solidos que no tienen ningun valor comercial, requieren tratamiento y
disposicion final y por lo tanto generan costos de disposicion. (Secretaria

Distrital de Ambiente)

1.6.3.14. Saneamiento. Es el conjunto de acciones que se pueden aplicar sobre
el ambiente para reducir los riesgos sanitarios, prevenir la contaminacion vy,

consecuentemente, lograr mejores niveles de salud. (PAHO, 2022)

1.6.3.15. Separacion en la fuente. Es la clasificacion de los residuos sélidos en

el sitio donde se generan para su posterior recuperacion. (PAHO)

1.6.3.16. Validacién. Es el proceso para confirmar que el procedimiento
analitico utilizado para una prueba en concreto es adecuado para su uso
previsto. Los resultados de la validacion del método pueden utilizarse para
juzgar la calidad, la fiabilidad y la constancia de los resultados analiticos,
se trata de una parte integrante de cualquier buena practica analitica.

(PAHO)
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1.6.3.17. Verificacion. Es la comprobacion de la verdad de una hipotesis
cientifica empirica. En un sentido amplio, consiste en el proceso de buscar

pruebas en que apoyar la verdad de una hipétesis. (PAHO)

2. MARCO REFERENCIAL

2.1 ANTECEDENTES

En el presente proyecto se muestran a continuacion los resultados obtenidos de una
revision bibliogréfica de investigaciones relacionadas directamente con el objeto de estudio

que servirdn como referencias para la realizacién del mismo.

2.1.1. Antecedentes internacionales

Este proyecto corresponde a Yaucan Pita, C.R, Jordan Montenegro, L.E (2020)
titulado “Plan de mejora del control de plagas en la bodega de materia prima en una empresa
procesadora de alimentos”, el objetivo principal de este proyecto es proponer un plan de
mejora del control de plagas y un modelo de BPM que en el proceso demostro ser
inconsistente con los procedimientos para el control de plagas en los almacenes de materia
prima, siendo una empresa gque apuesta por la estandarizacion de sus procesos, la aplicacion

de programas de saneamiento y programas de capacitacion fortalecen y mejoran la calidad
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del producto; garantizando la seguridad alimentaria para los consumidores que se convierten

en beneficiarios directos, ya que se evitara algin tipo de contaminacion.

Asimismo, Guzman Cupaja, D. F. y Urbina Angarita, A. Y. (2021). En el estudio
titulado “Buenas Practicas de Manufactura para el Procesamiento y Conservacion de
Vegetales”, lo implementaron en una empresa que procesa y conserva frutas, legumbres,
verduras y tubérculos para consumo humano mediante procesos de deshidratacion; el
objetivo fue disefiar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura ( BPM) que incluye un
conjunto de lineamientos que permiten establecer un sistema de documentacion actualizado
de acuerdo con los requisitos de la normativa vigente, para lograrlo se estructura de la
siguiente manera: Fase de diagnostico mediante inspeccion visual de la planta se realizaron
inspecciones de las instalaciones de la empresa, se entrevistd al personal y se crearon listas de
verificacion segun la normativa vigente teniendo una tasa de cumplimiento que fue del 74%.
Con base en este resultado, se desarroll6 un plan de accion para identificar las no
conformidades que justifiquen la necesidad de implementar el manual BPM. La segunda
etapa fue la documentacién: A partir de los resultados de la inspeccion se disefié un Manual
de Buenas Practicas de Manufactura, que incluye: programas de saneamiento, capacitacion de
los manipuladores de alimentos y sistemas de control. La tercera fase fue la implementacion:
el desarrollo de un documento de plan de implementacion que permita a la empresa llevar a
cabo una mejora continua de las actividades faltantes, estructurado de la siguiente manera:
objetivos generales, tareas propuestas, cronograma de actividades y asignacion de recursos.
Finalmente, el manual BPM, la documentacion disefiada y el plan de implementacion
permitieron a la empresa garantizar el cumplimiento de los requisitos marcados por la
normativa nacional e internacional, que exigen la elaboracion de productos en condiciones de

adecuados estandares de higiene y calidad.
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2.1.2. Antecedentes nacionales

Entre los trabajos realizados a nivel nacional tenemos a Gomez Carvajal, G. Rios
Rivera, J.H, Vélez Bravo, A.J (2018), titulado “Estudio financiero y social del plan de
saneamiento en la empresa Sabores y Eventos S.A.S ubicada en la ciudad de Santiago de
Cali". El proyecto tuvo como objetivo orientar a los propietarios y empleados del
establecimiento sobre las practicas higiénicas y medidas de proteccion correspondientes a
cada trabajo realizado. Se inici6 con un diagndstico sanitario mediante una inspeccién previa
de las instalaciones, los procesos, las areas de trabajo y distribucion del personal Sus
resultados incluyen un estudio de la implementacidn de un programa de saneamiento
compuesto por programas de limpieza y desinfeccion, manejo de residuos solidos,
abastecimiento de agua, control de plagas y medidas de saneamiento y proteccion, donde se
establecen las caracteristicas y procesos gque se deben implementar en cada area de trabajo
con el objetivo de cumplir con las normas vigentes y garantizar la calidad y seguridad de los
servicios prestados. Para ejecutar estos programas, se instruy0 y capacito al personal sobre
como realizar verificaciones de control de actividades, de esta manera el formato detallado
permitio el seguimiento y registro de los procedimientos, dando como resultado la secuencia

y cumplimiento de cada programa.

De igual forma, Paredes Rojas, L.J (2021) en su estudio titulado “Evaluacion del plan
de saneamiento y manejo de vertimientos para la contraloria departamental del Meta tomando
como caso de estudio la empresa Aguaviva S.A: E.S.P. del municipio de Restrepo - Meta”.
Tuvo como objetivo evaluar el PSMV de la Empresa Municipal de Servicios Publicos de
Restrepo Meta AGUAVIVA S.A E.S.P para determinar su cumplimiento con los programas

se llevd a cabo un diagnostico por medio de datos informacion primaria y secundaria sobre la
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operacion de la Planta de Tratamiento de Aguas Residuales (PTAR) de AGUAVIVA S.A.
ESP. Posteriormente se determiné el cumplimiento del PSMV teniendo en cuenta el
monitoreo de los parametros fisicoquimicos realizado por el Instituto de Higiene Ambiental
S.A.S: temperatura, pH, sélidos sedimentables, sélidos totales, demanda biologica de oxigeno
(DBO) y demanda quimica de oxigeno (DQO). ); para analizar estos datos se calculo el
indice de Contaminacion (ICO) para determinar que el cuerpo de agua estaba libre de s6lidos
en suspension, temperatura y pH, mientras que se determiné incumplimiento de los
parametros DBO y DQO conforme a la Resolucion 0631/2015 del Ministerio de Ambiente y
Desarrollo Sostenible (MADS). Ademas, a partir de las deficiencias identificadas en el
diagnostico, se consolido el plan de mejora implementado por la empresa AGUA VIVA
S.A.E.S.P para cumplir con el PSMV, y finalmente se disefio un protocolo de evaluacién de
vertimientos para la Contraloria Departamental del Meta como herramienta orientadora para
el control y seguimiento a las empresas de servicios publicos en lo relacionado a vertimientos

de aguas residuales a fuentes hidricas del departamento del Meta.

Finalmente, Acosta Rosales, D.A (2019) brinda un diagndéstico de la situacién actual
en el manejo de los vertimientos y su caracterizacién fisicoquimica para la actualizacion del
Plan de Saneamiento y Manejo de Vertimientos (PSMV) en el municipio de Cumbitara. El
objetivo del proyecto fue realizar un diagnostico para demostrar el estado actual del casco
urbano del municipio en cuanto a la gestion de vertidos y las caracteristicas fisicas y quimicas
que afectan actualmente el abastecimiento de agua. Con el fin de construir una base sélida
para lograr avances realistas y concretos en el saneamiento, la gestion y el tratamiento de las
descargas de aguas residuales domeésticas, promoviendo asi la purificacion de las fuentes de
agua receptoras. En cuanto al método de obtencion de los resultados, se realiz6 una busqueda
exhaustiva de informacidn en la empresa de servicios publicos EMPOCUMBITARA y una

revision bibliogréafica de fuentes secundarias. Ademas, se identificé la red de alcantarillado a
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través de levantamientos topogréaficos del entorno urbano de la ciudad. Posteriormente se han
realizado pruebas para identificar las corrientes de agua afectadas y los principales vertidos
de aguas residuales, asi mismo se realizaron pruebas fisicoquimicas para analizar el grado de
contaminacion de los vertidos y fuentes receptoras. Luego del analisis de la informacion
recabada, se comprueba que la empresa de servicios publicos EMPOCUMBITARA E.S.P.
cumple plenamente con los requisitos establecidos por la Superintendencia de Servicios

Publicos.

2.1.3. Antecedentes regionales

La implementacion del Plan de Saneamiento en la Planta de Leches y derivados de la
Institucion Educativa Colegio San Juan Bosco, en el municipio de Arboledas, Norte de
Santander, el cual tiene como objetivo implementar los controles necesarios para producir
alimentos seguros, es decir, de calidad higiénica. Para lograr este objetivo fue necesario partir
del diagndstico de las condiciones de higiene en las instalaciones de las plantas procesadoras
de leche y derivados, teniendo como referencia normativa el Decreto N° 3075 de 1997 para
determinar el grado de cumplimiento de las buenas practicas productivas. Inicialmente se
determiné que la planta cumplio inicialmente solo el 52,28% de los requerimientos
especificados, cuando se desarrollaron, documentaron e implementaron los protocolos que
conforman el programa de saneamiento, los pedidos aumentaron un 12,72% respecto a 52.
28% inicial, es decir un 65,01% de las BPM, donde el mayor efecto positivo es una mejora
significativa en el saneamiento. Los aspectos fisicos, sanitarios y locales del proceso
productivo no reflejan cambios durante la realizacion de la experiencia profesional, ya que se

requieren importantes inversiones en la construccion y mejora de la locacion, que deben
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incluirse en el presupuesto gubernamental para el suministro de los recursos econémicos,
quedando como objetivo de la administracion su logro en los siguientes afios de gestion.

(Gomez, N. E. 2018)

Asi mismo Pefia. P. E (2021) en su investigacion realizo la actualizacién del plan de
saneamiento para une microempresa del sector carnico embutidos RAGAPA ubicado en el
municipio de Pamplona. Segun resolucion N° 2674 de 2013, se diagnostico la minuta del
INVIMA en el proceso de planificacion y su indice de aceptacion fue del 62.5% donde se
observo que el indice de cumplimiento del plan de saneamiento fue solo del 10%, segun los
resultados del acta se evalud la condicion de cada programa y se verificé que el
procedimiento, el formato era muy general por lo que el personal manipulador no lo
implementaba adecuadamente, se realizaron mejoras para actualizar el procedimiento descrito
de manera mas clara y comprensible, al finalizar con los programas, el 100% de los
empleados de las microempresas fueron capacitados en donde se logro el aprendizaje por
parte del personal obteniendo muy buenas calificaciones, lo que demuestra que se ha logrado

el objetivo del programa.

2.1.4. Antecedentes locales

La seguridad alimentaria no es s6lo el proceso tedrico y practico de la inocuidad de
los alimentos, sino también la aplicacion y cumplimiento de los programas establecidos por
las leyes regulatorias vigentes en Colombia, por lo que es importante desarrollar un programa
de sanidad para restaurantes con objetivos claros y los procedimientos requeridos para

mitigar el riesgo de contaminacion de los alimentos para que en un mediano plazo luego de
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implementar el plan de saneamiento lleguen a fortalecer la calidad e inocuidad de los
productos finales. El proyecto de Acevedo. R. M & Mendoza. V. E (2021) permitio disefiar el
Plan de Saneamiento ajustado a las necesidades del restaurante de comidas rapidas Perro
Loco, mediante una investigacion de tipo descriptiva con apoyo de enfoque cualitativo,
partiendo de un diagndstico que permitié medir las condiciones higiénicos sanitarias actuales
del restaurante y asi se logro verificar el porcentaje de adherencia de cada uno de los aspectos

que se evaluaron.

Los proyectos seleccionados permiten contextualizar el objeto de estudio con base a la
implementacion del plan de saneamiento basico dentro de un marco mas amplio de
conocimiento y entender lo que otros investigadores han encontrado en relacion con el tema,
para construir una argumentacion sélida y respaldada por la evidencia existente en la

literatura cientifica y asi evitar la duplicacion de esfuerzos.

2.2 MARCO TEORICO

2.2.1. Saneamiento basico

Toda persona natural o juridica propietaria del establecimiento que fabrique, procese,
envase, embale, almacene y expenda alimentos y sus materias primas debe implantar y
desarrollar un Plan de Saneamiento con objetivos claramente definidos y con los
procedimientos requeridos para disminuir los riesgos de contaminacién de los alimentos. Este

Plan debe estar escrito y a disposicion de la autoridad sanitaria competente; este debe incluir
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como minimo los procedimientos, cronogramas, registros, listas de chequeo y responsables

de los siguientes Programas:

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

desinfeccion.

Desechos sélidos. Debe contarse con la infraestructura, elementos, areas, recursos y
procedimientos que garanticen una eficiente labor de recoleccion, conduccion, manejo,
almacenamiento interno, clasificacién, transporte y disposicion final de los desechos sélidos,
lo cual tendra que hacerse observando las normas de higiene y salud ocupacional establecidas
con el proposito de evitar la contaminacion de los alimentos, areas, dependencias y equipos, y

el deterioro del medio ambiente.

Control de plagas. Las plagas deben ser objeto de un Programa de control especifico,
el cual debe involucrar el concepto de control integral, apelando a la aplicacion armonica de
las diferentes medidas de control conocidas, con especial énfasis en las radicales y de orden

preventivo.

Abastecimiento o suministro de agua potable. Todos los establecimientos de que
trata la presente resolucion deben tener documentado el proceso de abastecimiento de agua
que incluye claramente: fuente de captacion o suministro, 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 microbioldgicos establecidos en la
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normatividad vigente, asi como los registros que soporten el cumplimiento de los mismos.

(Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013)

2.2.2. Calidad

La NTC ISO 9000:2015 define que la calidad de los productos y servicios de una
organizacion esta determinada por la capacidad para satisfacer a los clientes, y por el impacto
previsto y el no previsto sobre las partes interesadas pertinentes. Una organizacion orientada
a la calidad promueve una cultura que da como resultado comportamiento, actitudes y
procesos para proporcionar valor mediante el cumplimiento de las necesidades y expectativas

de los clientes y otras partes interesadas pertinentes.

Haciendo referencia a los autores que han hablado de calidad, encontramos que el mas
famoso Deming (1988) definio el concepto de calidad como la consecucién de un grado
predecible de uniformidad y fiabilidad a bajo coste. Este nivel deberia ajustarse segun las
necesidades del mercado. Deming creia que la calidad no es mas que "una serie de problemas

de mejora continua".

Otro autor definio la calidad como M. Juran (1993), quien define la calidad como un
conjunto de caracteristicas que satisfacen las necesidades del cliente. Segun Juran, la calidad
también incluye la ausencia de defectos. La calidad es "la adecuacion para el uso

satisfaciendo las necesidades del cliente.”

Por otro lado, Valls (2007) explica que para alcanzar la calidad se deben cumplir una

serie de requisitos. Estos requisitos los determina el cliente. Para lograrlo se debe priorizar la
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eficiencia y debe ser lo mas eficiente posible permitiendo que la organizacion se gestione de

forma eficaz. (Escuela Europea de Excelencia, 2016)

2.2.3. Buenas practicas de manufactura

Son los principios basicos y practicos generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos
para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos en cada una de las
operaciones mencionadas cumplan con las condiciones sanitarias adecuadas, de modo que se
disminuyan los riesgos inherentes a la produccién. (Ministerio de Salud y Proteccion Social,

2013)

2.2.4. Enfoque a Procesos

En una organizacion, el enfoque de procesos permite planificar sus procesos e
interacciones, gestionar los procesos interconectados como un sistema, promover la eficiencia
y eficacia de la organizacion para lograr los resultados previstos de acuerdo con la politica de
calidad y la direccidn estratégica de la organizacion, este enfoque permite controlar las
interrelaciones entre sus procesos, mejorando asi el desempefio general de la organizacion.

(Hernandez Luque J.A 2019)
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2.2.5. Mejora continua

El concepto de mejora continua es que nada puede considerarse completo o
permanentemente mejorado. Siempre esta cambiando, desarrollando y mejorando. El trabajo
de mejora continua es un ciclo continuo de identificacion de areas de mejora, cOmo
implementar, planificar, implementar, validar y reaccionar ante los resultados para corregir
desviaciones o proponer una meta diferente y méas desafiante. Este ciclo permite renovar,
desarrollar, avanzar y responder a las necesidades cambiantes del entorno, dando como

resultado mejores servicios o productos para los clientes o usuarios. (Hernandez Luque J.A)

2.3 MARCO LEGAL

En el articulo 79 de la Constitucién Politica de Colombia de 1991 explica el derecho
de todas las personas de gozar un ambiente sano y el deber del Estado de proteger la
diversidad e integridad del ambiente, conservar las areas de especial importancia ecologica y

fomentar la educacion para el logro de estos fines. (Universidad de Narifio, 2018)

Ley 9 de 1979, expedida por el Congreso de Colombia. Por la cual se dictan Medidas
Sanitarias para la proteccion del medio ambiente, estableciendo normas generales que
serviran de base a las disposiciones y reglamentaciones necesarias para preservar, restaurar y
mejorar las condiciones sanitarias en lo que se relaciona a la salud humana. (Universidad de

Narifio, 2018)
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Norma técnica colombiana NTC 5468 del 2007. Establece los requisitos y los
métodos de ensayo que deben cumplir los zumos (jugos) y néctares de frutas.
Adicionalmente, establece los requisitos y los métodos de ensayo para los concentrados de
frutas y los purés (pulpas) de frutas, utilizados para la obtencién de zumos y néctares o como

productos. (Losada-Ortiz C, 2017)

Resolucién 683 de 2012, expedida por el Ministerio de Salud y Proteccion Social. Por
medio de la cual se expide el Reglamento Técnico sobre los requisitos sanitarios que deben
cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos destinados a entrar en contacto con

alimentos y bebidas para consumo humano. (Ministerio de Salud y Proteccién Social, 2012)

Resolucién 2674 de 2013, expedida por el Ministerio de Salud y Proteccién Social.
Por la cual se establecen los requisitos sanitarios que deben cumplir las personas naturales y/o
juridicas que ejercen actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion, envase,
almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion de alimentos y materias primas
de alimentos y los requisitos para la notificacion, permiso o registro sanitario de los
alimentos, segun el riesgo en salud publica, con el fin de proteger la vida y la salud de las

personas. (Ministerio de Salud y Proteccién Social, 2013)

Resolucién 3929 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social. Por la cual se
establece el reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios que deben cumplir las frutas y
las bebidas con adicion de jugo (zumo) o pulpa de fruta o concentrados de fruta, clarificados
0 no, o la mezcla de éstos que se procesen, empaguen, transporten, importen y comercialicen

en el territorio nacional. (Ministerio de Salud y Proteccién Social, 2013)

Resolucion 0719 del 2015 del Ministerio de Salud y Proteccion Social. La presente
resolucion tiene por objeto establecer la clasificacion de alimentos para consumo humano de

acuerdo con el riesgo en salud publica, contenido en el anexo técnico que hace parte integral
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del presente acto. La presente resolucion aplica a las personas naturales y/o juridicas
interesadas en obtener ante el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos
- INVIMA, la notificacion, permiso o registro sanitario de alimentos. (Ministerio de Salud y

Proteccion Social, 2015)

Resolucién 2115 del 2007 del Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo
Territorial. Por medio del cual se sefialan caracteristicas, instrumentos basicos y frecuencias
del sistema de control y vigilancia para la calidad del agua para consumo humano.

(Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial, 2007)

Decreto 4741 del 2005. Por medio del cual se reglamenta parcialmente la prevencion
y el manejo de los residuos o desechos peligrosos generados en el marco de la gestion
integral. En el marco de la gestion integral, el presente decreto tiene por objeto prevenir la
generacion de residuos o desechos peligrosos, asi como regular el manejo de los residuos o
desechos generados, con el fin de proteger la salud humana y el ambiente. (Desarrollado

parcialmente por la Resolucion del Min. Ambiente 1402 de 2006.)

2.4 MARCO CONTEXTUAL

El proyecto se llevara a cabo en las instalaciones de la planta de produccion Fruttec,
ubicada en la zona franca de Cucuta, Norte de Santander. Esta empresa se encarga del
procesamiento de frutas para elaborar pulpas. La mision de la empresa se enfoca en crear
productos y experiencias que permitan disfrutar las riquezas del campo colombiano,
transmitiendo Alegria, Amor y Bienestar, mediante los sabores de las frutas exoticas y

tropicales de nuestro Pais. Por lo tanto, la atribucion directa que asumira este proyecto para la
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planta es el apoyo en el area de calidad por medio de la inspeccion y mejora continua de las

instalaciones de la empresa.

3. METODOLOGIA

3.1 TIPO DE INVESTIGACION

En este proyecto la investigacion segun el propésito es aplicada, ya que permite
resolver las necesidades que se plantean, verificando y modificando cada uno de los aspectos

a trabajar para una mejora continua en su sistema de calidad.

Segun el nivel es de tipo descriptiva, puesto que permite exponer la realidad de las

situaciones y/o procesos que se deseen analizar para detallar cbmo es y cémo se manifiesta.

Un sistema de calidad no busca explicar por qué una empresa funciona como lo hace,
sino que pretende caracterizar los procesos y correlacionar variables entre si mediante la
recopilacion de informacion (pero no solo datos) dentro de la organizacion. La investigacion

descriptiva es el enfoque mas apropiado. (Naranjo-Estrada, O.A, 2019)

Asi mismo, este proyecto segun la estrategia se adapta de manera experimental,
debido a que se pretende comprobar, confirmar o verificar las variables que se relacionan con

el objeto de estudio.
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3.2 ETAPAS DEL PROYECTO

3.2.1. Inspeccion y control del proceso productivo

3.2.1.1.  Inspeccion de materia prima. El control de materia prima en la
empresa FRUTTEC SAS, se realiza desde la llegada a la planta, hasta su
procesamiento y almacenamiento para determinar que estas cumplan con
los requerimientos exigidos por la empresa. Las materias primas utilizadas

corresponden a frutas, vegetales, semillas y especias.

3.2.1.2.  Caracteristicas de calidad. Las frutas generalmente se transportan en
canastillas, a excepcion de las hortalizas, la maracuya que se manejan en
costales; la materia prima seca se empaca en bolsas y se transportan dentro
de cajas. Ambas deben presentar un aspecto limpio, sano, enteros y exento

de cualquier material extrafio, plagas, hojas entre otros.

Una vez llegan a la empresa, estos son sometidos a inspeccion de las caracteristicas de
calidad relevantes de cada materia prima y registrando la informacion en el formato de

recepcion e inspeccion de materias primas.

El proceso de inspeccion de la fruta se realiza de la siguiente manera: se selecciona 5
canastillas al azar y se toma de cada canastilla una muestra de la fruta para completar 600gr
en total y posteriormente evaluar los parametros de calidad como el color, olor, maduracion,
ausencia de material extrafio; asi mismo se realiza las respectivas pruebas fisicoquimicas

como ° Brix, pH y acidez.
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3.2.1.3.  Proceso productivo. El proceso de elaboracion de la pulpa de fruta
consiste en el despulpado de las frutas separando, las cascaras y semillas de
la parte comestible. Cada vez que se realiza produccién se lleva control de
la materia prima ingresada, la cantidad producida y el responsable de la
produccidn, asi como el responsable del empacado y la inspeccion del

producto terminado, a través de los formatos de produccion.

Antes de iniciar el proceso productivo se realiza lo siguiente:

Se prepara el desinfectante para el pozuelo, de acuerdo a lo establecido en el

programa de limpieza y desinfeccion

Se realiza el pesaje de la fruta a despulpar para determinar rendimiento en pulpa que

las diferentes frutas poseen.

Una vez la fruta se ha pesado, se inicia un proceso de limpieza y desinfeccion, donde
es lavada por aspersién para retirar polvo, hojas, impurezas y materiales extrafios,
luego es depositada en un tanque de inmersion con capacidad de 100litros de agua
para realizar la desinfeccion de acuerdo al desinfectante utilizado, se deja actuar por 5

minutos y se realiza un lavado con abundante agua.

Se verifica la adecuacion de los equipos:

Escalador: si en el proceso se requiere del destrozado de la fruta, se coloca el tamiz
que corresponda en el destrozador ya sea cuadrado o rayado. Si no se requiere el
destrozado de la fruta como el mango y guanabana se le adecua una tolva en la parte

superior del escalador y se ubica el escalador encima del despulpador.
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e Despulpador y refinador: se verifica el tamiz y espacio de las aspas, segun el

proceso que corresponda.

e Tuberiay bombas: se arma la tuberia de acuerdo al proceso que se va a realizar.

e Empacadora: se arma la tuberia del piston dosificador, se ubica el formador que
quede centrado con las mordazas verticales, se inserta la cuchilla y se ajusta,
posteriormente se ajusta el rollo con el empaque que corresponda segun el proceso en
la parte superior de la empacadora; se verifica que el empaque pase por la fotocelda,
se acomoda el sabor, lote y vencimiento y, por Gltimo, se verifica que el empaque

quede alineado.

Seguidamente se realiza la preparacion del desinfectante para los equipos de acuerdo
a la concentracion y cantidad de agua que estan descritas en el programa de limpieza y

desinfeccion. Se deja actuar durante 5 minutos y se retira con abundante agua.

3.2.1.4.  Producto en proceso.

e Destrozado. Se realiza un destrozado, donde la fruta cae por gravedad al destrozador

segun la fruta procesada y da salida al siguiente proceso.

e Despulpado. La fruta troceada o entera, pasa por la despulpadora donde se logra la

separacion de la pulpa de los residuos como las semillas y cascara.

e Refinado. Se realiza un refinado que consiste en reducir el tamafio de la particula de

la pulpa.
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e Mezclado. Se lleva a un tanque mezclador para homogenizar la pulpa en caso que se

requiera

e Empacado. Después del proceso de mezclado se pasa a la empacadora automatizada

que dosifica y sella el producto en una presentacion de 125gr.

e Almacenamiento. Finalmente, las pulpas son conducidas en canastillas al cuarto frio
para su congelamiento a temperatura de -15°C y se ubica de acuerdo a la distribucion

de sabor que corresponda.

3.2.1.5.  Proceso terminado. Durante el proceso del producto terminado se
verifica que el empaque tenga el sabor, la fecha de vencimiento y el lote
correcto, seguidamente se evalla los parametros organolépticos (olor, sabor
y color) y fisicoquimicos (°Brix, pH y acidez) de calidad segun lo

estipulado en la resolucién 3929 del 2013.

Figura 1. Presentacion producto terminado

Nota. Adaptado de Pulpas de frutas, por Fruttec SAS, 2019
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3.2.2. Programa de limpieza y desinfeccion

3.2.2.1.  Procedimientos para la limpieza y desinfeccion de superficies.
Diariamente, antes de iniciar el proceso de produccion, se revisa si los
procedimientos de limpieza y desinfeccion fueron adecuados y si las

superficies estan limpias y se diligencia en el formato de Revision Diaria de

Calidad y Plan de Saneamiento Basico.

Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion de superficies y areas de la

empresa Fruttec SAS y la informacion general de su uso, se presenta en la tabla 1.

Tabla 1. Dosificacion de agentes de limpieza y desinfeccion.

. . Dosis :
) Dosis Preventiva Correctiva Tiemp
Areao 0de .
superficie Agente Para Para Para Para contact Frecuencia
lltde | 10ltde | 1lltde | 10ltde 0
agua agua agua agua
LIMPIEZA
Todas las pesengrasante | 3oml | 300mi | 48mi | 48oml | 2min Diario
superficies Desincrustante P14 | 47,6ml | 476ml | 62,5ml | 625ml 2min Mensual
DESINFECCION
Hipoclorito de sodio
4ml 40ml 5ml 50ml
_ 5%
Pisos, paredes, i
) Sanity beta ) o
cortinas y ) o 3,8mi 38ml 4ml 40ml 10min Diario
(Biguanidina 6,5%)
puertas i i
Sanity alfa (amonio
) 5ml 50ml 5,5ml 55ml
cuaternario 10%)
Equipos, Hipoclorito de sodio
3mi 30ml 4ml 40ml
tuberias, 5% ) o
) i i 10min Diario
bombas, mesén, | Sanity alfa (amonio
] 4,5ml 45ml 5mi 50ml
delantales, cuaternario 10%)
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utensilios, _
_ Sanity beta
canastillas, ) o 3ml 30ml 3,8ml 38ml
) (Biguanidina 6,5%)
estibas
Hipoclorito de sodio
0,8mi 8mi iml 10ml
5%
Sanity alfa (amonio ] o
Fruta ) 1,8mi 18ml 2ml 20ml Imin Diario
cuaternario 10%)
Sanity beta
) o 1,9mi 19ml 2,3ml 23ml
(Biguanidina 6,5%)
Recipientes de ) ) )
_ . Hipoclorito de sodio )
residuos solidos, 10ml 100ml 12mi 120ml | 10min Semanal

sifones

5%

La rotacion de los desinfectantes se realiza de la siguiente manera: el principio activo

de los desinfectantes se rota quincenalmente, se utiliza hipoclorito de sodio por 2 semanas,

luego biguanidina por 2 semanas y amonio cuaternario por 2 semanas.

3.2.2.2.

e Materiales: agua, detergentes, desinfectantes.

Preparacion de las soluciones para la limpieza y desinfeccion

e Frecuencia: cada que se requiera preparar una solucién de detergente o

desinfectante.

e Precauciones de seguridad: antes de iniciar las tareas de limpieza y desinfeccion

se debe asegurar que la produccion este completamente parada. Manipular el

detergente y el desinfectante con precaucion, usando delantal de plastico, guantes
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de seguridad, evitando en todo momento el contacto directo de los productos con

piel, mucosas y 0jos.

e Procedimiento:

«Identificar lo que se desea limpiar (superficies, equipos, materia prima)
«Seleccionar los productos a utilizar de acuerdo a la rotacion establecida del
programa de limpieza y desinfeccion

*Medir el agua en balde medidor de acuerdo a la cantidad que desea preparar

\/ «Identificar la cantidad de producto a utilizar de acuerdo a la tabla de dosificacion

\/ establecida
4

/" «Medir la cantidad de producto en el vaso medidor respectivo

4 +Adicionar el producto al agua y mezclar
y
u «Iniciar proceso de limpieza

Por otro lado, durante la inspeccién de las instalaciones de la planta, se constato la
necesidad de llevar a cabo labores de mantenimiento y limpieza en diferentes areas.
Especificamente, se identifico que las paredes de la planta presentaban acumulacion de
humedad y suciedad, tal como se puede apreciar en la figura 2. Esta situacion comprometia la
higiene y la integridad sanitaria de las instalaciones, donde fue necesario realizar un

mantenimiento adecuado para garantizar un ambiente de trabajo limpio y seguro.

Figura 2. Area de produccion
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Asi mismo, se identificé que el area de almacén se encontraba desorganizada, con la
presencia de objetos en desuso y ajenos al area, tal como se evidencia en las figuras 3 y 4.
Esta falta de orden y disposicion adecuada de los elementos en el almaceén dificultaba la
gestion eficiente de inventarios generando confusiones y demoras en el acceso a los insumos

necesarios.

Figura 3. Area de repuestos e insumos

Figura 4. Area de almacen
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3.2.2.3.  Normas de higiene del personal manipulador. Las normas de
higiene que deben cumplir los manipuladores de alimentos de la empresa

Fruttec SAS son:

La vestimenta y calzado de trabajo deben estar limpios, se deben lavar a diario y se

usan exclusivamente dentro de la planta

Es obligatorio el uso de delantal limpio para los operarios de produccion

Todos los operarios deben usar tapabocas limpio cubriendo nariz y boca, y gorro

limpio cubriendo el cabello completamente

Las ufias deben estar cortas, limpias y libre de esmalte

No se permite el uso de maquillaje

Antes de ingresar al area de produccion, es obligatorio el lavado de manos, asi como
antes y después de ir al bafio, de comer o de manipular objetos ajenos al area de

produccion. El lavado de manos debe ser hasta el codo

No esta permitido consumir alimentos o bebidas dentro de la planta

No se permite fumar

No se deben usar aretes, manillas, cadenas, anillos ni cualquier otra joya

No se debe escupir, estornudar o toser en el area de proceso

Los manipuladores deben mantener la limpieza personal bafiandose cuerpo, boca 'y

cabello diariamente
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e Las personas con enfermedades contagiosas, heridas infectadas o mal protegidas, no

deben entrar al &rea de produccion.

3.2.2.4.  Capacitacion al personal manipulador. EI Programa de Capacitacion
se orienta principalmente a los manipuladores, ya que ellos son los que
entran en contacto directo con el alimento, sin embargo, también se realiza
capacitaciones a los administrativos con el fin de que conozcan las
variables que pueden ocasionar la contaminacion a los alimentos. Los
temas de capacitacion o modulos van especialmente enfocados al trabajo
que cada persona desarrolla sin dejar a un lado aspectos generales que
todos deben conocer y aplicar, como las BPM, segun la Resolucion 2674 de

2013.

Los factores que se consideran para evaluar la necesidad de capacitacion son:

e Lanaturaleza del alimento que se procesa en la empresa ya que estos productos son

de importancia en la salud pablica.

e La manera de manipular y empacar el producto, incluyendo la probabilidad de

contaminacion que existe durante estos procesos.

e Las condiciones de almacenamiento de la materia prima, insumos y producto

terminado; y el intervalo de tiempo antes del consumo.

e Los habitos higiénicos y estado de salud de los manipuladores. La educacion sanitaria
para que sea eficiente en sus propositos debe ser planificada sobre la base de métodos
participativos y didacticos, con el fin de que el capacitador entienda y retenga mejor
la informacion. Uno de los temas de mayor importancia en la educacion sanitaria es

en cuanto a la prevencion de las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETAS),
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ya que es la mayor causa de contaminacion del alimento y esto se debe principalmente
por que los manipuladores de alimentos no tienen buenas préacticas higiénicas, lavado
incorrecto de manos, superficies, equipos y utensilios con una inadecuada limpieza 'y

desinfeccion.

Todas las capacitaciones realizadas en Fruttec SAS deberan seguir la siguiente

estructura general:

Fecha de la capacitacion

e Tema a desarrollar

e Nombre del capacitador

e Duracién de la capacitacion, en lo posible debe ser de maximo una hora

e Metodologia a llevar a cabo (técnicas grupales, conferencia, videos 0 manuales de

capacitacion)

e Recursos necesarios: recursos fisicos, audiovisuales, humanos y demas

e Resumen del contenido: se resume los temas a abordar para desarrollar el tema

principal de la capacitacion

e Maétodo de evaluacion: corresponde a una valoracion de los talleres o ejercicios

practicos.
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3.2.3. Programa de agua potable

3.2.3.1.  Fuente de abastecimiento de agua potable. El agua utilizada en la
empresa Fruttec SAS es de calidad potable y es tratada y suministrada, a
través de tuberias por el acueducto AGUAS K’PITAL de la ciudad de
Cucuta, sin embargo, la empresa cuenta con un tanque de almacenamiento
de 2000 litros ubicado fuera de la planta que abastece agua al area de
produccidn y servicios sanitarios por accion de una electrobomba que junto

con un tanque precargado conforman el sistema hidroneumatico.

Este sistema mantiene la red de distribucion de la empresa a presion constante, para

que, en cualquiera de los puntos, la presion sea la necesaria para realizar adecuadamente la

actividad que se requiere.

Figura 5. Tanque de almacenamiento de agua potable Fruttec SAS
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3.2.3.2.  Control de calidad de agua potable. Anlisis fisicoquimico. En la
empresa se realiza diariamente la medicion del valor aproximado de cloro
residual a través del kit comparador de cloro residual y cada 6 meses se
realizan los demas andlisis fisicoquimicos a través de un laboratorio
externo, cuyos valores de referencia se observan en la tabla 2 y corresponde
a lo establecido en la resolucién 2115 del 2007. Analisis microbioldgico.
Las caracteristicas microbioldgicas del agua son analizadas por un
laboratorio externo, el cual toma una muestra de agua de cualquier punto de
la empresa cada 6 meses, cuyos valores de referencia se observan en la

tabla 2 y corresponde a lo establecido en la resolucion 2115 del 2007.

Tabla 2. Caracteristicas fisicoquimicas y microbioldgicas del agua potable.

Parametros Especificaciones Frecuencia
Parametros fisicos y quimicos
Color Incoloro Diario
Sabor Sin sabores extrafos Diario
Olor Sin olores extrafios Diario
Material extrafio Sin material extrafio Diario
Cloro libre o residual Min. 0,3 mg/L Max. 2mg/L Diario
pH 6,5 — 9 unidades pH Cada 6 meses
Turbidez 2UNT Cada 6 meses
Color aparente 15UC Cada 6 meses
Conductividad 1000 ps/cm Cada 6 meses
Alcalinidad total 200 mg CaCOs/L Cada 6 meses
Cloruros 250 mg CI/L Cada 6 meses
Dureza total 300 mg CaCOs/L Cada 6 meses
Parametros microbiolégicos
Coliformes totals 0 en 100 cm® de agua Cada 6 meses
E. coli 0 en 100 cm® de agua Cada 6 meses
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Aerobios mesofilos Max. 100 cm? de agua Cada 6 meses

3.2.3.3.  Verificacion del cloro residual. El cloro residual se monitorea
diariamente mediante el kit comparador de cloro residual, el cual consta de
un recipiente en el que se adiciona la muestra de agua y de un comparador

colorimétrico para cloro residual DPD, como se observa en la figura 6.

‘ r“-

CHLORING o) orINE §
REAGENT {

/. REAGENT1
Sodium hydrovide)

Figura 6. Test kit cloro libre

Nota. Adaptado de Kit cloro residual [Fotografia], por

Hanna Instruments, 2018, https://www.hannainst.es/
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3.2.3.4.  Accidn correctiva en caso de presentarse nivel de cloro residual
bajo (menor a 0,3 mg/l). El parametro de cloro residual debe oscilar entre
0,3 — 2,0 mg de cloro por cada litro de agua. Si al realizar la medicién, se
obtiene valores menores a 0,5mg/L, se debe aplicar la medida correctiva
que consiste en adicionar hipoclorito de sodio al 10% al tanque de agua

(para 2000 litros de agua se adiciona 20ml de hipoclorito de sodio).

3.2.3.5. Medidas correctivas. Fisicoquimica. Si el resultado es desfavorable
en cuanto a los demas parametros fisicoquimicos del agua distintos al cloro
residual, se procede a realizar la solicitud de revision al acueducto de
Aguas Kpital. Microbiol6gicas. En caso de obtenerse resultados
desfavorables en el analisis microbioldgico, se procedera a lavar y
desinfectar el tanque principal y las tuberias de agua, se hara medicién de
cloro residual dos veces al dia haciendo correccion de la concentracion de
cloro cada vez que se haga necesario durante dos dias, posteriormente se
tomara nuevamente la muestra de agua para su andlisis microbioldgico para
determinar si el agua permanece en las condiciones anteriores o0 mejora sus

caracteristicas.

3.2.4. Revision y verificacion del programa de control de plagas

El control de plagas en la empresa FRUTTEC S.A.S, no se realiza por personal del
mismo establecimiento, este servicio lo presta la empresa Palmera Junior dedicada al control

integrado de plagas, quien provee ademas toda la informacion de los diagndsticos y
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procedimientos que realiza. Palmera Junior hace visitas mensualmente a la empresa para la

implementacion del plan de Manejo integrado de plagas.

3.24.1.

Tabla 3. Diagndstico de control de plagas

Diagnostico y medidas de control. El diagndstico consiste en la

identificacion de las plagas que afectan real o potencialmente a la empresa,

las areas en las que se encuentran y los puntos de ingreso, con el fin de

establecer las acciones tanto preventivas como correctivas y los

procedimientos y productos para su erradicacion. En la tabla 3, se presenta

el diagndstico realizado por la empresa especializada, en donde se

identifican claramente las plagas que afectan a la planta.

PLAGA AREA SLS(-)I—NE_II\_/IF?ODLE FRECUENCIA | PRODUCTO PD(I)ESSIEII_DEQSECS:QKCS:’IAAS
Drosophila | Exteriores | Nebulizacion | Mensual Tiametoxan | Proceso de alimentos
melanogaster | Recepcion | Cdmaras  de altamente  atractivos
(Mosca de la feromonas para esta plaga. Falta
fruta) de hermeticidad en las

instalaciones
Mus Exteriores | Trampas no | Quincenal Control no | Falta de hermeticidad
musculus toxica toxico en las instalaciones,
(Raton acumulacién de
domestico) objetos en desuso,
disposicion de
alimentos  altamente
atractivos
Blattella Area Aspersion Mensual Tierras Proceso de alimentos
germanica social Espolvoreo diatomeas altamente  atractivos
(Cucaracha Gel Fipronil gel | para  esta  plaga.
Alemana) Deficiencia en labores
de limpieza e
infraestructura,
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presencia de grietas y
orificios. Ambientes
calidos y con alta

humedad

Mosca

domestica

Exteriores

Recepcion

Nebulizacion
Camara de
feromonas
Lampara

atrapainsectos

Mensual

Tiametoxan
Lamina
adhesiva 925

Areas descubiertas y
facil incursion de esta
plaga desde perimetro
externo.  Alimentos
altamente atractivos.
Deficiente limpieza.
Mala disposicion de
residuos solidos,
actividades

agropecuarias

Ofidios
(serpientes)

Exteriores

Inyeccion

Quincenal

Repelente
(aceite
creosota)

Alrededores con alta
vegetacion y presencia
de animales altamente
atractivos como aves,
anfibios, mamiferos,

entre otros.

3.24.2.

Métodos de control de plagas. Los métodos para el control de plagas

(roedores, hormigas, moscas y cucarachas) establecidos por Control de

Plagas Palmera Junior, se detallan en la tabla 4.

Tabla 4. Métodos de control

Método Descripcion
Lampara atrapainsectos | Lampara NO TOXICA, para el control de insectos voladores. Control
. p 7 - - ya - - -
H, . Etoldgico de insectos los cuales son Fototropicos (Curiosidad por la
‘ , luz), al ser atraidos se encuentran con una l&mina con feromonas y
? I/

sabor a cereza para capturarlos sin utilizar quimicos. Se ubican en

filtros sanitarios o areas internas
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Espolvoreo

f darrH

Equipo manual utilizado para aplicar producto (tierras diatomeas)
pulverizado, con una expulsién con buena presién y amplio alcance

en lugares profundos especial para controlar insectos rastreros.

Gel

CUCARACHICIDA &
HORMIGUICIDA

WPre
PALMERAGE
con clencia ecoldgica

Cebo de excelente palatabilidad para cucarachas, no necesita
desocupar Instalaciones, es inoloro, contiene feromonas sexuales
(atrayente) y posee efecto cascada, es decir si una cucaracha
consume, esta proyecta el efecto a otras y asi sucesivamente. Especial
para aplicar en aparatos eléctricos y electrénicos. También controla

hormigas

Trampa de captura

Las Trampas Adhesivas son un mecanismo No Téxico que utiliza
bandejas con pegamento en su interior o trampas de golpe, donde los
roedores son atraidos por Kairomonas (atrayentes alimenticios) y
encuentran en la trampa una especie de refugio oscuro que es lo que
ellos prefieren. Se instalan en areas donde la utilizacion de cebos es
inconveniente por la inocuidad del producto como bodegas y

almacenes.

Aspersion

ool

Para aplicaciones de superficies, con efecto residual, se usa equipo
manual apropiado para desinsectaciones (fumigaciones) contra
insectos rastreros, en areas donde la fumigacién tenga que ser

localizada como oficinas, sifones y rincones.

Nebulizacién con Sthil

Equipo motor, sistema que emana particulas micronizadas en forma
de vapor en la cual la particula queda suspendida en el ambiente,
controlando plagas tanto voladoras como rastreras, especial para
usarse en campo abierto areas altas. Método aplicado en el perimetro

externo de la planta.

Camara de feromonas
¥ AT T ?

Para usarse en areas en donde haya presencia de moscas, mediante la
instalacién de acrilicos con feromonas, o aplicacion de feromonas por
brochado en superficies no porosas, ideal para aplicarse a la entrada

de cada proceso. Muelles, casino, cuarto de residuos y subproductos.

Mecanismo utilizado para el control de ofidios, el cual es un tubo de
PVC de media pulgada, de 30 cm de largo, con dos hileras de 6
orificios y tapén liso a cada punta "2". Las flautas se ubican separadas

una de otra de 6 a 10m.
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El cronograma de actividades para el control de plagas se presenta en cada 2 meses

desinsectacion y mensualmente revision de trampas y mecanismos.

3.2.5. Manejo de residuos sélidos generados

3.25.1.  Caracterizacion de fuentes de generacion de residuos solidos. Se
identifican 5 fuentes o areas de produccién de residuos sélidos que son:
area administrativa y de gerencia, area de laboratorio, area de cafeteria,
area de aseo, area de produccién, en la tabla 5 se muestra la identificacion
de los residuos generados en las distintas actividades.

Tabla 5. Identificacion de residuos generados en actividades de la planta

Identificacion de residuos generado en actividades de producciéon

Punto de Residuo generado Actividad que genera | Frecuencia | Cantidad
generacion el residuo de 3 (kg/mes)
) generacion
Area Papel, carton, | Actividades de oficina, | Diaria 2.5
administrativa | plastico, vidrio, | actividades de
y de gerencia | empaques de | impresion, consumo de

alimentos alimentos dentro de la
oficina
Area de | Cofias, guantes, | Actividades de analisis | Segun 0.8
laboratorio tapabocas, plastico, | fisicoquimicos de la | calendario
papel materia prima y | de
producto terminado produccion
Area de | Plastico, vidrio, | Desempaque y | Diaria 8
cafeteria carton, empaques, | preparacién de
servilletas, restos de | alimentos
fruta, restos de
comida
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Area de aseo | Recipientes que | Actividades de aseo en | Mensual 0.8
contenian productos | todas las &reas a
de limpieza, higiene y | excepcion de
desinfeccion produccion
Area de | Residuos de fruta, | Paso de la fruta por el | Segun En promedio
produccion empaques plasticos, | destrozador y refinador, | calendario | 2600
guantes, gorros, | empacado del producto, | de
tapabocas, toallas | actividades de limpieza | produccién

absorbentes

de la planta

genra en
Fruttec SAS

Grafico 1. Clasificacion de los residuos solidos

Aprovechanlies
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3.2.5.2.  Clasificacion de los residuos sélidos generados en Fruttec SAS. Se
debe mantener la capacitacion al personal de la planta en cuanto a la
separacion de los residuos solidos, basandose en el nuevo cédigo de colores
para la separacion de residuos estipulado en la Resolucion 2184 de 2019,

los colores y los residuos quedaran asi:

e Color blanco. Para depositar los residuos aprovechables como plastico, vidrio,

metales papel y carton.

e Color negro. Para depositar residuos no aprovechables como el papel higiénico;
servilletas, papeles y cartones contaminados con comida; papeles metalizados,

entre otros.

e Color verde. Para depositar residuos organicos aprovechables como los restos de

comida, desechos agricolas etc. (Min ambiente, 2019).

Se debe plantear sitios adecuados para el almacenamiento de envases 0 empaques de
productos quimicos, reactivos quimicos, restos de pinturas, y los tarros que las contienen,
entre otros, en base a la normatividad buscar una empresa que se encargue del adecuado
tratamiento y disposicion final de cada uno de estos residuos, ya que, por su composicion y

naturaleza pueden afectar el ambiente y la calidad de vida de las personas. (Serna V.M, 2020)



4. RESULTADOS Y ANALISIS

60

4.1 Inspeccidn, control del proceso productivo, producto en proceso y del producto

terminado

Tabla 6. Parametros fisicoquimicos de la materia prima

Fruta °Brix | °Brix °Brix _ °Brix S Acidez | Acidez Acidez_ Acidez g
Mayor | Menor | Promedio | Norma NC Mayor | Menor | Promedio | Norma NC
Fresa 10 6,8 7,9 >6,5 C 1,38 0,68 0,87 >0,65 | C
Curuba 11,4 8,2 10,4 >8 C 1,52 1,15 1,37 >1 C
Guanabana | 12,8 11,2 12,1 >13 NC | 0,73 0,73 0,73 >0,5 C
Guayaba 8 6,1 6,9 >7,5 | NC| 1,23 0,84 1 >0,45 | C
Lulo 7 58 6,4 >6 C 1,83 3,8 2,8 >1 C
Mango 15,7 12,5 14,1 >12,5 | C 1,77 0,55 0,88 >0,3 C
Maracuya | 13,3 11,9 12,6 >12 C | 489 2,9 3,59 >2.,5 C
Mora 8,9 3,5 7 >6 C | 5,67 1,09 2,9 >2 C
Pifa 12,9 11,8 12,3 >9 C 3,7 0,6 2,1 >0,3 C
Tabla 7. Parametros organolépticos de la materia prima
Fruta Olor y sabor
Fresa Cumple
Curuba Cumple




Guanabana

Guayaba

Mango

Maracuya

Mora
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Cumple

Cumple

Cumple

Cumple

Cumple

Cumple

4.1.1. Inspeccion de materia prima.

De acuerdo a los parametros organolépticos y fisicoquimicos evaluados en la

recepcion de materia prima, se observo que tanto la guanabana como la guayaba no cumplen

con el minimo de los °Brix estipulados segun lo establecido en la resolucion 3929 del 2013.
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No obstante, es importante destacar que, en términos de sabor, olor y color, ambas frutas

presentaron caracteristicas propias y reconocibles.

De este modo se puede deducir que las razones por las cuales no cumplen con los grados

minimos son las siguientes:

e Madurez inadecuada. Es posible que la materia prima haya sido cosechada en un
estado de madurez insuficiente, lo cual afecta el contenido de azlcares y, por

ende, los °Brix.

e Variabilidad de la fruta. Las caracteristicas de la fruta pueden variar
dependiendo de diversos factores, como la variedad, las condiciones climaticas y

el manejo postcosecha.

e Proceso de almacenamiento y transporte. Si la fruta ha sido sometida a
condiciones inapropiadas durante el almacenamiento y el transporte, como
temperaturas extremas o tiempos prolongados, es posible que haya ocurrido una

pérdida de azUcares.

4.1.2. Control de proceso productivo y producto proceso.

Durante el proceso productivo, se observo ciertas deficiencias en cuanto a las
practicas de higiene y desinfeccion. En ocasiones, no se llevaba a cabo la preparacion
adecuada del pozuelo al momento de ingresar a la planta. Ademas, se detectd que algunas
veces finalizada la jornada de trabajo los operarios no realizaban adecuadamente la limpieza
de los equipos, lo cual representaba un riesgo para la calidad del producto final. Asi mismo,

no se implementaba la rotacion de desinfectantes para las superficies y equipos, lo cual es



fundamental para asegurar una desinfeccion efectiva y prevenir la proliferacion de agentes

patogenos.

Ademas, no se estaba llevando a cabo un adecuado mantenimiento de los equipos
utilizados en el proceso productivo. Esta falta de mantenimiento gener6 contratiempos en

algunos de los procesos de produccion.

4.1.3. Producto terminado.

Se ha identificado que, en el producto terminado, especificamente en las pulpas de

guayaba, guanabana y algunas pulpas de mora, no se cumple con los grados brix minimos
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establecidos por la resolucion. Esta situacion se debe a que la materia prima recibida presenta

un contenido de grados brix inferior al requerido lo que puede llegar a tener un impacto

directo en la calidad del producto final, ya que puede resultar en una menor concentracion de

azucares y, por ende, afectar su sabor, textura y vida util.

Por lo tanto, se establecio un proceso de seleccion y control riguroso de la materia
prima entrante, a fin de asegurar que cumpla con los estandares establecidos antes de su

incorporacion en la produccion.

4.2 Programa de limpieza y desinfeccion

4.2.1. Limpiezay desinfeccion de superficies.

Durante la verificacion del programa de limpieza y desinfeccion, se identificé una

irregularidad en la planta donde no se estaba llevando a cabo la rotacion de desinfectantes
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debido a la falta de insumos. Lo cual es importante para prevenir la aparicion de resistencia
bacteriana y mantener el proceso de eficacia. Por tal razon, se adquirio los insumos de
desinfeccion, se capacito al personal y asi mismo se llevo un seguimiento y control para

garantizar que las medidas implementadas fueran efectivas.

Por otro lado, en respuesta a las necesidades identificadas durante la inspeccion de las

instalaciones de la planta, se realizaron acciones especificas como las siguientes:

En la figura 7 se muestra el resultado de los arreglos en las paredes dentro de la planta
de produccion. Donde se puede observar que se ha realizado el mantenimiento necesario para
solucionar el problema de acumulacion de humedad y suciedad, mejorando asi la higiene y el

aspecto general de las instalaciones.

Figura 7. Arreglos del area de produccién

En la figura 8 se evidencia la organizacion y limpieza del area de recepcion de
materia prima. Se tomaron medidas para prevenir la contaminacion cruzada y asegurar la

calidad de la materia prima recibida.
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Figura 8. Organizacion y limpieza del area de recpecion de materia prima

En las figuras 9 y 10 se muestra el resultado de la limpieza y el orden de los insumos
en el area de almacenamiento. Se llevd a cabo una tarea de organizacion para mejorar el
control y evitar la presencia de plagas. Puesto que mantener una correcta disposicion de los
insumos es esencial para evitar problemas de contaminacion y garantizar la calidad de los

productos.

Figura 9. Organizacion del area de repuestos e insumos
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Figura 10. Organizacion del area de almaceén

Estas acciones demuestran el compromiso de la planta de produccion en abordar las
deficiencias identificadas y trabajar hacia la mejora continua. La realizacién de arreglos,
limpieza y organizacion en las diferentes areas de la planta es fundamental para mantener

altos estandares de calidad, seguridad e higiene en el proceso productivo.

4.2.2. Normas de higiene del manipulador.

Durante la inspeccion realizada, se identifico que los manipuladores cumplen con las
practicas higiénicas y medidas de proteccion requeridas. Esto es un aspecto positivo, ya que

garantiza la seguridad alimentaria y la proteccion de la salud de los consumidores.

El cumplimiento de estas préacticas es fundamental para garantizar la inocuidad de los
alimentos y prevenir enfermedades transmitidas por alimentos. Es importante destacar que el
seguimiento continuo y la capacitacion periodica del personal son necesarios para mantener y

mejorar los estandares de higiene y proteccion.
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Se seguiréa realizando inspecciones regulares para verificar el cumplimiento de estas
practicas y, en caso de identificar alguna deficiencia, tomar medidas correctivas de manera

oportuna.

4.2.3. Capacitacion del personal.

Asi mismo, se estan llevando a cabo capacitaciones regularmente tanto para los
operarios como para los administrativos como se evidencia en la figura 11, con el objetivo de

lograr una mejora continua en sus habilidades y conocimientos.

Figura 11. Capacitaciones al persona

4.3 Control de calidad de agua potable

La evaluacion de los parametros fisicoquimicos y microbioldgicos del agua potable se
llevd a cabo a través de un laboratorio externo. Este laboratorio fue responsable de recoger
una muestra del tanque de almacenamiento de la empresa, y se arrojaron los siguientes

resultados:
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Figura 12. Anélisis microbiologico

Nota. Resultados microbiolégicos obtenidos de la muestra de agua potable.
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Figura 13. Anélisis fisicoquimico

Nota. Resultados fisicoquimicos obtenidos de la muestra de agua potable.

Es importante destacar que estos resultados estan dentro de los limites establecidos
por las regulaciones y normativas vigentes para el agua potable, segun la resolucion 2115 de
2007.  Estos parametros son indicadores de la calidad del agua y aseguran que el

suministro cumpla con los estandares de potabilidad y seguridad para el consumo humano.
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4.4 Revision y verificacion del control de plagas

Se ha evidenciado que la empresa Palmeras Junior cumple de manera satisfactoria con
su cronograma de actividades para el control y seguimiento de plagas en las instalaciones de

la empresa Fruttec SAS. A continuacion, se detallan los puntos destacados del analisis:

4.4.1. Cumplimiento del cronograma de actividades.

La empresa Palmeras Junior ha demostrado un cumplimiento riguroso del cronograma
de actividades establecido para el control y seguimiento de plagas en las instalaciones. Todas
las acciones planificadas, como la inspeccion regular, la aplicacién de medidas preventivas y

correctivas, y la evaluacion de resultados, se llevan a cabo de manera oportuna y eficiente.

4.4.2. Criterios de seleccion de sustancias.

Se ha verificado que la empresa Palmeras Junior cumple con los criterios establecidos
para la seleccion de sustancias utilizadas en el control de plagas. Se hace uso de productos
autorizados y registrados, garantizando asi la seguridad de los trabajadores y la proteccion del

medio ambiente.

4.4.3. Mantenimiento y revision de los mecanismos de control.

La empresa Palmeras Junior mantiene y revisa de forma regular los mecanismos
instalados para el control de plagas en la planta. Se llevan a cabo periédicamente trampas,
barreras fisicas y otros dispositivos utilizados, asegurando su correcto funcionamiento y

eficacia, donde se puede evidenciar en la figura 14.
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Figura 14. Mantenimiento y revision de los mecanismos de control

Por lo cual se recomendd que se continuara con el monitoreo constante y la mejora
continua de los procedimientos implementados, con el objetivo de mantener un ambiente de

trabajo seguro y libre de plagas en la planta de Fruttec SAS.

4.5 Manejo de residuos solidos

De acuerdo con el diagndstico realizado en la empresa sobre el manejo y clasificacién
de los residuos solidos, se ha identificado que actualmente la empresa carece de un punto
ecoldgico actualizado, conforme a la Resolucion No. 2184 de 2019. Por lo tanto, se observan
falencias en el programa de residuos solidos. Ademas, no se lleva a cabo la seleccion y

clasificacion de los residuos aprovechables, como el papel, el carton y el plastico.

Estos estan siendo depositados en contenedores de basura externos de Fruttec SAS,
donde son transportados junto con los residuos no aprovechables y los residuos organicos

aprovechables al relleno sanitario GUAYABAL en la ciudad de Cucuta.
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Por lo tanto, se recomienda que se comience a implementar la practica del reciclaje de
los residuos aprovechables. Esto con el fin de reducir la cantidad de residuos generados y

permitir su reincorporacion en procesos productivos de empresas dedicadas al reciclaje.
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CONCLUSIONES

Se llevo a cabo el seguimiento y control de la inspeccién de la materia prima, del
proceso productivo y del producto terminado, se realizé mantenimiento en las instalaciones y
se aplicaron estrategias de mejora en produccion para garantizar la calidad del producto final.
Asi mismo se realizaron capacitaciones a los operarios para reforzar y mejorar

constantemente las practicas higiénicas y la calidad.

Se diagnostico que se esta llevando a cabo de manera adecuada la limpieza y
desinfeccion del tanque de abastecimiento. Ademas, los parametros de calidad evaluados se
encuentran dentro de los limites establecidos por el Ministerio de Proteccidn Social e
INVIMA, segun lo establecido en la Resolucion 2115 de 2007. Lo que demuestra un
cumplimiento satisfactorio de las normativas vigentes y asegura la provision de agua potable

de calidad para el consumo humano y para los procesos de produccion en la planta.

Se verifico que la empresa prestadora del servicio de control de plagas ha
implementado de manera adecuada los métodos de control y ha realizado los mantenimientos
correspondientes en las trampas. Estas acciones han arrojado resultados satisfactorios al

evidenciar una reduccion en los avistamientos de plagas en el interior y exterior de la planta.

Se encontrod que en el programa de residuos solidos las politicas establecidas no se
estaban ejecutando correctamente, se destaca la observacion de estas deficiencias para que se

empiece a implementar de manera adecuada su disposicién.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda mantener la rotacion de los desinfectantes utilizados en la planta de
produccidn. Esto ayudara a prevenir la aparicion de resistencia microbiana en las superficies
y el ambiente, ademés de cumplir los objetivos establecidos en el programa de limpieza 'y

desinfeccion.

Se recomienda que se siga manteniendo el control y la limpieza general del tanque de
abastecimiento de agua potable en la empresa de manera regular. Esto no solo garantizara la
calidad del agua para el consumo humano, sino que también reflejard su compromiso con la

salud, la seguridad y la responsabilidad en todas las operaciones.

Se recomienda seguir con la continuidad de los métodos de control de plagas que han
sido implementados por la empresa, Palmera Junior. Es de suma importancia subrayar la
necesidad de mantener estos procedimientos para asegurar un entorno seguro y libre de

riesgos tanto dentro como fuera de las instalaciones de la planta.

Se recomienda iniciar la optimizacion de la gestion de residuos solidos en la empresa
Fruttec SAS, mediante la aplicacién de los principios de la Ingenieria Biotecnologica.
Reconociendo la importancia creciente de la sostenibilidad ambiental y la responsabilidad
corporativa, esta sugerencia tiene como objetivo ayudar a la empresa a mejorar su enfoque

hacia la gestién de residuos, promoviendo practicas mas ecoldgicas y eficientes.
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Anexo 1. Formato revision diaria del plan de saneamiento basico
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Codigo: FO-DPC-LD-02
REVISION DIARIA DE LA CALIDAD -
PLAN DE SANEAMIENTO BASICO Version: 002
Fecha: 27/09/2021
Fecha Responsable inspeccion
o Estado | | Estado . | Estado Estado
” < [wc] 2 o i AL AL
INSPECCION DIARIA AREA PRODUCCION Y DESPACHOS
Pozuelo limpio D y cepllio para botas L limpio, jabén y toallas
Sin residucs en Cortinas plasticas limpias Meson limpio y Piso limpio
Paredes limpias Techo limplo Canastillas limpias y orden Utensilios limpios y en el puesto
Tuberia limpia y ordenada Llaves cerradas \ MP cerrada Puertas limpias
Cuarto de tamices limpio y limpias Licuadora limpia y en el puesto Bombas limpias y con
Tanque limpio, Banda Despulpador: Exterior limpio, tapa y T, : Exterior e interior fimpio, Empacadora 1: Tolva y tuberia
limpia, destrozador fimpio ajustado y totva limpias, tamiz fimpio y "':::;m Al sl dettnd limpia, mordazas y cuchila fimpias,
con tamiz, exterior limpio ajustado. : ¥ exterior e interior limpio.
mpacadora 2. Tolva y fuberia
Balanzas: limplas, en el puesto, Extractor de citricos limpio y en el Extractores limpios y con pestafias limpia, mordazas y cuchllia limpias,
puesto. i exterior e interior impio.
C limpios y Meson limpio Puertas cuarto frio impias Insumos i
[Products rotulado y organizado en Producto en buen estado, no mal de Pardmetros en ofden, producto
cuarto frio Vencimiento lotes peso, ni reventado congelado
| Ausencia de plagas en cuarto
Ausencia plagas en produccion tamices, cajas de breakers y caja
llave paso Sin residuos cn drca de despacho Sin residuos cn arca do
juctos en drea
Sin objetos en desuso de produccion
INSPECCION A e N
Pisos y paredes limpios.
Inventario de empaque suficiente para Rollos de
el mes y
Repuestos suficientes para cada
¥ organt magquina
Materia prima seca en buen estado,
sellada y sobre estibas Meson y lavaplatos limpio
INSPECCION AREA RECEPCION MATER
Piso y paredes MP limpias Di con gel ial
Sin maleza ‘Trampas en el puesto y sin capturas|
Area pargueadero limpia Residuos no acumulados
INSPECCION SERVICIOS SANIT/
Piso y paredes limpias Inodoro y lavamanos limpio
Pisoy paredes impias Meson limpio y Fiilros y limpios. Ulensilios.
C limpio, y
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Anexo 2. Formato de inspeccion y control del proceso productivo







Anexo 3. Resultados prueba de medio ambiente en produccion




Anexo 4. Resultados microbiolégicos del agua potable




Anexo 5. Resultados fisicoquimicos del agua potable




