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Glosario

Agua residual: Es el término genérico utilizado para designar el residuo liquido recogido

mediante la red de alcantarillado para enviarla a una planta de tratamiento.

Basura: Material sélido resultante de un proceso de elaboracion y que se constituye en material

de desecho.

Gestion ambiental: es un proceso que esté orientado a resolver, mitigar y/o prevenir los problemas

de caracter ambiental, con el propdésito de lograr un desarrollo sostenible.

Inorganico: Elementos de origen mineral, sin vida que por su naturaleza es posible reutilizarlos
en algunos casos.

Impacto ambiental: se refiere impacto ambiental a las consecuencias provocadas por cualquier
accion que modifique las condiciones de subsistencia o de sustentabilidad de un ecosistema,

primordialmente es el hombre el que ocasiona estas alteraciones ya sean directas o indirectas.

Orgénico: Elementos que por su composicion (entre ellos contenido de agua), presenta

descomposicion rapida hasta su deterioro.

Reciclaje: Consiste en una separacion de componentes de un residuo (material) con el fin de

aprovecharlo y utilizarlo para poder fabricar el mismo producto varias veces o realizar uno nuevo.

Residuo: Se refiere a cualquier material considerado como desecho o legalmente definido como

residuo en el pais donde esta ubicado, o a través del cual o al cual es transportado.

Residuo liquido: Todo material en estado liquido que proviene de una actividad industrial.
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Residuo Sdélido: Son aquellas materias generadas en las actividades de Produccion y consumo que
usualmente carecen de un valor econoémico. Puede ser debido a la imposibilidad de ser reutilizados
por no existir una adecuada tecnologia de recuperacion, o también por no ser posible la
comercializacion de los productos recuperados y transformados para la reutilizacion de bienes de

consumao.

Residuos Anatomopatoldgicos: Son los provenientes de restos ya sean humanos o de animal,
muestras para analisis, incluyendo biopsias, tejidos orgdnicos amputados, partes y fluidos
corporales, que se remueven durante necropsias, cirugias u otros procedimientos, tales como

placentas, restos de exhumaciones entre otros.

Tratamiento de aguas: es el conjunto de operaciones unitarias de tipo fisico, quimico o bioldgico
cuya finalidad es la eliminacion o reduccién de la contaminacion o las caracteristicas no deseables

de las aguas, bien sean naturales, de abastecimiento, de proceso o residuales.

Vertimiento: Lugar donde es canalizada las aguas provenientes de los procesos industriales, con

0 sin tratamiento previo.
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Introduccion

En los ultimos afios Colombia ha generado impacto ambiental acerca de los
residuos formados en las plantas avicolas, por tener un mal manejo y poco
conocimiento de la normatividad vigente, En la planta de beneficio Avicola Santa
Ana, buscamos implementar medidas de aprovechamiento y mejoramiento. Una
de las formas es mitigar y controlar la generacion de residuos para la industria y
llevando a cabo EI Plan de Gestién Integral de Residuos sélidos — liquidos y
decomisos, aplicando y utilizando herramientas que pretendan realizar el control
al problema de residuos, contribuyendo a la preservacién del medio ambiente y la
creacion de una cultura sobre el tratamiento, implementando una disposicion final.
Aplicando control y seguimiento que a su vez contribuye al buen manejo de los

residuos. Para mitigar la problematica que este patente genera.

Llevando a cabo el diagndstico y problematicas obtenidas por cada una de las
actividades desarrolladas, como el diagndstico ambiental, incluyendo el programa
de caracterizacién (volimenes generados de residuos, composicion o tipo de
residuo por punto de generacion dentro de la empresa, la elaboracién del documento
Plan de Gestion Integral de Residuos solidos-liquidos y Decomisos , el cual se
establece en la Industria Avicola Santa Ana., donde se tomaron bajo medidas e
indicadores ambientales que se llevaron a cabo durante el tiempo de trabajo como
consumo de agua, energia, decomisos, residuos peligrosos y no peligrosos, entre

otros.
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El Programa de Manejo de Residuos Solidos y Liquidos disefiado para la planta
de beneficio especial Avicola Santa Ana y CIA Ltda..., debe plantearse como un
instrumento para la prevencion y/o minimizacion de los impactos ambientales
que se pudieran ocasionar por el inadecuado manejo de los residuos
Anatomopatoldgicos resultantes del proceso de beneficio técnico de las aves de

corral como se puede ver en el Decreto 3930 DEL 2010.

Se buscara el establecimiento de una serie de actividades y/o procedimientos
necesarios para llevar a cabo los objetivos del programa, desde las etapas de
generacion,  manipulacion, acondicionamiento,  recoleccion, transporte,
almacenamiento y disposicion final. Promoviendo el manejo adecuado de los
residuos generados en planta para asegurar el estado sanitario de las areas de

proceso garantizando al final la inocuidad del producto.
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Resumen

En Colombia se ha desarrollado rapidamente la actividad avicola, permitiendo
dar empleo a muchas personas. En el departamento de Cundinamarca existen
muchas industrias avicolas que se dedican a beneficio y comercializacion o la
crianza del pollo, en este caso la empresa se encarga del beneficio y

comercializacion.

Esta industria Santa Ana es una de las mas organizada en el municipio, aunque el
municipio se encuentran otras plantas de beneficio de aves, muchas de ellas son
ilegales debido a que no cumplen con la normativa exigida para desarrollar las
actividades de sacrificio y grandes puntos de contaminacién como lo es con los

rios cercanos.

El proposito de este trabajo es la formulacion del plan de gestion integral de
residuos Solidos-Liquidos y Decomisos en la Planta de Procesamiento de Beneficio
Especial Avicola Santa Ana y CIA Ltda. El cual debe ser implementado en las
instalaciones de beneficio, teniendo en cuenta que este plan es requisito para la
obtencion del permiso de vertimientos ante la CAR bajo el lineamiento del decreto

3930/10.

La formulacion del documento es con el fin de poder mitigar, controlar, prevenir,
corregir los impactos ambientales que se estén generando en la planta de sacrificio

que no tienen una adecuada disposicion final de los residuos.
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CAPITULO I

1. Planteamiento del problema

La poblacién en general crece cada vez mas y las fuentes de proteinas decrecen
también rapidamente La rama avicola nos da la posibilidad de brindar alimentos
proteicos de alto valor biolégico en corto tiempo, siempre que se utilizan animales
de un alto potencial genético, y se aplique las medidas de manejo, higiene y

alimentacion correctamente. (Citado de monografias.com)

La industria avicola genera grandes cantidades de contaminacion en los diferentes
procesos, como lo es los residuos sélidos como lo es (gallinaza, aves muertas
visceras plumas, polvo) residuos liquidos (aguas residuales, sangre) y gaseosos
(malos olores, ruido) estos residuos ocasionan una gran problematica ambiental por

eso es tan importante que se organice una reduccion de impacto ambiental.

En la Planta de Procesamiento de Beneficio Especial Santa Ana se ejercen impactos
ambientales negativos por las operaciones propias de la produccién. Los principales
impactos identificados generados por la granja avicola, son en primer lugar la
contaminacion por residuos Anatomopatologicos (residuos peligrosos) y en

segundo lugar el agua.

También son sefalados los efectos sobre la salud humana atribuibles a los malos
olores propios de la actividad. Algunos de los contaminantes son residuos solidos

como Estiércol, pluma, picos, patas, sangre, grasas y aceites.
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Dentro de los residuos inorganicos se encuentran principalmente los empaques de

insumos tales como: lonas, bolsas plasticas, cabuyas, entre otras.

En cuanto a los vertimientos se tienen aguas residuales industriales producto de
todo el proceso de beneficio de aves: del agua caliente para pelar los pollos, se

tienen aguas con hielo y el agua utilizada para la limpieza de la planta.
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2. Justificacion

El desarrollo de la industria avicola ha traido implementaciones de nuevas
politicas y normativas, donde cada vez se exige mayor calidad en sus procesos de

produccion para un mejor resultado ya sea para la empresa y el producto bruto.

La planta se encuentra ubicada en la Vereda Azafranal, Via El Retiro- Silvana,
Cundinamarca- Colombia) donde se realiza una evaluacion ambiental de las
condiciones de su infraestructura y de cada uno de los procesos de produccion que
alli se realizan para comprobar que se estén cumpliendo con las condiciones de

higiene y seguridad de acuerdo con la normatividad.

La empresa se ha esforzado por tener un mejor desempefio en cumplir con los
requerimientos exigidos segun la normativa. E implementar y prevenir los

impactos negativos.

Para ello se requiere formular un Plan de Gestion Integral de Residuos Sélidos-
Liquidos-Decomisos que permita elaborar una inspeccion y analisis de cada
proceso de produccion con el fin de lograr en cada proceso medidas de mitigacion,
compensacion, y prevencion de los efectos causados en cada uno de estas

actividades.

Con el plan de gestion integral de residuos y decomisos se requiere hacer una
buena disposicion de los residuos que se generan en la planta de sacrificio y que
permitan la proteccion y conservacion de los recursos naturales, implementando

programas para la utilizacion de los mismos.



20

3. Objetivos

General

Formular y disefiar el PGIRD (Plan de Gestion Integral de Residuos Sélidos-
Liquidos y Decomisos) para la Planta de Procesamiento de Beneficio Especial

Santa Ana. (Vereda Azafranal, Via el Retiro- Silvania, Cundinamarca-Colombia).

Especificos

1. Disminuir el riesgo de contaminacion cruzada por las rutas de evacuacion de

residuos solidos y liquidos.

2. Mantener y asegurar el estado sanitario de las areas de procesamiento de

productos alimenticios y de las demas instalaciones de la empresa.

3. Favorecer al cuidado del medio ambiente por medio de procedimientos
formulados con sus respectivos protocolos, que garanticen una eficiente labor de

recoleccion, manejo y disposicion de residuos solidos y liquidos.
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CAPITULO 11

4. Marco referencial

4.1. Antecedentes

4.1.1. Historia de la avicultura. En los afios 1920 a 1940 se realizan las primeras
importaciones. Y a inicios del afio 1950 se comenzaron a utilizar diferentes etapas
para la produccién y distribucion del pollo donde se enfocan en la adaptacion,
tecnificacion e industrializacion. A partir de estas nuevas tecnologias empezaron a

surgir diferentes compafiias productoras de huevos y de sacrificio de pollos.

Después se dieron cuenta de la facilidad de produccion para mantener mayor
cantidad de aves en espacios pequefios, donde se surgen varias actividades y

distribucion y alimentacion para las aves a nivel empresarial.

Aparecen las asociaciones donde inicialmente funcionan unidas como incubar, aso

huevos, pro pollo, asa pollo, ase pollo, acofal, incoas, entre otras.

Estas asociaciones surgieron unidas y luego cada una toma su propio destino y
finalmente desaparecen para dar libre paso el dia 28 de septiembre de 1983

A FENAVI (Federacion colombiana de aviculturas).(18,19 y 20) (Rivera Garcia).
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Colombia es uno de los paises ganaderos donde se transporta y adicionalmente tiene
grandes potenciales a nivel nacional e internacional para la exportacion de
diferentes productos carnicos y alimenticios, para un crecimiento positivo y oferta
de produccion que brinda un gran valor bioldgico, el cual genera y contribuye
empleo 300.000 mil directos desde el afio 2000. (Diapositiva 42)(Camilo Calle

Velasquez)

Donde adicionalmente se mejoran las condiciones sanitarias con planes de

prevencion y vacunacion. (31 y 32). (Rivera Garcia).

4.1.2. Industria avicola en Colombia. En Colombia aproximadamente se empacan
en promedio 30 millones de pollos al mes, para adquirir una produccién anual
promedia de 600.000 Tm (tonelada métrica) de pollo, para un consumo Per cépita
de 15 Kg/Hab. (1) (Lozada Isabel)

En el pais existen granjas de reproduccién-incubacion, aves de engorde, y
ponedoras y las plantas de beneficio se encuentran en mayor cantidad en los
Departamentos de Cundinamarca y Santander, existen industrias con eficiente
productividad y volimenes diarios, con producciones diarias superiores a las
50.000 aves. En Cartagena, Medellin, Pereira, Cali y Bogota hay empresas con
producciones que van desde los 15.000 hasta los 35.000 pollos diarios. Citado de
isabelcristinalozada.blogspot.com.co/2011/05/produccion-de-pollo-de-engorde-

en.html (parrafo 2 y 3)
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4.1.2.1. Distribucion del producto. La importancia del sistema de distribucion se
subestima muchas veces a pesar de que impacta en los volimenes de venta y de que
se refleja en un mal aprovechamiento del potencial del mercado, asi como en
acumulaciones excesivas de inventarios que, en otras consecuencias, incidiran en
la rentabilidad del capital. El canal de distribucién méas importante de los productos
del giro corresponde a la venta directa a la industria alimenticia nacional. El

segundo canal en importancia es la exportacion del producto.

4.1.2.2. El pollo y la seguridad alimentaria. El pollo es una fuente de vida ya que
por este medio se debe asegurar una coccion adecuada de la carne, alcanzar los
65°C en el interior de la pieza, sobre todo si se cocina entero. Por otro lado el pollo
debe Tiene que oler bien y la piel no debe ser pegajosa y sin manchas.

La caracteristica de un buen pollo se identifica por tener un cuello fuerte, unos
muslos gruesos Yy los ojos brillantes e incoloros. Si la carne tiene reflejos verdes o

violetas, es sefial de que no estan frescos y la carne no es de calidad.

La seguridad alimentaria se enfoca principalmente en que todas las personas deben
tener un indice de manipulacién e higiene en el momento de adquirir e ingerir los

alimentos tales como:

e Disponibilidad de alimentos adecuados

e Acceso a los alimentos y capacidad para adquirirlos
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e Una buena calidad es sefial de que es fresco y saludable verificando los
estandares de calidad y salud del pollo. (20,21)(Natalia Gimferrer

Morato)

4.1.2.3. Manejos de produccion del pollo. Se implementan durante los tltimos afios
buenas técnicas de aceptacion en los mercados, teniendo en cuenta el climay la alta
rentabilidad, la facilidad para encontrar buenas razas, alimentacion, concentrados
de excelente calidad y sobre todo para brindar los mejores resultados en la
evolucion alimentaria.

Como principal deduccién tenemos en cuenta los siguientes factores que son: La
raza, el alimento, el control sanitario, y manejo que se le da a la explotacion. (2-

4)(Server)

4.2. Estudios realizados por la empresa:

e Implementacion del plan de manejo ambiental elaborado por: Kelly Olarte
Otalora, Universidad Nacional Abierta y a Distancia UNAD, Octubre 2015,
Fusagasuga.

e Implementacion del plan de manejo ambiental elaborado por: Carlos
Augusto Cubillo y Yesica Yazmin Rincon. UNAD. Octubre 2015,
Fusagasuga.

e Fabian Andrés lancheros Rubiano. — UNAD. 5. Marco conceptual. Practica

del curso Control de la contaminacién atmosférica
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Marco conceptual

5.1. Gestién ambiental

La gestion ambiental es distinguida como la gestion del medio ambiente, que
conduce a una serie de actividades que son organizadas de manera integral sobre
un espacio o territorio en especifico. Para asi contribuir al desarrollo sostenible del
mismo, donde implican estrategias que organizan actividades inclinadas a
conseguir una mejor calidad de vida y a formular nuevas propuestas que estan
orientadas para prevenir y Mitigar los impactos negativos que conducen a la

contaminacion del medio ambiente y su entorno.

Asi mismo en el mas amplio sentido, es una herramienta fundamental para el logro
de grandes objetivos propuestos de manera primordial queda evidente los
instrumentos normativos y administrativos con funciones especificas como por
ejemplo, un equilibrio adecuado para el desarrollo econémico y un crecimiento
social que se ve reflejado en las poblaciones y en las industrias, el uso racional de
los recursos naturales llevando a cabo la proteccion y preservacion del medio

ambiente.

En el proceso de gestibn ambiental es necesario planificar, ejecutar, resolver,
mitigar los problemas de caracter ambiental, con el propdsito de lograr un
desarrollo sostenible. Visualizando proyectos encaminados al mejoramiento, para

obtener un mejor beneficio en la planta.



26

5.1.1. Actividades del comité de gestion ambiental. Se implementa la Gestion
ambiental para realizar actividades periddicas con el fin de mejorar el proceso de
manejo de residuos dentro de las instalaciones de la planta Santa Ana, asignando
ademas un responsable de dicha actividad: segun el decreto 241 de 2013 en el
Articulo 19 — INVIMA.
¢ Implementacion de un programa de orden y aseo en la planta avicola.
e Realizar periédicamente actividades de limpieza, poda, fumigacion en la
institucion y zonas aledafias
e Sensibilizar a los usuarios de la cafeteria para consumir el 100% de los
alimentos que se sirven.
e Fomentar el orden y aseo de todas las zonas tanto internas como externas a
la planta de sacrificio avicola Santa Ana

e Controlar el uso de agua y energia a través de programas educativos.

5.2. Flujos cruzados de la planta avicola:

En la industria avicola santa Ana se realiza un disefio para el sistema de flujos,
teniendo en cuenta los sistemas unidireccionales que se manejan en la planta para
los flujos cruzados, en secuencia ldgica del proceso desde la recepcion hasta el
despacho evitando factores de riesgo y problemas de contaminacion para la
industria , previniendo reflujos y asegurando las distancias recorridas, Que
consisten en llevar a cabo el recorrido y procesos para asegurar que en el transcurso

del movimiento el proceso sea lineal y no encuentren flujos cruzados, dando mejora
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a los tiempos y trayectorias realizadas durante cada espacio que se encuentra en la

planta.(resolucion 3642 del 2013 art. 3)

Con este proceso se muestra que actualmente la industria Cumple y destaca de
manera actual el proceso que se le hace al manejo representativo de los flujos del
pollo, del personal y otros residuos generados por materiales del proceso que
generan igualmente contaminacion cruzada por ello debemos destacar que la
industria realiza los mejores procesos para evitar contaminaciones que tienen un

flujo continuo. (Resolucion 242 del 2013)

5.3. Plan de gestion integral de residuos peligrosos y similares:

Es el documento disefiado por los generadores, los prestadores del servicio de
desactivacion, el cual contiene de una manera organizada las actividades necesarias
que garanticen la Gestion Integral de los Residuos liquidos solidos y

anatomopatologicos y Similares, de acuerdo con lo requerido segun la normativa.

La gestion Integral de Residuos Peligrosos se encarga de prevenir y mitigar y
controlar el mal manejo de los residuos, para promover un adecuado manejo
ambiental de los desechos aplicando la exigencias establecidas por la normatividad
vigente, con el fin de minimizar los riesgos sobre la salud humana y el medio
ambiente. Las politicas mas importantes es adquirir la minimizacion mediante la
prevencion. Asi como el aprovechamiento y la valorizacion, es la prioridad que

debemos aplicar de la gestion integral de los residuos, llevando a cabo tratamientos
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para obtener la reduccion de volimenes y evitando la peligrosidad que se tiene

mediante el proceso de control.

La Politica Ambiental para la Gestion Integral de Residuos o Desechos peligrosos,
se orienta hacia todas las actividades sectoriales generadoras y gestoras de Residuos
peligrosos y tiene como alcance la gestion de estos residuos ya sean solidos o
semisdlidos, liquidos o gaseosos. EL manejo inapropiado de los Residuos
Peligrosos es uno de los factores méas grandes Yy de riesgo que produce en la
comunidad. Los mas grandes problemas de contaminacion, con gran porcentaje de
deterioro de los paisajes y rios del pais adicionalmente pone en riesgo la salud de
las personas y de los animales. Los residuos solidos bioldgicos, generados por la
muerte de los animales y los provenientes de las actividades humanas. En la
actualidad se han convertido en una amenaza para el medio ambiente y para la salud

de las personas (Decreto 3930 DEL 2010).

5.3.1. Residuos institucionales. Los residuos instituciones son identificados como
residuos de hospitales, o de andlisis de laboratorios o actividades de comercio o
prestadoras de servicios u otras fuentes de generacion de residuos sélidos, que se
pueden reutilizar para su uso interno depositandose en un determinado recipiente
de colores debido a la variedad de residuos que generan y manejos que se realicen

al mismao.

5.3.2. Residuos industriales. En las industrias se llevan a cabo procesos que son
conducidos a la separacion de los residuos, adicionalmente incluyendo los residuos
no peligrosos. De acuerdo con la cantidad que se genera de estos, las industrias

implementan y disefian estrategias y programas de separacion para establecer un
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manejo y control apropiado y destinarlos en recipientes de colores y bolsas de

colores identificadas mediante los cogidos y guias existentes establecidas.

5.3.3. El sistema gestion integral para el manejo de los residuos. Es un conjunto
de personas que coordinan como sera el desarrollo de las diferentes actividades,
teniendo en cuenta la normativa, los recursos econémicos, asi teniendo un buen
manejo de los residuos generados. Por los generadores y las empresas prestadoras
de servicios. Este sistema permite desarrollar la planeacion, el disefio, la ejecucion,
vigilancia y control para llevar a cabo el desarrollo del plan de gestion integral de
los residuos.

Tenemos dos partes de gestion en el proyecto, se encuentra la gestion interna es la
implementacion de la planeacion y aplicacion de las actividades que se realizan al
interior y entrega de residuos a las entidades prestadoras de servicios y la gestion
externa son las actividades y operaciones realizadas fuera del establecimiento con

el aprovechamiento y tratamiento y la disposicion final de los residuos.

La planeacion; empezamos a desarrollar un diagndstico ambiental del lugar en
donde identificaremos los aspectos que no se estdn cumpliendo segin con la
normativa y de esta manera emplear las correcciones adecuadas. Este debe ser
elaborado para las buenas practicas de la planta, de este modo se previene tanto la

salud como el ambiente.

Diserio; en esta etapa se empieza a desarrollar el escrito para implementar lo que

se desea desarrollar en la planta.
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Vigilancia y control; estos puntos son importantes para poder desarrollar el PGIR

sin contratiempos ni causando dafios.

5.4. Proceso de sacrifico animal.

El sacrificio del ave implica una serie de pasos encaminados a transformar un
pollo vivo donde el objetivo principal del sacrificio de pollo, es llevar a cabo un
proceso para el consumo humano. Donde se crean subproductos comestibles y no
comestibles, que son utilizados para la fabricacion de embutidos, alimentos

balanceados para mascotas, abonos organicos (compost), entre otros.

54.1. Descripcion del proceso  de beneficio del pollo.
Recepcidn. Los pollos son traidos en canastas desde la descarga del camion al sitio
de  sacrificio. Y son revisados antes de su  sacrificio.
Colgado. Los pollos aptos son levantados por las patas mediante un sistema de
transporte por ganchos, cables y poleas que los llevaran a todas las areas de proceso
de beneficio.

Aturdimiento. Atraviesan la zona de aturdimiento donde reciben descargas
eléctricas, con choque de 52 vol. y frecuencia de 600 Hz aproximadamente la
variacion en la intensidad depende del sexo de las aves, de esta manera quedan
inconscientes para prevenir que sientan dolor al momento del sacrificio.
Desangrado. Esta operacion es ejecutada en la seccion de sacrificio por un operario
este realiza El desangre del animal por corte de la carétida yugular externa con
puncion con cuchillo en material higiénico sanitario.
Escaldado. Los pollos estan atados de las patas y pasan al siguiente proceso en

donde son introducidos en una caldera con agua caliente consiste en aflojar o
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expandir los foliculos para facilitar la remociéon de la pluma (67°C) con el propésito
de facilitar la remociébn de plumas en la etapa posterior.
Desplumado. Esta operacion es ejecutada en el area de escaldado y desplume
consiste en la remocién manual de las plumas del cuerpo del animal.

Peladura de patas. Esta operacion es ejecutada en la seccion de desplume justo
después del desplume del ave se procede a remover la cuticula de las patas y
retirarlas del cuerpo.
Evisceracion. En este proceso se realiza el corte de cabezas, cloacas, se abre el ave
para extraer las visceras. El higado y las mollejas se separan de las demas visceras
y la cavidad vacia, las visceras como los (intestinos, corazon,
molleja, entre otras) y demas menudencias (cabeza, pescuezo y patas) se someten
a lavado y enfriamiento, en una linea de proceso independiente de los canales.
Chiller de lavado. Esta operacion es ejecutada en la linea de eviscerado consiste en
realizar un enjuague interno y externo de la canal con agua potable, este lavado se
realiza de forma manual.

Chiller de pre enfriamiento. Esta operacion es ejecutada en la sesion de
enfriamiento y empaque consiste en el comienzo del proceso de enfriamiento de

canal este se da por sumergir la canal en agua potable a 15 ° centigrados.
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Enfriamiento Esta operacion es ejecutada en la seccion de enfriamiento y empaque
consiste en sumergir la canal en agua potable con temperatura entre 0° a 2°
Centigrados por 25 minutos para lograr una temperatura interna de la canal no
mayor a 4° Centigrados.

Empacado: Esta operacion es ejecutada en la seccion de empaque es realizada
manualmente por un operario consiste en empacar en canastillas plasticas limpias
con recubrimiento plastico.

Almacenamiento. Esta operacion es realizada en los cuartos frios siguiendo los
lineamientos bésicos del manejo del PEPS (primeras en entrar primeras en salir)
ver procedimiento escrito codigo SAT.EPP.PRL.

Despacho. Esta operacion es realizada en el area de despacho un dia después del
beneficio para asegurar la temperatura interna de la canal inferior a 4° Centigrados.
Distribucion. Esta operacion es ejecutada fuera de las instalaciones del
establecimiento consiste en distribuir las canales y visceras en los municipios

limitrofes a Silvania durante el transporte se conserva la cadena de frio.
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6. Marco normativo

Normativa ambiental relacionada con el uso del agua, ruido y del manejo de los

productos cérnicos, requisitos para la empresa

Tabla 1. Normativa ambiental

EL DECRETO 2270 DEL 2012

Reglamenta los requisitos sanitarios
y de inocuidad de la carne, productos
carnicos comestibles y derivados
carnicos par el consumo humano y de
inocuidad que se deben cumplir en su
produccion  primaria,  beneficio,
desposte, desprese, procesamiento,
almacenamiento, transporte,
comercializacion, expendio,

importacion o exportacion.

DECRETO 2493 DEL 2004

Cddigo  Sanitario  Nacional 'y
Proteccién Medio Ambiente. Dicta
medidas sanitarias para la obtencidn,
donacion, preservacion,
almacenamiento, transporte, destino

y disposicion final de componentes
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anatomicos y los procedimientos de
trasplante o implante de los mismos.
Manifiesta la responsabilidad que
tienen, asi mismo ante los perjuicios
ocasionados sobre la salud pablica y

el ambiente.

RESOLUCION 240 DEL 2013

INVIMA.

Del Ministerio de la proteccion
social. Por la cual se establece el
reglamento  técnico sobre los
requisitos sanitarios y de inocuidad
de la carne y productos carnicos
comestibles de las especies bovina y
bufalina destinados para el consumo
humano y las disposiciones para su
beneficio, desposte, almacenamiento,
comercializacion, expendio,
transporte, importacion 0

exportacion.

RESOLUCION 242 DE 2013

INVIMA.

Del Ministerio de la proteccion

social, establece los requisitos
sanitarios y de inocuidad que deben
cumplir las plantas de beneficio,

desposte, desprese, procesamiento,
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RESOLUCION 3642 DE 2013

transponte,  comercializacion 'y
expendio.

Del Instituto Colombiano
Agropecuario-ICA, establece

medidas basicas de bioseguridad que
debe cumplir toda granja avicola
comercial para evitar la presentacion
y diseminacion de enfermedades

transmisibles

RESOLUCION 0650 DE 2010

Por la cual se adopta el Protocolo
para el Monitoreo y Seguimiento de
la Calidad del Aire, el ministro de
ambiente, vivienda y desarrollo

territorial, en uso de las facultades

legales y en especial las conferidas.

RESOLUCION 241 DEL 2013

INVIMA

Establece los requisitos sanitaros que
deben cumplir las plantas especiales

de beneficio de aves de corral.

DECRETO 3930 DEL 2010

Por el cual se reglamenta

parcialmente usos del agua y residuos
otras

liquidos y se dictan

disposiciones.
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DECRETO 2981 DEL 2013

El cual se reglamenta la prestacion

del servicio publico de aseo.

DECRETO 1575 DE 2007

Por el cual se establece el sistema
para la proteccion y control de la
calidad del agua para consumo

humano

DECRETO 2115 DE 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

DECRETO 4126 DE 2005

Por medio del cual se trata la gestion
integral de los residuos hospitalarios
y siilares.Articulo 2°. Alcance. Las
disposiciones del presente decreto se
aplican a las personas naturales o
juridicas que presten servicios de
salud a humanos y/o animales e
igualmente a las que generen,
identifiquen, separen, desactiven,
empaquen, recolecten, transporten,
almacenen, manejen, aprovechen,

recuperen, transformen, traten Yy
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dispongan finalmente los residuos
hospitalarios 'y  similares, en
desarrollo de las actividades, manejo

e instalaciones

RESOLUCION 650 DE 2010

Por la cual se adopta el Protocolo
para el Monitoreo y Seguimiento de
la Calidad del Aire. EL MINISTRO
DE AMBIENTE Y DESARROLLO
SOSTENIBLE. En uso de las
facultades legales y en especial las
conferidas en el articulo 6° de la

Resolucion 601 de 2006,

RESOLUCION 4287 DE 2007

Por la cual se establece el reglamento
técnico sobre los requisitos sanitarios
y de inocuidad de la carne y
productos carnicos comestibles de las
aves de corral destinadas para el
consumo humano y las disposiciones
para su  beneficio, desprese,
almacenamiento, transporte,
comercializacion, expendio,

importacion o exportacion.

Fuente: autoras
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7. Marco geografico

7.1. Localizacion del lugar del estudio

Mapa 1 Silvania.

San Raimundo

{aoj . Sibate

Subia

— La Aguadita

Fusagasuga

Fuente: Mapas Google. En linea: http://maps.google.es

Planta de Procesamiento de Beneficio Especial Santa Ana queda ubicada en la finca

de la Paz, via “el retiro” vereda Azafranal.

Historia de la empresa:

Avicola Santa Ana empez0 en el afio 2002 como una mini empresa de produccion
de engorde en donde el matrimonio de flor Alba Gamba y José Desiderio Lopez
empezaron a manejar la empresa, luego en el afio 2006 deciden cambiar el método
de trabajo y se encargan a trabajar solo sacrificio y venta y nace la planta sacrificio

completa avicola Santa Ana


http://maps.google.es/
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El perimetro rural de Silvania Cundinamarca ubicado en la Provincia del Sumapaz,
con una temperatura promedio de 20° Centigrados, altitud promedio de 1470
m.s.n.m se encuentra a 65 km de Bogota. Limita con por el oriente: con los
municipios de Fusagasuga y Sibaté, por el sur: con los municipios de Tibacuy y
Fusagasuga, por el occidente: con Viota y Mesitas del Colegio, en la cordillera de

Tibacuy, por el Norte: con Granada en la cordillera del Soche o Tequendama.

7.2. Generalidades de la empresa:

La planta de beneficio especial Avicola Santa Ana y CIA Ltda. Fue fundada en
el afio 2006, creada por el matrimonio de flor Alba Gamba y José Desiderio Ldpez.
Esta empresa esta registrada y tiene autorizacién sanitaria segun el articulo 6 y 7

decreto 2270 de 2012 INVIMA.

Es importante aclarar que Avicola Santa Ana y CIA Ltda., es responsable de los
residuos o desechos peligrosos generados en su proceso de beneficio técnico de
aves de corral; sumado a que esta responsabilidad se extiende a sus afluentes,
emisiones, productos y subproductos, por todos los efectos ocasionados a la salud
y al ambiente y que esta responsabilidad subsiste hasta que el residuo o desecho

peligroso sea aprovechado como insumo o dispuesto con caracter definitivo.

7.3. Mision:
Entregar a los clientes alimentos inocuos y de excelente calidad, que respondan

a sus necesidades nutricionales y que aporten efectivamente a su salud y bienestar,
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mejorando la calidad de vida del consumidor y continuando con el progreso de su
equipo de trabajo; gestionando las actividades con compromiso en el desarrollo
sostenible, con el mejor talento humano, innovacion sobresaliente vy

comportamiento corporativo ejemplar.

7.4. Vision:

Avicola santa Ana y CIA Ltda.; encaminara todos sus esfuerzos a estar siempre a
la vanguardia de industria de alimentos. A partir de esa premisa el objetivo principal
es cumplir con las exigencias de una sociedad que avanza a una vida mas saludable

y a un mercado mas exigente en trazabilidad e inocuidad

7.5. Politicas de la empresa:
Mejorar la calidad de vida de los consumidores, ofreciéndoles alimentos

saludables.

La marca representa a los consumidores la promesa de productos seguros y de

calidad.

Mantener una comunicacion responsable y fiable con el consumidor; que le

capacite para ejercer su derecho a una eleccion informada.

Asegurar la calidad del talento humano, asegurando una actitud de dignidad y

respeto mutuo.
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Contratan a personas competentes que respetan los valores y la calidad de los
procesos les ofrece igualdad de oportunidades de desarrollo, protegen su

privacidad y no toleran ninguna forma de acoso o discriminacion.

Estdn comprometidos con la seguridad industrial, mediante la prevencion de
accidentes laborales; con la proteccién de sus empleados contratistas y demas
personas que intervienen en la cadena productiva. Prevenir todo dafio para la salud
de las personas, derivado de las condiciones de trabajo segun articulo 5 del decreto

2493 de 2004.

Se hace seguimiento a proveedores y clientes, mediante la exigencia de honestidad,
integridad y respeto a las normas de calidad de la empresa las cuales no son

negociables.

Sostenibilidad medioambiental, mediante el compromiso de practicas productivas
medioambientales sostenibles con mitigacién a los posibles impactos, reeducacién
de lacomunidad en el uso de recursos renovables y gestién adecuada de los recursos

hidricos.

*Asegurar la inocuidad del producto garantizando el estado sanitario de las

instalaciones donde se procesa, almacena y distribuye.

*Contener el impacto ambiental por cualquier tipo de contaminacioén generada por
causa de los residuos resultantes del proceso de beneficio afuera de las instalaciones

de su planta de procesamiento.
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Es importante aclarar que Avicola Santa Ana y CIA Ltda., es responsable de los
residuos o desechos peligrosos generados en su proceso de beneficio técnico de
aves de corral; sumado a que esta responsabilidad se extiende a sus afluentes,
emisiones, productos y subproductos, por todos los efectos ocasionados a la salud
y al ambiente y que esta responsabilidad subsiste hasta que el residuo o desecho

peligroso sea aprovechado como insumo o dispuesto con caracter definitivo.

7.5.1. Alcance y aplicabilidad. El programa esta dirigido a todo el personal técnico
y operativo de Avicola Santa Ana y CIA Ltda. Asi como al personal de los entes
reguladores que la requieran.

La aplicabilidad del programa cubre todas y cada una de las operaciones de
beneficio, limpieza y desinfeccion asi como recoleccion de los residuos (segun el

art. 2 decreto 2270 de 2012).
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CAPITULO 1l
8. Metodologia:

8.1. Procedimiento investigativo: diagnostico ambiental.

La investigacion realizada es estudiada y detallada, llevando a cabo diferentes
procedimientos de conocimientos que se realizaron mediante un diagndstico

ambiental.

El proceso productivo nos sirve para identificar los aspectos e impactos ambientales
que permiten determinar donde se encuentran los principales focos de
contaminacion se puede definir como un conjunto de actividades o tareas
interrelacionadas entre si encargadas de transformar determinadas entradas en
salidas que pueden estar representadas para la recuperabilidad de los factores

ambientales que producen determinado impacto.

Para asi obtener un buen producto terminado o un producto que se convierte en un
insumo para cualquier otro proceso; o un cliente satisfecho en organizaciones de
servicios; para lograr dichas transformaciones, se necesita de medios de
produccion, entre ellos el esfuerzo fisico de las personas, instalaciones, tecnologia

y un elemento sumamente importante en los Ultimos tiempos: conocimiento.

Las empresas logran competitividad basandose fundamentalmente en la calidad y
diferenciacion de sus productos y con precios competitivos, para ello, deben tener
la capacidad de asumir estrategias empresariales, entre ellas, estrategias de

colaboracion como las fusiones y alianzas; de integracion vertical que permiten
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obtener economias de escalas, producciones a gran volumen, con bajos costos y en
tiempos competitivos; y estrategias enfocadas a la fuerza de trabajo, que por ser un
recurso fundamental en este tipo de industria, requieren de entrenamiento y mayor
capacitacion, y como medio fundamental para brindar una produccion mas limpia
y ambientalmente sana en el desarrollo de la actividad avicola, presentando
medidas de mitigacién, control, prevencion para que desde el punto de vista

tecnoldgico y econdmico sean mas viables para su ejecucion.

8.1.1. Resefia historica. La planta de beneficio especial Avicola Santa Anay CIA
Ltda. Fue fundada en el afio 2006, la empresa es de tipo familiar; creada por el
matrimonio de flor Alba Gamba y José Desiderio Lopez.

La empresa cuenta con el permiso de uso de suelos segun lo exigido en el plan de
ordenamiento territorial. Ver anexo N.1. (Municipio de Silvania alcaldia
municipal)La empresa de acueducto vereda azafranal sector divino nifio presta el

servicio desde el afio 2011 de manera continua hasta la actualidad. VVer anexo N. 2

La empresa cuenta con programas organizados para su manejo de proceso de
sacrificio, para manejo de limpieza con listados en donde muestra los productos
que se utilizan y el personal asignado para realizar el aseo segun el decreto 2270 de
2012 .El Clima: en el municipio se encuentra el clima medio en la planta.

Temperatura: segun IDEAM la temperatura media del aire es de 17°C - 25° C
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8.1.2. Diagnostico de la produccién avicola y los residuos generados:

Diagrama de flujo 1Diagndstico de la produccion avicola los residuos generados

Fuente: autoras

En el diagrama anterior se identifica el caso de estudio donde se presenta la

generacion de diferentes residuos de entrada y salida de la etapa de beneficio.
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8.1.3. Identificacion de residuos solidos en areas de administracion y servicios

generales.
Diagrama de flujo 2. Identificacion de residuos.

IMPLEMENTOS
IMPLEMENTACION
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OFICINA GASTADOS PAPEL
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PAPEL SANITARIC
PAPEL SANITARIO USADO
JABON LIQUIDO JABON LIQUIDO
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RESIDUO
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ALIMENTOS

ENVASES,, VIDRIO, ADES : RESIDUOS
CARTON y 2 SOLIDOS
AVE " Resiouos RENDLLS

ANATOMOPAT
ANATOMOPATOLOGI
SACRIFICADA APt sl
A DESECHOS Y
R D R SOBRADOS DE
ALIMENTOS

Fuente: autoras.

La metodologia a emplear es de método inductivo y de analisis, método cientifico
que obtiene conclusiones generales con pasos como la observacion de hechos
registro y clasificacion previo analisis que nos permiten hacer una generalizacién y
contrastacion. Esto supone gue, tras una primera etapa de observacion, analisis y
clasificacion de los hechos, se logra postular una hipotesis que brinda una solucion
al problema planteado. Este método cuenta con dos enfoques que son: de un estudio
de caso, y un enfoque prospectivo ya que la planta de procesamiento de beneficio
especial avicola Santa Ana. Contara con un plan de gestién integral de residuos y

decomisos.
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Con la metodologia planteada se pretende hacer efectiva la realizacion del plan de
gestion integral de residuos y decomisos mediante cinco aspectos que permitiran
el debido desarrollo del proyecto nos basaremos en cinco fases importantes que

encierran nuestros objetivos propuestos. (ISO 14001 VERSION 2014)

8.1.4. Diagnostico general del PGIRD del impacto ambiental:

Identificacion de los impactos ambientales generados para cada una de las

actividades, clasificandolos por elemento ambiental diligenciando el cuadro.

Tabla 2. Diagndstico de impacto ambiental

ACTIVIDAD DEL PROCESO EN EL QUE SE

ELEMENTO AMBIENTAL IMPACTO AMBIENTAL GENERA EL IMPACTO

Contaminacion del aire por olores fuertes Area de descargue o recepcion

AIRE
Contaminacién del aire por gases generados
por la combustién de propano y butano Escaldado
Contaminacion al suelo Desplume
TIERRA
N Eviscerado
Contaminacién al suelo
Aturdimiento y Desangre
Contaminacion del recurso hidrico y Escaldado, Eviscerado,
AGUA Alteracion de la calidad del agua Lavado y Enfriamiento

Fuente: Carlos augusto cubillo, Yesica Yazmin Rincon
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Se identifican las medidas de manejo ambiental implementadas para cada impacto

ambiental.

Tabla 3 medidas del impacto ambiental.

impacto ambiental medidas de manejo ambiental implementadas
contaminacién del aire por olores fuertes ninguna
uontan}inacibn del aire por gases generados por ninguna
a combustion de propano y butano
contaminacion al suelo Las viseras sangre plumas son sub productos enviados fabricas para su transformacion.

contaminacion del recurso hidrico
alteracion de la calidad del agua

PTAR

Programa eficiente del uso del agua

Fuente: Carlos augusto cubillo, Yesica Yazmin Rincon

Tabla 4 Medidas de manejo ambiental para los impactos ambientales identificados

IMPACTO
AMBIENTAL

ACTIVIDAD DEL
PROCESO EN LA
QUE
SE GENERA EL
IMPACTO

i

DESCRIPCION DE MEDIDA DE MANEJO AMBIENTAL
FORMULADA

PREVENCION
CORRECCION

MITIGACION
COMPENSACION

recurso hidrico y
alteracion de la calidad
del agua

contaminacion del aire Area ?: des(l::r:gue °
por olores fuertes * Muestreadores pasivos
contaminacion del aire
por gases generados Escaldado « Programa de monitoreo de calidad del aire
por la combustion de + Muestreadores pasivos
propano y butano
Desplume y o . .
contaminacion al suelo Eviscerado + Programade gestion integral de reciuos solidos
contaminacion del Ngg::f;g y * Separacion de redes( separaciones redes de agua

Escaldado, Eviscerado,
Lavado y Enfriamiento

lluvias domesticas e industrisales)
+ Mejoramiento en instalaciones de la PTAR en
tratamientos primarios y secundarios

Fuente: Carlos augusto cubillo, Yesica Yazmin Rincon.
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MAPA 2 Mapa estructura planta Santa Ana

T

Fuente: Planta avicola santa Ana'y CIA LTDA.

Se realiza el diagnostico con el fin de gestionar un buen manejo para cada una de
las areas de la industria avicola Santa Ana. La planta se encuentra cercada con muro
de concreto en todo su alrededor. Esta también cuenta con los utensilios adecuados
para cada persona, ya sean visitante o trabajadores, como lo es overoles, botas,
guantes, tapabocas, gorros y sus duchas para asearse. Segun la normativa actual.
Semestralmente se realiza el examen de laboratorio a la P.T.A.R. con el fin de
detectar posibles contaminantes y tomar los correctivos adecuados. Los tanques de
abastecimiento de agua no se lavan frecuentemente, sino cada que manifestara
suciedad.

Los implementos de proteccion personal son lavados y desinfectados. Para el

lavado se utiliza detergente y para la desinfeccidn se utiliza cloro. Al terminar las
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funciones laborales cada uno de los uniformes de los empleados son depositados
en sus respectivas canecas designadas para después lavarlas.

No se lleva a cabo un manejo de control para la mortalidad es decir las aves que
Ilegan muertas a la planta.

Se realiza desinfeccion del personal para entrar a la planta y se desarrolla limpieza
adecuada para desinfeccion en la planta.

Para cumplir con los requerimientos segun la Resolucion 3642 del ICA de marzo
del 2013. Se desea desarrollar algunos protocolos de funcionamiento

(PAG. 31)(Nicolas Rodriguez Franco)

8.1.5. Diagndstico del proceso. El diagnostico tiene como prop6sito principal,
mostrar las condiciones fisicas, biofisicas y manejo actual de los procesos,
mecanismos y acciones que se llevan en cada etapa operativa en La planta de
beneficio. Acorde con los estandares sanitarios y ambientales actualmente se
registra un alto porcentaje de las plantas de sacrificio, no cumplen con dichos
estandares porque el sacrificio de las aves se realiza sin insensibilizacion ni red
aérea, sin asesoria 0 acompafiamiento profesional lo que incrementa el riesgo de
afectacion a la salud pablica y al entorno ambiental.

Avicola Santa Ana y CIA Ltda., realiza un proceso de beneficio con el
cumplimiento avanzado de los estandares sanitarios y ambientales segun resolucion

240 de 2013 INVIMA. Algunos de estos son:

* Instalaciones de areas de proceso en material higiénico sanitario.

* Equipo para la insensibilizacion que cumple con la normatividad vigente
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* Beneficio completo mediante red aérea o linea de colgado.

* Equipos para el escaldado y enfriamiento de las canales con sistemas de agitacion

elaborados completamente en acero inoxidable tipo 304.
« Superficies de empaque revestidas de material higiénico sanitario.
* Cuartos frios para el almacenamiento de los productos.

» Vehiculos con unidades termo King que conservan la cadena de frio en la

distribucion.

» Estandarizacion de procesos productivos con registros operacionales de cada

punto critico de calidad.

Areas del Establecimiento.
Area administrativa: En las instalaciones de beneficio existen oficinas

debidamente separadas de las areas de proceso segun lo dispuesto en la Resolucion

241 del 2013.

Area de Produccion: Se cuenta con las siguientes areas

a) Area de Recepcion y Sacrificio con seccion y recepcion de sacrificio.
b) Area de escaldado y desplume

C) Area de evisceracion, lavado, enfriamiento y empaque.

Segun lo dispuesto en el articulo 17 de la resolucion 241 del 2013, por la cual se
establece el reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios que debe cumplir las

plantas especiales de beneficio de aves de corral en Colombia.
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Otras Areas necesarias para el proceso. Avicola Santa Ana y CIA Ltda. Cuenta con

otras areas necesarias para el manejo general del proceso dentro de las mas

importantes, tenemos Area de almacenamiento de agua potable:
a) Area de almacenamiento o shut de residuos solidos.

b) Area de tratamiento de aguas residuales

C) Area de Lavado y Almacenamiento de canastillas.

Todas estas instalaciones revestidas en material higiénico sanitario de acuerdo con

la funcionalidad de cada una de ellas.
8.3. Fase de beneficio: Descripcién del proceso productivo generador de residuos

8.3.1. Etapas operacionales del proceso. La planta especial de beneficio Avicola
Santa Anay CIA Ltda. Realiza su proceso de beneficio técnico mediante diferentes
etapas cuyas especificaciones sobre actividades, tiempos y areas donde se realizan
se siguen por flujo grama operacional. Para el desarrollo de este proceso se
realizaron diferentes actividades como registro fotografico para soporte, del
proceso que ha tenido la empresa en su restructura fisica y sus estados actuales,
actividades que permitieron la recoleccion de informacién entrevista directa a
personal encargado de esta area, normas por las cuales se rige esta industria,
recorrido por cada una de las areas de que consta esta fase, al igual que la planta de
tratamiento de aguas residuales. Aqui se cuantificaron residuos producidos como

plumas, sangre, visceras y residuos de oficinas.
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A continuacion se muestra un diagrama de flujo en donde se describe el proceso de
sacrificio y beneficio en la planta Santa Ana. Desde la llegada del pollo hasta el
almacenamiento y despacho. Segun la resolucion 240 de 2013 los Articulos 18-24

describe el proceso que se debe realizar en cada etapa de beneficio.
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Diagrama de flujo 1 Plano de ruta de proceso y colgado del pollo
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Fuente: Carlos Augusto Cubillo y Yessica Yazmin Rincéon en el 2015
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8.3.2. Descripcion del Proceso. El proceso de beneficio de aves de corral en
Avicola Santa Ana y CIA Ltda., comprende diferentes operaciones las cuales se
ejecutan en areas especificas de manera secuencial y unidireccional mitigando la
contaminacion del producto como se indica en el flujo grama de proceso citado en
el anterior numeral la especificacion técnica de cada etapa u operacion se describe

a continuacion.

8.4. Especificacion de la Operacion de Recepcion y Colgado

Esta es la primera operacion realizada en el proceso de beneficio, es ejecutada en
el area de Recepcion y Sacrificio; consiste basicamente en permitir la entrada del
camion que trae el pollo en pie o vivo, se debe tener en cuenta que el transporte
debe contar con una autorizacion sanitaria de transporte para trasladar estos
animales segln El Decreto 2270 de 2012 los art. 11, (figura 1) generalmente se
reciben 7 a 8 aves por cada guacal o jaula, estas estan construidas en plastico por
lo que se consideran utensilios higiénicos sanitarios al poderse lavar y desinfectar
facilmente; el peso promedio de cada ave en esta etapa es de 2800 gramos ( este
peso depende de la disponibilidad y exigencias del mercado) para esta operacion se
involucran 3 operarios exclusivos para la realizacién de esta operacion, lo que
significa que este personal no ingresa ni participa de las operaciones ejecutadas en
Areas de menor riesgo o “limpias” lo que evita flujos cruzados de personal
evitando el riesgo a la inocuidad del producto alimenticio, Como se especifica en

la resolucion 241 del 2013.
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Esta operacion se ejecuta mediante la realizacion en orden secuencial de las

siguientes actividades:

a) Ingreso del camion con las aves enjauladas en guacales plasticos

b) Solicitud del Certificado de Inspeccion Preliminar en Granjas al conductor o

empresa proveedora de pollo en pie.

c) Revision del certificado: Este es revisado por el Jefe de Proceso, debe tener
sefialado la fecha de sacrificio, horas de ayuno, drogas y tratamientos
suministrados, numero del lote, cantidad de aves, sexo de las aves, nombre de la
granja, informacion de la empresa proveedora y firma de Médico Veterinario
donde expresa y garantiza que todas las aves son aptas para sacrificio. De no ser asi
no se continda con las siguientes actividades y se cancela el beneficio técnico de

las aves.

llustracion 1Llegada del camidn con las aves en pie, en respectivas canastas

l@fé\%%ggﬂl’% ‘EF:}

Fuente: Autoras.

8.4.1. Inspeccion Antemortem. Esta inspeccion es realizada por el jefe de proceso
bajo los lineamientos contemplados en el procedimiento de inspeccion antemortem

segun EI Decreto 2270 de 2012 el articulo 14 y 15 béasicamente se realiza una
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inspeccion Visual del estado fisiologico de las aves realizando decomisos si hay

lugar a ello segun el procedimiento escrito.

8.4.2. Descargue y Pesaje: Cuidadosamente se realiza el descargue en la bascula
pesando grupos o torres de 5 0 6 guacales (Figura 2.) Esta informacion se consigna
en la planilla de pollo en pie, hecho esto se lleva la torre a la seccion de recepcion
para que las aves inicien su periodo de reposo que nunca puede ser menor a 15
minutos como lo dispone la Resolucion 241 del 13 el tiempo promedio de reposo
de las aves en nuestro caso especifico es de 20 minutos tiempo en el cual se genera
el primer residuo que es Materia fecal de las aves este es recolectado al final de
proceso de beneficio con pala y es almacenado en caneca plastica de color negro y

enviado a PROTEICOL

llustracion 2.Descarga del pollo en la zona de recepcién de reposo

Fuente: Autoras.

a) Colgado: una vez se enciende la linea y las maquinarias un operario realiza
el colgado de las aves en los ganchos de la red aérea o linea de colgado.
(Figura 3) Esta actividad consiste en sujetar el ave de sus patas e
introducirlas en los espacios de cada gancho; quedando estd suspendida

cabeza abajo y transportada por la linea.
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llustracion 3.Colgado de aves por un operario

Fuente: Autoras.

8.4.3. Insensibilizacidn. Esta operacion es ejecutada en la seccién de sacrificio
consiste en la conmocidn eléctrica de las aves para garantizar el bienestar animal
de las mismas, (Figura 4,5) esta conmocion se realiza con choque de 52 vol. y
frecuencia de 600 Hz aproximadamente la variacion en la intensidad depende del
sexo de las aves siendo los machos insensibilizados a menor voltaje y frecuencia
en esta operacion se revisa el tiempo de recuperacién de las aves el cual es de 1

minuto 45 segundos en promedio.

llustracion 4. Insensibilizacién al pollo

Fuente: Autoras.
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La insensibilizacion cumple con los estandares de la norma técnica colombiana

NTC- 3644 donde se evidencian los siguientes signos en las aves:

Pupilas dilatadas

. Extension y rigidez de las patas

Cuello bien arqueado

i No se genera muerte

[lustracion 5. Aturdimiento para sacrificio.
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Fuente: Autoras.
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8.4.4. Desangre. Esta operacion es ejecutada en la seccion de sacrificio por un
operario este realiza El desangre del animal por corte de la carétida yugular externa
con puncion con cuchillo en material higiénico sanitario. (Figura 6) El tiempo de
desangrado se da en 2 minutos 33 segundos con un promedio de desangre de 60 ml

/ kg de peso vivo en promedio 168 ml de sangre por ave. (Figura 7)

[lustracion 6. Operario sacrifica los pollos.

Fuente: autoras.

llustracion 7.canal de desangre

Fuente: autoras

8.4.5. Escaldado. Esta operacion es ejecutada en el Area de escaldado y desplume
consiste en aflojar o expandir los foliculos para facilitar la remocién de la pluma
esta expansion se logra por sumergir el cuerpo del animal muerto en agua caliente

a 67 grados centigrados. (Figura 8,9)
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[lustracion 8.Remocion del pollo muerto

fuente: autoras

llustracion 9.calderas de agua caliente

fuente: autoras

8.4.6. Desplume: Esta operacion es ejecutada en el area de escaldado y desplume
consiste en la remocién manual de las plumas del cuerpo del animal. (Figura 10) en
este punto se realiza la inspeccion postmortem que consiste en la evaluacién de
caracteristicas que permitan dar viabilidad o no al producto en esta etapa bajo los
lineamientos propuesto en el procedimiento de inspeccion postmortem, se debe
tener en cuenta que si no esta en condiciones aptas para consumo debe sacarse del

proceso y darle destino final segun el decreto 2270 de 2012 articulo 14 -15.
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llustracion 10. Desplume manual del pollo y sigue linea de colgado otra vez.

fuente: autoras

8.4.7. Pelado/ corte de patas. Esta operacidon es ejecutada en la seccion de
desplume justo después del desplume del ave se procede a remover la cuticula de
las patas y retirarlas del cuerpo. (Figura 11) Mediante corte 5 mm abajo de la
articulacion Tibio Metatarsiana en este punto se realiza extraccion de hongos o

guemaduras de amoniaco y ufias.

llustracion 11. Corte de patas manualmente

fuente: autoras
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8.4.8. Cambio de Linea. Esta operacién consiste en el cambio de equipo de
colgado y area pasa del area de escaldado y desplume al area de eviscerado, lavado
enfriamiento y empaque lo que significa que el ave pasa de area sucia al area limpia
basicamente un operario toma las aves a las cuales se les han cortado las patas y

por un orificio hace el intercambio de areas. (Figura 12)

llustracion 12.El pollo pasa a un area mas limpia y sigue la linea de colgado.

fuente: autoras

8.4.9. Colgado tres puntos. Esta operacién se ejecuta en la seccion de eviscerado
y lavado consiste basicamente en el colgado del cuerpo del ave en el equipo o linea
de eviscerado; un operario cuelga en cada gancho el ave colocandolo en posicién
W quiere decir que queda sujeto por tres puntos, las 2 articulaciones tibio-
metatarsianas y la cabeza en mitad de estas; esto para facilitar el proceso de

gvisceracion.
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8.4.10. Corte de Abdomen: En esta operacion un operario realiza un corte
horizontal entre la parte inferior de la pechuga y la cloaca del ave, este es realizado

manualmente con cuchillo en material higiénico sanitario. (Figura 13)

8.4.11. Descloacado: Esta operacion consiste en la remocion completa de la cloaca
basicamente un operario la realiza manualmente mediante puncién y corte con
cuchillo en material higiénico sanitario; esta cloaca es arrojada a la canal de

residuos de linea de eviscerado. (Figura 13)

8.4.12. Eviscerado. Esta operacion consiste en extraer el paquete eviscerado del
ave sin la perforacion o ruptura de los intestinos y 6rganos. Se realiza manualmente

en este punto se efectda inspeccion postmortem. (Figura 13)

8.4.13. Despegue de Higados. Esta operacién consiste en la extraccion completa
del higado del paquete eviscerar sin realizar ruptura de la vesicula biliar ni del
intestino. (Figura 13)

llustracion 13.Area de eviscerado, sale por el canal visceras, sigue pollo colgado.

Fuente: autores.
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8.4.14. Extraccion de Mollejas. Esta operacion consiste en la separacion de las
mollejas del paquete eviscerar mediante corte con cuchillo en material higiénico
sanitario.

8.4.15. Corte y Lavado de Mollejas. Esta operacion consiste en el corte de la
molleja para poder realizar asi su lavado retirando todo residuo de alimento, grasa
y cuticula de la molleja esta operacion es ejecutada en la instalacion para corte y
lavado de mollejas retirado de la linea de evisceracion para evitar posibles

contaminaciones de las canales por salpicaduras al momento del corte.(figura 14)

llustracion 14Zona de corte y lavado de mollejas por un operario en una poceta.

Fuente: autores.

8.4.16. Desgorde:
Esta operacion es ejecutada en la linea de eviscerado consiste en la remocion de la

grasa sujeta a la rabadilla esta operacion se realiza manualmente. (Figura 13)

8.4.17. Corte de Cuellos y Pico: Esta operacion es ejecutada en la linea de
eviscerado se realiza un corte en la tercera vértebra superior con tijeras
manualmente sin comprometer la traquea y realizando las siguientes actividades:

a) Corte con tijera en la vertebra
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b) Corte completo del pico con tijera

c) Separacion del cuerpo del ave y el cuello con cabeza

d) Extraccion y desecho del buche y traquea

e) Disposicion del cuello con cabeza en contenedor para transporte a chiller de

enfriamiento.

8.4.18. Despulmonado. Esta operacion es ejecutada en la linea de eviscerado
consiste en la extraccion de los pulmones y drganos reproductivos de forma manual.
8.4.19. Lavado. Esta operacion es ejecutada en la linea de eviscerado consiste en
realizar un enjuague interno y externo de la canal con agua potable, este lavado se

realiza de forma manual. (Figura 15)

llustracion 15. Lavado dentro y fuera del pollo no lo manipula el operario.

Fuente: autores.



67

8.4.20. Inspeccién postmortem y punto de tolerancia cero. Esta operacion se

realiza previniendo cualquier residuo de materia fecal en la canal

8.4.21. Lavado Final y Descolgado. Esta operacion es ejecutada en la linea de
eviscerado justo antes del descolgado (figura 16) consiste en el lavado de la canal
por duchas sin ningun tipo de manipulacion se siguen las presentes actividades:

a) Lavado de la canal

b) Descolgado manual

C) Entrada de la canal al chiller.

llustracion 16. .lavado final, revision del pollo y descolgado

Fuente: autores.

8.4.22.Pre-enfriamiento. Esta operacién es ejecutada en la seccién de
enfriamiento y empaque consiste en el comienzo del proceso de
enfriamiento de la canal este se da por sumergir la canal en agua potable
a 15 ° Centigrados por 10 minutos aproximadamente en esta etapa no hay

manipulaciéon humana. (Figura 17)
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8.4.23. Enfriamiento Esta operacion es ejecutada en la seccion de enfriamiento
(Figura 17) y empaque consiste en sumergir la canal en agua potable con
temperatura entre 0° a 2° Centigrados por 25 minutos para lograr una temperatura

interna de la canal no mayor a 4° Centigrados.

llustracion 17. Chiller de agua a bajas temperaturas, llega el pollo

Fuente: autores.

8.4.24. Empaque: Esta operaciéon es ejecutada en la seccién de empaque es
realizada manualmente por un operario consiste en empacar en canastillas plasticas
limpias con recubrimiento plastico (Bolsa Tina) 10 canales, cada canastilla es
embalada en torres de 5 unidades para su transporte en vehiculos isotérmicos.
Figura 18. Segun el Decreto 240 de 2013 los art. 29 menciona que estos productos
deben ir empacados y sellados y debe decir que esta4 aprobado y registrado por

INVIMA.
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llustracion 18. Empacado del pollo por operarios de un lado, empaque de viseras

(patas, mollejas, higado, cuellos)

Fuente: autores.

8.4.25. Almacenamiento: Esta operacion es realizada en los cuartos frios (figura
19) siguiendo los lineamientos basicos del manejo del PEPS (primeras en entrar

primeras en salir) ver procedimiento escrito codigo SAT.EPP.PR1.

[lustracion 19. Se realiza empaque y se surte en el cuarto frio

Fuente: autores.
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8.4.26. Despacho. Esta operacion es realizada en el area de despacho un dia
después del beneficio (figura 20) para asegurar la temperatura interna de la canal
inferior a 4° Centigrados. Consiste en cargar las canales en los thermoKings para
su posterior distribucion y comercializacion.

[lustracion 20. Se alista y se pasa a despachar para distribuirlos en los camiones.

Fuente: autores.

8.4.27. Distribucion. Esta operacion es ejecutada fuera de las instalaciones del
establecimiento consiste en distribuir las canales y visceras en los municipios
limitrofes a Silvania, durante el transporte se conserva la cadena de frio. (Figura

21)

llustracion 21. Camiones encargados de distribuir los pollos, operarios cargan el

pollo al camion, para seguir los protocolos de la empresa productos buena calidad.

Fuente: autores
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e Enlazona no se encuentran industrias avicolas que estén legalizadas por

el ICAyel INVIMA.

e Esnecesario que la industria avicola tenga las instalaciones en la parte de

la PTAR en perfectas condiciones, Ya que se encuentra en condiciones de

desorden y en mal estado.

8.6. Fases de investigacion:

Tabla 5 fases de la investigacion.

Fases de la investigacion

Actividad

Fase 1: diagnostico de la situacion actual y

andlisis de cada proceso de produccion.

-Realizar una inspeccion y un analisis
mediante dos o tres visitas a la planta
especificando cada proceso de produccion.
-Realizar un estudio a los residuos
generados en la planta.

-Realizar una evaluacion sobre el proceso
para ajustar los efectos adversos que se

presenten.

Fase 2: disefilar un instrumento para
reconocer los posibles impactos y efectos

adversos que se presenten en cada proceso.

-Estudiar el cumplimiento de los procesos de

beneficio segun la norma actual vigente.
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-Dentro de cada proceso productivo se

implementaran medidas de mitigacion

compensacion y prevencion.

Fase 3: formular PGIRD para poder hacer

una disposicion final a los residuos.

-Dentro de la planta de procesamiento de
beneficio especial avicola Santa Ana se
redisefiara el ruteo el aprovechamiento y la
disposicion de los residuos que alli se

generen.

Fase 4: implementacion del plan de gestion

integral de residuos y decomisos Yy

seguimiento.

-Seguimiento del plan de gestion integral de
residuos y decomisos. Y de cada medida o

alternativa de solucién propuesta.

Fase 5: evaluacion de los resultados y costos
para la conveniencia de la implementacion
del plan de gestion integral de residuos

solidos y decomisos.

-Cumplimiento de las medidas de solucion
control de seguimiento del plan de gestion
de residuos

integral y decomisos Yy

cumplimiento de las falencias encontradas.

Fuente: Autoras




8.6.1. Cronograma de actividades
Tabla 6. Cronograma de actividades segin mes.
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N

Fase

Actividades del proyecto

MES 1

MES 2

MES 3

MES 4

Se analiza y se estudia el area

que requiere ser mejorada

Se plantea un buen desarrollo
de planeacién y enfoque del
documento del proyecto

Se iniciara el analisis
mediante la inspeccion en

cada uno de los procesos

Se analizara las medidas y
alternativas de solucién y se
implementara el plan de
residuos sélidos, liquidos vy
anatomopatologicos.

Aprovechamiento de los

mismos y disposicion final.

Se implementara el plan de
gestion integral de residuos y
decomisos, se evaluara y se
hard& un seguimiento del
mismo, en la planta de
procesamiento de beneficio

especial avicola Santa Ana.

Fuente: autoras
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8.6.2. Actividades desarrolladas segun objetivos:

Teniendo en cuenta las fases de investigacion y el cronograma, desarrollaremos
a continuacion més detalladamente el proceso que se llevé a cabo para desarrollar

el PGIR.

Para empezar tenemos en cuenta los tipos de contaminacion que hay en la empresa,
teniendo presente esto iniciamos con disminuir el riesgo de contaminacion cruzada

por las rutas de evacuacion de residuos sélidos y liquidos, se tiene en cuenta:

A. Se realizd una inspeccion mediante tres visitas a la planta en donde
visualizamos cada fase de beneficio para saber la forma en que realizaban
los procesos.

B. Obtuvimos un conocimiento mas objetivo por parte de la gerencia general
identificando la normatividad que se aplica para las planta de sacrificio de
aves. (construccion de la planta, proceso de sacrifico y limpieza en general).
Estudiamos planos que nos entregaron para visualizar los problemas que se
presentan.

C. Realizamos una evaluacion sobre el proceso para ajustar los efectos
adversos que se presenten en las rutas de evacuacion de los residuos

generados por los procesos y asi evitar flujos cruzados
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D. Desarrollamos estrategias implementando nuevas rutas de evacuacion en
donde los residuos y el personal de trabajo estan clasificados segun el nivel
de peligrosidad, donde se encuentran los de menor riesgo que son las areas
mas limpias, y los de mayor riesgo que son las areas mas sucias. Se realizé
un primer plano de rutas de subproductos y residuos organicos y
anatomopatologicos, el segundo plano realizado muestra la ruta de proceso
y colgado del pollo.

E. Verificar si la industria esta cumpliendo con la propuesta planteada.

Siguiendo la investigacién se tiene en cuenta el segundo objetivo especifico en
donde deseamos mantener y asegurar el estado sanitario de las areas de
procesamiento de productos alimenticios y de las demas instalaciones de la

empresa. Se tiene en cuenta lo siguiente:

A. Se realizaron visitas en donde se observo las aéreas de procesamiento
de los productos alimenticios y demas instalaciones de la empresa antes
y después de realizar el aseo.

B. Se estudio la resolucion 4287 del 2007 y la resolucion 241 del 2013
INVIMA. Para poder saber qué tipo de desinfeccién deberia utilizar la
industria avicola santa.

C. Se evaluaron estudios realizados anteriormente por estudiantes de la
UNAD.

D. Realizamos un analisis de residuos anatomopatologicos generados en

la planta en donde se obtuvo el peso aproximado de estos subproductos.
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E. Serealizé un estudio al consumo y al uso del agua, energia y gas en la
planta avicola.

F. Se desarroll6 una evaluacion a la planta en general para determinar si
cumplia la norma actual con respecto a la PTAR, limpieza y
desinfeccion de utensilios, recoleccién de residuos tanto liquidos como

solidos.

Por ultimo para terminar la investigacion tendriamos en cuenta favorecer al
cuidado del medio ambiente por medio de procedimientos formulados con sus
respectivos protocolos, que garanticen una eficiente labor de recoleccion, manejo y

disposicion de residuos sélidos y liquidos.

A. Verificando el estudio de los residuos en la industria santa Ana,
logramos determinar qué proceso se le realiza a cada area, segun el tipo
de contaminacion que genere, para realizarle una adecuada disposicion
final a los residuos con ayuda de los servicios de recoleccion.

B. Realizamos una manipulacién y clasificacion de residuos para
determinar qué tipo de riesgo genera y que tipo de peligrosidad tiene
cada uno, verificando las condiciones en que puede afectar los procesos
de la planta y la salud de los empleados.

C. Se plante6 una adecuada disposicion para el almacenamiento de los
residuos el cual debe ir en recipientes disefiados por cddigo de colores

estandarizado, rétulos y material rigido e impermeable que garantice
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una facil limpieza, proporcionados segun el peso, para realizar la
disposicién final.

. Se organiz6 un plan de control de olores dentro de las instalaciones, en
donde se utilizan desinfectantes adecuados para realizar una profunda
limpieza en la planta.

Se plantearon procedimientos operativos para el manejo y eliminacién
de los residuos segun su clasificacion, para garantizar que toda persona
o vehiculo que ingrese a la industria avicola tenga un control para que
no entren ni salga ningun tipo de contaminante.

Se realiz6 un proceso de limpieza en las instalaciones, equipos Yy
utensilios para la eliminacion de bacterias y virus que quedan del
proceso de beneficio.

. Realizamos un manejo y eliminacién de residuos solidos segun el tipo
en donde se tiene un responsable a cargo de las diferentes actividades
realizadas, que son enviados a un sitio de tratamiento para realizar una
correcta disposicion final.

. Realizamos Manejo y eliminacion de residuos anatomopatologicos en
donde se asigna una persona responsable, para que este pendiente de las
actividades de sacrificio. En el cual se obtiene el cuidado adecuado con
las actividades para mantener el producto en perfectas condiciones.
Realizamos manejo y tratamiento de los residuos liquidos como lo son
aguas residual doméstica y agua residual industrial. En este punto

hicimos estudios a aguas residuales en la planta haciendo una serie de
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muestreos a ciertos tiempos teniendo en cuenta los picos minimos y los
picos maximos de consumo Yy evacuacion de agua. A continuacion se

muestra las medidas realizadas en la PTAR

MUESTREO DE AGUA RESIDUAL. (TRES SEGUNDOS)

MEDIDA DE CAUDAL CADA CINCO MINUTOS.

e 1 medida 5700 ml C=19L/S
e 2 medida 4500 ml C=15L/S
e 3 medida 9100 ml C=30L/S
e 4 medida 8100 ml C=27L/S
e 5 medida 4900 ml C=16L/S
e 6 medida 5300 ml C=176 L/S
e 7 medida 5170 ml C=172L/S
e 8 medida 4100 ml C=136L/S
e 9 medida 1400 ml C=04L/S
e 10 medida 800 ml C=02L/S

e C.T. = 16,214L/S

e MEDIDA DE CAUDAL CADA DIEZ MINUTOS.

e 1 medida 1100 ml C=0,36L/S

e 2 medida 3300 ml C=11L/S

e 3 medida 4500 ml C=15L/S

e 4 medida 1100 ml C=036L/S
e 5 medida 5000 ml C=16L/S

e 6 medida 2400 ml C=0,8L/S
e 7 medida 1600 ml C=05L/S

e 8 medida 3200 ml C=106 L/S
e 9 medida 5900 ml C=19%L/S
e 10 medida 2900 ml C=09L/S

e C.T.=10,14L/S
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MEDIDA DE CAUDAL CADA QUINCE MINUTOS.

1 medida
2 medida
3 medida
4 medida

5 medida

2700 ml
4900 mi
2000 ml
3100 ml
5400 ml

C.T.=6,03L/S

primera medida caudal total:
segunda medida caudal total:

tercera medida caudal total:

C=091L/S
C=163L/S
C=066L/S
C=103L/S

C=1,8L/S

16,141 /s
10,141 /s
6,03 I/s
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9. Disminuir el riesgo de contaminacion cruzada por las rutas de evacuacion

de residuos solidos y liquidos.

La metodologia se realizdé de manera lineal, desarrollando el cumplimiento de

los objetivos uno a uno, ese proceso se consigna a continuacion.

Segun la Resolucion 241 del 2013 en el capitulo II “planta de beneficio y desprese”
relacionado en el articulo 6, especifica que para el disefio y construccion de toda
planta especial de beneficio de aves de corral debe tener un disefio unidireccional,
en secuencia logica del proceso desde la recepcién hasta el despacho, evitando
retrasos indebidos y flujos cruzados, como lo especifica la resolucion. El personal
no podré transitar en un area de mayor riesgo de contaminacion a una de menor

riesgo.

A partir de este objetivo se realiza una caracterizacion de los residuos tanto liquidos

como solidos generados en la planta, y se describen cada uno de ellos.

Descripcion de los residuos. Normalmente el proceso de beneficio de aves genera
varios tipos de residuos en diferentes etapas del proceso y en diferentes areas, los
cuales tienen diferentes tipos de manejo dentro del proceso de beneficio actual se

generan los siguientes tipos:

e Residuos Solidos: Los cuales son todos los materiales no liquidos generados

en el proceso de beneficio.
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Residuos Liquidos: Todo material en estado liquido que proviene de las

diferentes etapas del proceso y que no cuenta con caracteristicas de

potabilidad.

Decomisos: Todo material retirado de proceso por signos de enfermedad o

ausencia de calidad de marca, estos decomisos pueden ser totales o parciales

segun la alteracién evidenciada cuando no representan un alto riesgo para

la salud publica se disponen y finalizan de igual manera que los residuos

solidos.

Decomisos ( Notificacidn obligatoria): Son aves que se evidencian o
se sospechan de enfermedades de notificacion obligatoria que pueden
generar riesgos a la salud publica y los cuales no pueden ser
aprovechados en el sector industrial, por lo tanto tienen como Unica ruta
de destino la incineracion en instalaciones adecuadas por empresas

prestadoras del servicio.

Segun lo estipulado en el articulo 2, decreto 4126 de 2005 Entiéndase
por DECOMISO, la separacién definida de un animal o cualquiera de
sus partes después de haber sido inspeccionado, dictaminado como
inadecuado para el consumo humano y marcado con un sello que diga

DECOMISADO.

Lodos: Son los residuos aprovechables en este caso se encuentran en

este grupo la materia fecal de las aves sin mezclarse con otro tipo de
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residuo y los sélidos resultantes del tratamiento de aguas residuales,

estos generalmente son aprovechados como fertilizantes.

e Otros: Son todos los residuos que no se generan del cuerpo del ave sino

de operaciones necesarias como el empaque, el uso de estaciones y

filtros sanitarios, area de comidas, area administrativa entre otros.

9.1. Especificaciones de los residuos segun la etapa vy el area

En el disefio de rutas de recoleccidn, evacuacion de los residuos es importante

establecer los tipos, cantidades producidas segun las etapas y areas para reducir al

minimo posibles afectaciones a la inocuidad del producto o al entorno ambiental.

Estas especificaciones se describen con detalle en la siguiente tabla.

Tabla 7. Especificaciones de los residuos generados en el proceso de beneficio.

Materia fecal de las | Varia de
Recepcion y | aves mientras cumplen | acuerdo a las Lod
odo
colgado su periodo de reposo | horas de
Recepcion y minimo de 15 minutos | ayuno
Sacrificio __ :
Insensibiliza | Agua contaminada con o
) 72 Lts. Liquido
do materia fecal
Desangre Sangre de las aves 336 Lts Soélido
Agua contaminada con
Escaldado trazas de  sangre, | 1450 Lts Liquido
materia fecal y plumas
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Escaldado y 4 canecas |
Desplume Plumas Solido
Desplume 600Kg aprox
Varia segun
Pelado  de ] . B .
Cuticulas y ufas tamafno  del | Solido
patas
ave
Inspeccion Decomisos totales o _ .
] No aplica Sélido
Postmortem | parciales
Cambio de
linea Agua de escurrimiento
contaminada con trazas | Varia Liquido
Colgado  tres de sangre y grasas
puntos
Corte de | Cloaca de ave + agua
_ ~ | Una por cada
abdomen y | contaminada + materia
ave
descloacado | fecal
Visceras no comestibles
Eviscerado (intestinos) + agua
contaminada
Seccién  de | Despegue Vesiculas biliares + |4 canecas | Sélido
Evisceracio | higados agua cont. aunque varia | y
ny lavado N -
Extraccion de ) del
_ grasa + residuos de | 9delave
Mollejas )
alimento (750 kg
Corte y | Agua  contaminada+ | @Prox.)
lavado de | grasa+  cuticula +
mollejas residuos de alimento

Desgorde

Agua con trazas
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Fuente: ingeniera de alimentos Nury Guerrero Castiblanco, Administradora de la

planta.

Tabla 8. Especificaciones de los Residuos generados en el proceso de beneficio.

Seccién de
Evisceracio

ny Lavado

Corte cuellos y

picos

residuos de

alimento+ picos +

agua contaminada

Separacion de

Buches y traqueas +

4 canecas

aunque varia

residuos de alimento + | con el tamafio | Solido
cuellos
agua contaminada del ave con
_ 750 Kkg.
Pulmones+  drganos
Des
reproductivos + agua
pulmonado
contaminada
Decomisos totales o
Inspeccion No Aplica Solido
parciales
24000 litros
el agua se
Lavado y | Agua con trazas de
mezcla en el | Liquido
descolgado sangre, grasa
canal de

residuos con
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los residuos
sOlidos  del
eviscerado
del ave que
comprende
las etapas
desde
Eviscerado

hasta la etapa

de lavado
Pre .
Agua contaminada con | 5ge7 | t
enfriamiento
trazas de sangre vy
Liquido
Enfriamiento | grasa vy posibles | 2026 Lts
Seccion de _ residuos de érganos
Seleccion g 200 Lts.
Enfriamient
Decomisos totales o
0 Y | Inspeccion No Aplica Sélido
parciales
Empaque
Agua contaminada Liquido
Varia con la
Otros
(Bolsa Hieloy Tina) | gyes
Agua contaminada sacrificados I jquido
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Area de pero se
Almacenamien | Material plastico
Cuartos aproximaa15 | Otros
to (Bolsa Hielo y Tina)
Frios Kg de

material de

Area de | Despacho  y | Material plastico y Otros-

empaque

Despacho Distribucion Agua contaminada Liquido

Fuente: ingeniera de alimentos Nury Guerrero Castiblanco, Administradora de la

planta.

Se repite todas las operaciones de la linea de eviscerado generan un residuo de
aproximadamente 750 Kg o 4 canecas, aungque puede variar segun tamafio y estado

fisioldgico del ave.

Los célculos de la tabla 7 fueron realizados bajo mediciones de consumos y

capacidades de los equipos en el Programa de Calidad de Agua codigo: SAT.CA.P1

A continuacién son identificadas las entradas y salidas para cada actividad teniendo

en cuenta el proceso de la planta
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Diagrama de flujo 3. Matadero de pollos Santa Ana

Matadero de pollos Santa Ana

- : Magquinaria de Flujo no
Area Social Duchas (MR) sl

Zona de Visceras:
Inspeccion de desplume (MR) Extraccion de
Pollos (Mr.) todos los 6rganos
del pollo (MR)

Termo
fijador.

Empbaaues

Pasan por ductos Zona de

separados. (Mr.) separacion de
partes del pollo.

(Mr.)

Producto
Zona de movilizado al

empagque (Mr.) camion (mr.)

Area social Duchas (mr.)

Canasta con una base de
bolsa plastica

SUTS DE RESIDUOS
SOLIDOS DE TODA LA
PLANTA

Mayor Riesgo (MR) Mediano Riesgo (Mr.)  Menor Riesgo (mr.)Fuente: Sandra

Yamile Rodriguez, octubre 2015, estudiante universidad UNAD.
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9.1.1. Alternativa de manejo. Estas alternativas de manejo se dan ya conocidos
todos los procesos; las alternativas tienen la intencion de brindar un mejor uso y
aprovechamiento de los recursos empleados en la produccién como lo son el
manejo de agua, energia, disposicion de residuos solidos residuos liquidos, residuos
peligrosos, entre otros.

e Es necesario que las aves de corral que se van a sacrificar lleguen limpias
y secas, de esta manera habra menos contaminacion; es necesario que para
el transporte de las aves de corral estas no deberan estar unas encima de
otras, salvo que existan divisiones sélidas entre ellas.

e Serecomienda que el agua de enjuague para los pollos sea con agua potable,
para que tenga una buena higiene y elimine la suciedad, debe haber agua
potable para poder utilizar en caso de limpiar utensilio como cuchillos y
para uso de duchas e inodoras.

e Unaalternativa podria ser la incineracion de las plumas o enterramiento en
caso de pocos recursos o cuando no hay la cantidad suficiente para hacerse

llegar a algun proveedor que desee comprarlas.

9.1.2. Técnicas e instrumentos. En la investigacion se tuvieron en cuenta datos a
partir de observacion directa de cada uno de los procesos, consultas bibliograficas,
toma de fotografias, entrevistas a algunos operarios, entre otras. Por otro lado se
realizaran algun tipo de medidas a nivel cuantitativo como lo es la cuantificacién
de desechos producidos en cada uno de los procesos.

Entrevistas directas al personal encargado de la produccion
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Residuos liquidos; por medio de analisis fisicoquimicos (en el area de fase de

beneficio). Balanzas para cuantificar la cantidad de residuos generados
Equipo de seguridad (botas, tapabocas, gorro, guantes, overol) Camara fotografica

Revision de documentacion, respecto con la empresa y creados para gestionar los

impactos ambientales.

9.2. Diagrama de cuerdas del proceso:

A continuacion se muestran los diagramas del flujo de pollo, residuos estos son los

mas representativos.

El recorrido del pollo tiene un flujo continuo, la empresa se ha esforzado por
cumplir con lo propuesto y los residuos se plantean en un diagrama para que no
existan mas flujos cruzados. Se realiza esta forma de flujos debido a que el decreto

2493 de 2004 exige estos protocolos para el manejo de aves.
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Mapa 3. Mapa actual de la empresa

AREX PTAR

CERCO PERINETRAL

Fuente: informacion de la empresa.

En el anterior mapa podemos notar la estructura de la planta de beneficio Santa
Ana, en donde se muestra las diferentes areas y los puntos de recoleccién de basuras

actual.

En el mapa 4 se desarroll6 la evacuacion proyectada de los residuos generados por
la empresa, en donde se encuentran tres tipos. Estan los decomisos,
Anatomopatoldgicos de un lado, otros serian el papel higiénico y las bolsas

plasticas generadas de la planta y el Gltimo seria papeleria y residuos de cocina.
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En el mapa 5 se desarrolla para mostrar las secciones claras del proceso de sacrificio

y el recorrido o flujo continuo que tiene el ave sacrificada.
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Mapa 4. Plano proyectado para las rutas de subproductos, residuos ordinarios y

Anatomopatologicos.

“sooiboiedowoleus ‘soswooa]  <— 3
soopsgd ‘el pieg <— ()
"BUBJAJED ‘BUIDCD 'SONpISa ‘Epajedey @

S0S0493d A SORIYNICHD
SONAISTY ‘S0LONA0HAENS SINOIINIANOD

autoras con apoyo de informacion de la empresa.



Mapa 5.Plano de ruta de proceso y colgado del pollo
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10. Mantener y asegurar el estado sanitario de las &reas de procesamiento de

productos alimenticios y de las demas instalaciones de la empresa.

Tabla 9.Especificaciones de los Residuos generados en el proceso de beneficio para

cumplir con las tareas de limpieza y desinfeccion.

Filtro

sucios Desinfeccion

Pediluvio | botas

Desplume

Porta Desinfeccion

cuchillos | de utensilios
Limpieza vy
desinfeccion

Todas de todas las
instalaciones

Agua contaminada con
materia  organica y
agentes limpiadores vy
desinfectantes a base de
dioxido de cloro, cloro y

amonio cuaternario

69 Its

45 lts

20lts

10000 Its

Liquido

Fuente: Ingeniera de alimentos, Nury Guerrero Castiblanco, administradora de la

planta Santa Ana.
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Los célculos de la tabla 9 fueron realizados bajo mediciones de consumos y

capacidades de los equipos en el Programa de Calidad de Agua cddigo:

SAT.CA.P1, tabla 8 y consumo de agua aparente codigo SAT.CA.PR1 version I,

Tabla 10.Especificaciones de otros residuos generados en las instalaciones.

Papel  sanitario  contaminado, .
500 gramos Solido
Bafio hombres | hosibles empaques plésticos, toallas
Bafio mujeres de papel para el secado de manos
Bafio oficina | Agua residual dirigida a pozo
Indeterminado | Liquido
séptico
Residuos organicos de la cocina,
1kg Solido
empaques plasticos
Cafeteria
Agua residual dirigida a pozo
Indeterminado | Liquido
séptico
Administrativa | Papel , empaques plasticos 400 gramos Solido
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Lodos resultantes del proceso de | 200 gramos/
PTAR Solido
tratamiento dia

Fuente: Ingeniera de alimentos, Nury Guerrero Castiblanco, administradora de la

planta Santa Ana.

Los calculos de las tablas 7, 8 y 10 son estimados para un dia normal de operacion.
Con los residuos liquidos que se generan en la industria santa Ana, en la etapa de
beneficio se encuentran los que son ocasionados del aseo del personal; con los que
cuenta la industria, que se localizan en las instalaciones sanitarias independientes
para hombres y para mujeres que son (dos servicio sanitario, dos ducha, dos
lavamanos) y para las mujeres (dos servicios sanitario, dos ducha y un lavamanos)
gue se encuentran ubicadas en las partes laterales de la industria separado de los
espacios donde se realiza el proceso de elaboracidn, segin donde se les realiza un
aseo diario.(figura 22) Adicionalmente , se encuentra la carga que proviene de
quimicos para la limpieza y desinfeccion de paredes y pisos , implementos y
equipos utilizados durante el proceso industrial, que no son conducidos a la
P.T.AR, y por el contrario son transportados al alcantarillado municipal que

desemboca en el rio subia.
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[lustracion 22. Lavamanos y servicio sanitario en buen estado, tiene papelera y

dispensador de papel higiénico.

Fuente: autores.

10.1. Fase de beneficio:

En esta etapa se originan muchas cantidades de residuos, uno de ellos son los

residuos liquidos;

Por otra parte se tiene en cuenta el manejo y control del sistema de tratamiento de
aguas residuales y liquidas provenientes del beneficio del pollo que son (sangrado,
escaldado, desplumado, eviscerado, enfriamiento y empaque), la industria cuenta
con un sistema de tratamiento de aguas residuales (P.T.A.R.) (figura 23)que esta
conformado por sistemas sanitarios para la desinfeccion y recoleccion de drenajes
y canaletas para su respectivo tratamiento y disposicion adecuada de aguas ,
realizando tratamientos primarios, trampa de grasas, sedimentacion, tratamientos
secundarios de lodos activos, para verificar lo anterior se realiz6 un cuadro para
determinar como referencia los parametros tomados para el analisis fisicoquimico

delaP.T.AR.
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llustracion 23.Planta de tratamiento de aguas residuales

Fuente: autores.

10.2 Manejo y control del sistema de tratamiento de aguas residuales.

Diagrama de flujo 3.generacion de residuos.

DESPLUMADO CUTICULA «TRATO

315000 Kg INTESTINAL
127050 Kg

*GRASA31,5Kg
ey EVISCERADO —_—

I /\ . EMPAQUE
- '« SANGRE ) * PLUMA
DESGOLLADO Y 471000 LTS/DIA -
DESANGRADO
COLGADO

v e ESCALDADO

Fuente: autoras.
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10.3. Funcionamiento de P.T.A.R.: ver anexo N.3

Tabla 11.  Andlisis fisico quimico de la P.T.AR.: parametros exigidos decreto

1575/2007 y resolucion 2115/2007:

PH 6,7
COLOR 5,4
CLORO RESIDUAL 0,8
TURBIEDAD 0,6
CLORUROS 80
ALCALINIDAD 78
DUREZA 82
SULFATOS 79
HIERRO TOTAL 0,1
NITRITOS 0

NITRATOS 1

Fuente: laboratorio Analquim

DECRETO 3930 DE 2010 en el Articulo 7°. De los modelos simulacion de la
calidad del recurso hidrico. Donde los entes ambientales podran seguir aplicando

los modelos de simulacion existentes que permitan determinar la capacidad
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asimilativa de sustancias biodegradables o acumulativas y la capacidad de dilucion
de sustancias no biodegradables, utilizando, por lo menos los siguientes parametros

analizados en la siguiente tabla N. 6.

Los vertimientos de las aguas derivadas del proceso de la fase de beneficio de la
planta Santa Ana. Fueron analizados por el laboratorio Analquim. Y estos
resultados fueron tomados para determinar si el agua de la PTAR es apta para el

consumo humano y para comprobar si se esta cumpliendo con la norma actual.

10.3.1. Residuos solidos. Los residuos solidos provenientes de la fase de beneficio

estan divididos en comunes y residuos Anatomopatologicos.

10.3.2. Residuos comunes. Estos residuos se generan a menores cantidades y son
generados por residuos de oficinas, papeleria, bolsa del empacado del producto y
en etiquetas. Los volumenes de estos desechos son depositados y entregados al

relleno sanitario de la vereda IMPUSILVANIA EMPRESA DE BASURAS

10.3.3. Residuos animales. En el proceso de beneficio estan representados los

residuos por plumas, picos, viseras Yy cuticulas.

Plumas: Este producto representa el 18,5% de los residuos obtenidos de la
industria, estos residuos se transforman en factores de contaminacion, ya que su
descomposicion genera olores altamente desagradables para la comunidad. Los
cuales ataren vectores y roedores y animales indeseables para la industria. Por otro
lado si estos residuos son aprovechables, generarian una fuente de ingresos mas alta

para la empresa.
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Por cada 3000 pollos, se recogen 315000 Kg pluma por viaje, adicionalmente la

pluma himeda es recogida es escurrida y empacada en costales de fibra para ser

transportada a PROTEICOL.

Tracto intestinal: estos residuos se predominan de las visceras, buches, intestinos

grueso, intestino delgado. Este producto es conducido por canaletas y caen en las

canecas de desechos con una capacidad de 127.050 Kg por cada 3000 pollos,

finalmente estos residuos son transportados a los sitios de disposicion.

A continuacién se muestra la cantidad de residuos generados en la empresa por

dia.

Tabla 12. Residuos generados

Subproducto Unidad Peso kilogramo*3000
pollos

Tracto intestinal 42,35 kg 127.050

Pluma (humeda) 105 kg 315000

Residuos de comunes Bolsa por 2 kg 60 (mes)

Sangre 157 ml 471000

Picos 0,015 kg 45

Grasa 0,0105 kg 31,5

Molleja 10,5 kg 31500

Fuente: Autoras

Segun decreto 4126 de 2005 los articulo 2 Las basuras o residuos solidos con

caracteristicas infectocontagiosas deberan incinerarse en el establecimiento donde
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se originen. Aungue en la empresa no se generan hasta el momento animales con
estas caracteristicas se tiene en cuenta el proceso que se debe tener con este tipo de

animales.

10.4. Consumo de agua:

Consumo de agua para uso industrial: debe tener regulaciones para el consumo
del agua, (Regulaciones sobre canales o tuberias que dan paso al agua desde la
fuente de abastecimientos hasta el tanque de almacenamiento) capitulo 1 del
decreto 2910 de 2010. En cada una de las etapas de produccion se consumen
grandes cantidades de agua, desde que se recibe el pollo hasta el empacado del

producto terminado.

El personal de la industria avicola Santa Ana debera realizar el cumplimiento del
proceso de desinfeccion personal tanto para la entrada y salida del proceso de
beneficio, para la seguridad del empleado y del producto. Segun decreto 240 de

2013- Invima.

En el proceso de desplumado también se consume una cantidad de agua excesiva
para no dafiar la piel del pollo y poder lubricarla para que el desplumado sea mas

eficiente y no cause dafio a la piel.

Adicionalmente el recurso del agua es utilizado para la limpieza y desinfeccion de
canasta y utensilios y areas de la empresa, como paredes, bafios, lavamanos y

duchas. Segun resolucion 241 de 2013. El articulo 10.
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10.5. Consumo de energia:

El consumo de energia es uno de los mas importantes ya que nos permite el
funcionamiento de todos los equipos y maquinarias que estan dentro de la industria,
en esta se incluyen las maquinas de aturdimiento, las maquinas de colgado, chiller
de lavado y enfriamiento y se utiliza también para el calentamiento de agua para el
proceso de escaldado, adicionalmente esta es la que da la iluminacién a todas las

areas de la planta que son las oficinas las zonas de proceso y cuartos frios.

10.6. Desinfeccion:

Todo el personal que ingresa a la fase de beneficio debe sumergir sus botas en
una solucion compuesta de hipoclorito de calcio al 70%. (Figura 24) (Ver anexo
N.11 de Ficha técnica). Este punto es llamado filtro sanitario exigido por la
resolucion 4287 del 2007 art.10 en donde menciona que después de la zona de
vestir antes de entrar a la fase de proceso debe encontrarse un filtro sanitario para

la desinfeccion del personal.

Para la limpieza de la industria se utilizan tres tipos de desinfectantes que son
usados de forma rotativa para que las bacterias no se vuelvan inmunes a la
desinfeccion. Los diferentes tipos de desinfectantes son NOVADEX, TIMSEN Y

BIOXSALT (ver anexo N. 4y 5).
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llustracion 24.Estacion de lavado de botas de los dos sectores. Para desinfectar.

Fuente: autores.

10.6.1. Residuos liquidos. Para los residuos liquidos que son generados en la
industria son derivados por el aseo y limpieza que se realiza a diario en las
instalaciones, debido a lo mencionado en resolucion 4287 d 2007 articulo 10; donde
menciona que debe realizarse operaciones de limpieza y desinfeccién en areas de
proceso. Luego de terminar la jornada laboral,(figura 25) esta actividad dura
aproximadamente 2 horas, se realiza la limpieza de pisos, paredes, filtros, cuarto de
residuos (shuts), Bafios, limpieza de la P.T.A.R. para la realizacion de estas
actividades se utiliza jabon en polvo comercial NOVADEX, agua. Después del
lavado de pisos se utiliza adicionalmente hipoclorito disuelto, el cual solo se utiliza
para lavar todos los dias después de terminar la jornada laboral (Ver anexo N. 6

FICHA hipoclorito disuelto).
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llustracion 25. Agua utilizada para la limpieza de la empresa finalizando jornada

A
iy
<

N

Fuente: autores.

10.6.2. Residuos solidos. Para los residuos solidos generados en la zona de
comercializacion se producen en cantidades de 60 kilogramos al mes, en su
mayoria estan los residuos de papeleria y plasticos o algunos empaques

imperfectos del producto, estos residuos son lavados y reutilizados.

10.6.3. Consumo de Agua. Para el agua que se utiliza en la industria proveniente
del rio acueducto Vereda Divino nifio. Se utilizan 68162 litros de agua por dia, que
son distribuidos para actividades de limpieza y desinfeccién, lavado de bafios,
paredes y cuartos frios y bandejas donde se coloca el producto y adicionalmente
para el aseo de los empleados. El aseo de la empresa es realizado una vez al dia
con el fin de evitar la contaminacion del producto, generacion de malos olores y
mantener el producto en condiciones sanas Yy libres de contaminacion. Ver anexo

N.7 En la siguiente tabla se describe el consumo de agua por dia.
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CONSUMO DE AGUA Lts/ Dia

uUsSo

CANTIDAD

AGUA POR POLLO

16,19 LITROS

CANTIDAD DE POLLOS

SACRIFICADOS (3000)

48570 LITROS

CONSUMO DE AGUA

ACUEDUCTO VEREDAL PARA

LIMPIEZA DE LA INDUSTRIA'Y

OTRAS ACTIVIDADES

19592 LITROS

TOTAL

68162 LITROS

Fuente: Autoras

En latabla se puede ver que el consumo de agua segln cada pollo y el agua que

se utiliza para la limpieza de la planta y otras actividades como lo es los chiller en

donde se tiene agua con hielo para el cambio de la temperatura del pollo y el

escaldado.

Se debe mantener y asegurar el estado sanitario de las areas de procesamiento de

productos alimenticios y de las demas instalaciones de la empresa. Se realizaron

tablas en las que se especifican los residuos generados tanto en el proceso de

beneficio como en los procesos dentro de las instalaciones.
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11. Favorecer el cuidado del medio ambiente por medio de procedimientos

formulados con sus respectivos protocolos, que garanticen una eficiente labor

de recoleccion, manejo y disposicién de residuos sélidos y liquidos.

Tabla 14.1dentificacion de los impactos ambientales.

AGUA

Uso irracional del

agua

Aproximadamente por cada pollo
se esta haciendo uso de 16 o 17

litros de agua en todo su proceso.

-Uno de estos procesos es en el
area de enfriamiento donde hay
tanques los cuales se cambian tres

veces al dia.

-Donde se hace el desplume del

animal también se utiliza agua
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caliente a una temperatura de
65°C y con esto sigue el uso de

agua.

-Cuando se realiza la limpieza que
debe ser diariamente si se hace uso
de la planta aproximadamente son
3000 litros que son necesarios

para esta actividad.

-Cuentan con dos areas sociales
una de mayor riesgo y menor
riesgo que la componen duchas,
bafios y casilleros alli también se
hace uso del agua por parte de todo

el personal de la empresa.

Contaminacion del

Todos los residuos finales que se

agua realizan en la empresa como
procedimiento o limpieza tienen
un sitio final donde se descargan.
Emisiones Tienen dos calderas que trabajan

atmosféricas de

con cilindros de 100 libras gas
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Dioxido de | propano que son de uso para la
Carbono fase del desplume del animal que
necesita temperaturas sobre 60°C
AIRE lo cual facilita el procedimiento.
Emisiones En la planta aproximadamente se
atmosféricas de | manejan entre 3000 a 10.000
Monoxido de | pollos diarios lo cual implica que
Carbono. en su comercializacion  se
transporten en ciertos buses o
camiones que generan
contaminacion en el aire
Emisiones En el matadero Santa Ana se
atmosféricas de | generan residuos diariamente en
Metano. una proporcion bastante alta como
lo es la sangre, plumas, visceras de
los 6rganos del pollo lo cual emite
olores y emisiones atmosféricas de
metano.
Alteracion de la | La empresa estd ubicada en una
tierra vereda por el servicio que gestiona
TIERRA

debe estar aislada de la parte
urbana, sin embargo, en la

construccién de las instalaciones
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tuvieron que hacer alteraciones del

terreno aproximadamente 1000

mts2.
Contaminacion En la vereda tienen ciertas
auditiva incidencias para la suministracion

AUDITIVO
de energia eléctrica lo cual la

empresa decidio solucionar este
problema con una planta eléctrica,
sin embargo, se hace uso de esta
durante mas de 12 horas diarias y

genera un ruido consecutivo.

Fuente: Sandra Yamile Rodriguez octubre 2015

11.1. Disposicién y almacenamiento de los residuos segun el tipo

Las plantas de beneficio animal tienen un gran impacto ambiental negativo en
la mayoria de localidades donde funcionan, todo por errores en la disposicion y
almacenamiento de los mismos , estas actividades llevadas a cabo erréneamente
pueden empeorar la situacién debido a la generacion de olores por mal
almacenamiento o problemas en salud publica por condiciones inadecuadas en el
transporte de recoleccion hasta su disposicion final, es por esto que el presente
documento pretende no solo especificar y controlar las cantidades de residuos

generados sino la correcta manipulacion de los mismos hasta su destino final.
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11.1.1. Manipulacion de los residuos segun su tipo. La manipulacion de los
residuos no puede ser igual, esta determinada segun el tipo de residuo y el riesgo
que represente en plantas de beneficio avicola tenemos la siguiente clasificacion.

Tabla 15.Riesgo de los residuos segun su tipo

Pluma, Tripa (Viscera no comestible) | MEDIO

Material de empaque contaminado con
ALTO
Sélidos agua con trazas de sangre

Decomisos no  sospechosos de

Decomisos
enfermedades  exoticas o  de | MEDIO
(Solidos) e . .
notificacion obligatoria
Decomisos sospechosos de
MUY
Anatomopatoldgicos | enfermedades  exéticas o  de
PELIGROSO
notificacion obligatoria
Agua con trazas de materia fecal,
ALTO
Liquidos sangre, grasas Yy agentes limpiadores
Sangre ALTO
Materia fecal ALTO
Lodos

Lodos generados de PTAR BAJO
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Residuos organicos propios de la
BAJO
cafeteria- cocina
Otros ( s6lidos) Papel sanitario Contaminado MEDIO
Papel de area administrativa MUY BAJO

Fuente: autoras con apoyo de informacion de la empresa

La manipulacién de los residuos segun su peligro esta dada por:

*Muy Peligrosos: esta dado por los decomisos sospechosos de enfermedades
exoticas o de notificacion obligatoria estos deberan tener ruta de residuos
Anatomopatoldgicos especial y seran recolectados por empresas prestadoras de

este servicio como Descont o Ecocapital

La manipulacion de estos dentro del establecimiento se realizara por el jefe de
proceso inmediatamente hayan sido identificados estos se dispondran en
contenedores con tapa de color rojo con el signo de Biohazard seran evacuados
con la misma ruta de evacuacién de los decomisos no peligrosos pero en contenedor
exclusivo para estos deben ser marcados con azul de metileno para evitar su venta

y comercializacion.

Peligro Alto: estos residuos seran manejados por un operario capacitado para tal fin
en cada area de riesgo es decir uno manipulara los residuos generados en todas las
areas de mayor riesgo y otro en todas las areas de menor riesgo en total dos
operarios se encargan de la manipulacion de los residuos segun las rutas de

evacuacion propuestas. Cuando se trate de decomisos estos seran expuestos a azul
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de metileno para prevenir cualquier tipo de comercializacion esta adicion se
realizara solo en el shuts de almacenamiento para prevenir alteraciones en el

producto alimenticio.

Peligro Medio y Bajo: Tendra la misma manipulacion que los de peligro alto

Peligro Muy Bajo: Ser&n manipulados por personal del area administrativa al

culminar las labores del dia

Los residuos pertenecientes al tipo de otros por ser ajenos al proceso por ejemplo
papel sanitario contaminado solo seran manipulados una vez finalizadas las
operaciones de beneficio y antes de iniciadas las operaciones de limpieza y

desinfeccion.

Tabla 16.Medidas de manejo ambiental implementadas.

Para este impacto ambiental se ha

generado  varias medidas de
mejoramiento ambiental por lo que es
uno de los mayores gestores de
contaminacion en la empresa. Son los

siguientes:
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-Cuando las instalaciones en la empresa
se gestiona la limpieza diariamente de
este se maneja un control para que sea
solo una vez al dia y no sea necesario
hacerlo constantemente sino al finalizar
Uso irracional del agua cada jornada laboral.

-En el proceso donde se extraen las
visceras de cada pollo, implementaron
una ldmina metalica entre la zona de
limpieza del pollo y la extraccion de los
organos, todo se encuentra en el mismo
cuarto con esto no se necesite hacer
doble procedimiento de limpiar
nuevamente el animal sino ya esta a
disposicién de la siguiente fase.

-Las zonas de las instalaciones estas
divididas de menor riesgo a mayor
riesgo asi evitando que personal que este
en cierta zona de un contacto mas
cercano a todos los residuos solidos se
desplace hacia zonas mas limpia lo cual

genera una contaminacién innecesaria
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que tenga que hacer uso de mas agua
para la desinfeccion del sitio.

Se podria decir que en grandes
industrias 0 empresas que no prestan
atencion a estos casos se utiliza entre 32
litros de agua 0 hasta mas y con estos
procesos que se realizan en el matadero
Santa Ana son 16V litros alcanzando

casi una disminucién en un 50 %

Contaminacion del agua

El matadero cuenta con una pequefia
PTAR , que dia a dia se le adicionan
herramientas para por lo menos cierta
parte de compuestos y elementos que
traen el agua después de todo su
proceso, con esto contribuyan al
saneamiento del principal afluente de la

vereda Azafranal

Alteracion de la tierra

La empresa durante los 4 afios desde que
inicio ha sabido acoplarse a los espacios
y aprovecharlos, de esa forma no ha
hecho uso de mas territorio en esta

vereda.
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La planta eléctrica la cual suministra la
electricidad a toda el matadero se
Contaminacion auditivo encuentra en la parte de atras de las
instalaciones, es area encerrada con
ciertos puntos de ventilacion y al mismo
y tiempo cuenta con cubrimiento en
algunas partes de la pared de icopor con
el fin de evitar o disminuir el ruido que

Se genera.

Fuente: Sandra Yamile Rodriguez octubre 2015

11.2. Acopio de los residuos

El acopio de los residuos presenta dos comportamientos:

a) Residuos que son almacenados segin Resolucion 4287 de 2007 el articulo 25
estos residuos deben estar en equipos o contenedores de recoleccion de facil
limpieza que no cree contaminacion insalubre en su mismo sitio de origen que son
recolectados al final de las operaciones de beneficio y almacenados en shut de
residuos hasta su recoleccion por parte de la empresa Transportadora prestadora

del servicio. (Figura 26)

b) Residuos que durante el proceso son manipulados y llevados a contenedores al
shut de residuos para almacenarse hasta su recoleccion por parte de la empresa

prestadora del servicio. (Figura 27)
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Dentro del primer grupo tenemos:

. Sangre

. Decomisos

. Material de Empaque

. Papel sanitario contaminado

. Papel de area administrativa

. Lodos

. Material organico resultante de la cafeteria

llustracion 26.Residuos de cafeteria son depositados en canecas segun su tipo.

Fuente: autores.

Dentro del segundo grupo tenemos:

. Tripa (Viscera no comestible, picos, ufias, cuticulas)

. Pluma
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[lustracion 27. Se empacan las plumas en sacos y un operario las lleva al

contenedor.

Fuente: autores.

Las aguas residuales resultantes del proceso no presentan ningin tipo de
manipulacion son conducidas automaticamente por tuberia subterranea hacia la
trampa de grasas y proceso de cribado de la PTAR (Figura 28) estas son
almacenadas alli durante el proceso de beneficio en un tanque de homogenizacion

con capacidad de 36600 litros y entrada por acometida de 6”. (Figura 29.)

llustracion 28llega agua residual, trampa de grasa.

Fuente: autores.
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llustracion 29 tanque de cribado de aguas residuales

Fuente: autores.

Los residuos liquidos del proceso son conducidos automéaticamente por tuberia
subterranea hacia la trampa de grasas y proceso de cribado de la PTAR estas son
almacenadas alli durante el proceso de beneficio en un tanque de homogenizacion
con capacidad para 36600 litros; hasta que finalice el proceso y de comienzo a su

tratamiento en la PTAR.

Las aguas no pertenecientes al proceso de beneficio como cafeteria y bafios son

conducidas automaticamente por tuberia subterranea hasta los pozos sépticos.

En el sistema de tratamiento de la PTAR, se realizan diferentes actividades de tal
manera que se manejan principalmente sobre las sustancias contaminantes en
suspension. Empezamos con la trampa de grasas donde se recogen los residuos de
plumay grasa y se depositan en un recipiente, luego el agua ingresa a un tanque de
homogenizacién, después a una serie de tanques de homogenizacion por separado,
floculador donde se ajusta el pH (6,0 — 8,0) Utilizando soda caustica y cal para que
se facilite la eliminacién de los microorganismos del tratamiento, coagulacién —

floculacion donde se eliminan sélidos para que se precipiten, luego proceden pasar
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a un tanque de cribado y por ultimo pasan por unos filtros para q el agua salga

potable (figura 30) Para mas informacién de tratamiento de aguas ver anexo 7

llustracion 30 P.T.A.R.

Fuente: autores.

11.3. Almacenamiento de los residuos

El almacenamiento de los residuos se da segun las siguientes especificaciones
técnicas que se muestran en la tabla realizada para tener una mejor perspectiva de

lo planteado.



Tabla 17.Especificaciones de Almacenamiento
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al finalizar en

canecas plasticas

Lodos Se almacenara en | Canecas negras
canecas plasticas | marcadas como
de BIOLODOS | subproducto no
S.A E.S.P. en el | comestible
shut de residuos

Sangre Se almacena | Canecas azules
durante  proceso | marcadas como
en su instalacién | subproducto no

comestible con tapa

Caneca estandar
de 150 a 200 lts
propiedad de
PROTEICOL Y

BIOLODOS

Rotular con:

(\ii5

riesgo biologico

Rotular con:

(\ilﬁ

riesgo bioldgico

Fuente: autoras con apoyo de informacion de la empresa

En la siguiente tabla se refleja las condiciones de los residuos y la capacidad que

deben tener los recipientes en donde se depositaran los residuos.

Estas canecas deben estar con sus respectivos colores, proporcionados para la

adecuada disposicion.

Tabla 18especificaciones de almacenamiento.



Pluma Recoleccion en Rotular con:
su sitio de origen
por  canastilla
Canastillas de color \ &
Tripa el proceso al shut rojo y Canecas de 150 a 200 Its riesgo
. . azules marcadas bioldgico
(Viscera no | de residuos y propiedad  de J
. . como subproducto
comestible,  picos, | puestos en -p PROTEICOL
ufias, cuticulas) contenedores de | "° comestible
Proteicol
Decomisos Rotular con:
Canastillas de color e
rojo marcadas como Contenedor  de \X/
Anatomopatoldgicos decomisos 150 litros con _
” riesgo
tapa hermética
bioldgico
Contenedor
_ Recoleccién en plastico con tapa
Material de empaque Azul oscuro )
contenedor con con capacidad
tapa llevados al para 150 Its
N shut al finalizar i Contenedor _de
apel Sanitario ris claro
el proceso G 12 Its c/u
Rotular
como:
Residuos organicos _ Contenedor de | Ng
) Naranja
de cafeteria 20 Its peligrosos
ordinarios
y/o inertes
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Residuos oficina

Rotular

como:

Contenedor de No
Azul oscuro

12 1ts peligrosos
ordinarios

y/o inertes

Fuente: autoras con apoyo de informacion de la empresa.

11.3.1. Caracteristicas de los recipientes. Los recipientes utilizados para el

almacenamiento de los residuos deben tener estas caracteristicas:

Deben ser livianos, preferiblemente de tronco cilindrico, que soporten
golpes y de facil manejo para la recoleccion.

Recipientes que sean de un cierre hermético que no penetre el agua, ni
bichos, ni el escape de sus liquidos en el fondo.

Construidos en material rigido e impermeable para que tenga una facil
limpieza y resistente a la corrosion.

Cefiido al Cddigo de colores estandarizado. Iniciando la gestion y por un
término no mayor a un (1) un afio, el generador podra utilizar recipientes de
cualquier color, siempre y cuando la bolsa de color estandarizado cubra la
mitad del exterior del recipiente y se encuentre perfectamente sefialado

junto al recipiente el tipo de residuos que alli se maneja.
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Los recipientes deben ir rotulados con el nombre del departamento, area o
servicio al que pertenecen, el residuo que contienen y los simbolos
internacionales.

Los recipientes reutilizados y contenedores de bolsas desechables deben ser
lavados con una frecuencia igual a la de recoleccidn, desinfectada y secada
permitiendo un buen uso en condiciones sanitarias.

Los recipientes que sean para residuos infecciosos deben ser de tapa y pedal.
Citado de 11.3.1.1. Evacuacion De Los Residuos

Las rutas de evacuacion de residuos en las instalaciones de la planta de
beneficio se disefiaron teniendo en cuenta el tipo y peligro del residuo y el
no cruce de flujos para la mitigacion de contaminacion.(10-11-)

(universidad distrital Santander)

11.3.2. Destino Final Y Aprovechamiento De Los Residuos. Las mejoras de los

impactos ambientales no solo se crean cuando existe una correcta manipulacion,

tratamiento y destino final de los residuos si no también cuando se crea una

conciencia del aprovechamiento y reciclaje de residuos.

Para el caso de los residuos generados, existen muchas formas de reciclaje y

destinos finales como:

La generacion de materias primas para fabricacién de concentrados y
alimentos de origen animal por parte de PROTEICOL (Ver anexo N. 8)
dentro de este grupo tenemos residuos como sangre, pluma, tripa y

decomisos que no evidencian enfermedades de notificacion obligatoria. La
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generacion de materias primas para el compostaje y generacién de abonos

organicos dentro de este grupo tenemos los lodos.

En la siguiente tabla se puede observar claramente el destino final de los residuos

Tabla 19.Destino final de residuos

Lodos Abono BIOLODOS
Sangre . .

g Materias  primas  para
Pluma alimentos de consumo | PROTEICOL
- animal
Tripa

Material de empaque

Papel sanitario

Residuos de oficina Relleno sanitario EMPUSILVANIA
Residuos organicos

generados en cafeteria

Decomisos Animales enfermos DESCONT

Fuente: ingeniera de alimentos Nury Guerrero, Administradora en la planta.
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11.3.2. Plan De Mitigacion De Olores

Un aspecto interesante de los residuos provenientes del beneficio de aves es que
por su carga organica constituyen una fuente importante de alimento para los
microorganismos estos degradan fuentes de energia y se forman compuestos
olorosos; estos compuestos son liberados tipicamente por el calor la aireacién y la
digestion los olores varian segun sea el tipo de sélidos residuales procesados y el

método de proceso.

Factores independientes para conocer la causa del olor

Son cinco los factores de investigacion de un olor dentro de los cuales tenemos:

e Intensidad o penetrabilidad: la medida de la intensidad percibida del olor

comparado a las concentraciones de un compuesto estandar.

e El caracter: el cual se relaciona con la asociacion mental realizada por la

persona que detecta el olor.

e Los factores Hedonicos: Es el agrado o desagrado relativo de un olor

detectado.

e La cantidad: el namero de diluciones requeridas para reducir un olor a su

concentracion perceptible minima.

e La masa: la masa total por unidad de tiempo o el volumen de aire oloroso

producido.
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11.3.2.1. Grado de control del olor. Se debe contar con un plan de manejo y control
de olores dentro de las instalaciones que son controlada mediante criterios

especificos como:

e Laproximidad actual y futura del sitio a &reas residenciales o comerciales

e Los patrones locales del viento, de mezcla de aire y de factores de

dispersion. ( estabilidad del aire)

e Latemperaturay la humedad

e La variabilidad diaria y estacional de los factores anteriormente

mencionados.

e La cantidad de residuos generados.
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11.3.2.2. Procedimiento para el control del olor. La planta de beneficio especial,
mitigara la generacion del olor mediante la reduccion de la poblacion de
microorganismos; realizando una aspersion con desinfectantes (BIOXSALT,
NOVADEX, TIMSEN) a razén de 8ml / litro de agua sobre los residuos y las
instalaciones de almacenamiento de subproductos una vez hayan finalizado las
operaciones normales de beneficio y se encuentren los residuos recolectados. Todos
los dias al finalizar el proceso de beneficio se realiza la desinfeccion con un tiempo
aproximado de dos horas donde se realiza una limpieza profunda. (Ver nexo
nimero 4y 5).

Esta aspersion también se realizara en los lodos generados en la PTAR.

11.3.2.3. Monitoreo y verificacion. EI monitoreo y verificacion del plan esta dado

bajo el correcto cumplimiento de los siguientes items:

e Mitigacion o no generacion de olores abusivos.

e Reduccién de microorganismos presentes en muestreos de ambientes

e Cumplimiento de parametros segun legislacion vigente de vertimientos

e Diligenciamiento y archivo de los registros disefiados para el programa.

e Actualizacién y archivo de todos los documentos asociados.
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11.3.2.4. Registros
Se requiere para el monitoreo del PGIRD, El registro de recoleccion de residuos
dado por PROTEICOL, este debe ser desarrollado a diario y archivado con cuatro

meses de continuidad como minimo.

Requiere registrar el estado de limpieza y desinfeccion de los contenedores de
almacenamiento esto se diligenciara en el formato de operaciones estandarizadas

de saneamiento codigo SAT.OPS.R1

11.4. Procedimientos operativos estandarizados (POE) segun la resolucion
3642 de 2013.
¢ Ingreso de personas, objetos y vehiculos a la planta de beneficio.
v" Desinfeccion de vehiculos

v" Ingreso de personas u objetos

. Sistema de desinfeccion de instalaciones, equipos y utensilios

Manejo y eliminacion de residuos solidos

Manejo y eliminacion de los residuos anatomopatologicos

. Manejo y eliminacidn de los residuos liquidos

11.4.1. Procedimiento para el ingreso de personas y vehiculos. Toda persona o
vehiculo que ingrese a la industria avicola como principal medida requiere efectuar
actividades destinadas a prevenir la entrada y salida de microorganismos, teniendo

en cuenta el control de vias por las cuales puedan entrar o salir enfermedades.
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Bioseguridad. Son las medidas que se deben tomar para evitar, prevenir, mitigar,
manejar y controlar los posibles riesgos y efectos, que pueden afectar la salud

humana, el medio ambiente y la productividad. (ICA, Resolucion 3642 de 2013).

Desinfeccién. Es un proceso fisicoquimico cuyo proposito es matar agentes
patbgenos tales como bacterias, virus, previniendo el crecimiento de

microorganismos patdgenos.

Desinfectantes. Son sustancias quimicas, que reducen los microorganismos que no

afectan la salud humana ni la calidad de los bienes perecederos.

Arco de desinfeccion. Es un aparato preparado para la desinfeccion de vehiculos
de forma rapida y eficaz. La maquina esta compuesta por una estructura soporte del
depdsito y depdsito de polietileno, bomba de presion, dosificador de desinfectante

y cuadro eléctrico de control.

Tabla 20 Procedimiento para el ingreso de personas y vehiculos

1 PREVENCION Responsable: Trabajador encargado de

porteria.
-Mantener siempre cerradas y aseguradas
las puertas de la panta de beneficio Santa

Ana.
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—Mantener exhibido, en lugar visible de
la puerta principal, la sefializacion que
informa que es una granja de alta
seguridad e indica que se prohibe el
ingreso sin autorizacion a las personas y a

los vehiculos.

CONTROL DE INGRESO | Responsable: Trabajador encargado de
Y REGISTRO porteria.

-la  persona encargada recibe la
informacién sobre las personas y
vehiculos que requieren ingresar a la
granja. Sera él quien autorice o niegue el
ingreso. En caso de autorizacién, el
portero deberd llenar completamente el
registro correspondiente.

-El Registro contiene la siguiente
informacién: fecha y hora de llegada,
nombre de la persona, procedencia, y

placa y 46 contenido del vehiculo y hora

de salida
DESINFECCION DE | Responsable: Trabajador encargado de
VEHICULOS Y | porteria y administrador.

PERSONAS QUE ENTRAN
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AL PROCESO DE | -Desinfeccion de los vehiculos: Los
BENEFICIO vehiculos deben ser desinfectados por
medio del (arcos de desinfeccion o bomba
a presion o cabina de nebulizacién).

-Desinfeccion de las personas: Para
ingresar a la zona limpia, las personas
deben bafiarse completamente, poniendo
especial cuidado en cabello y ufias.

-El encargado debe verificar que toda
persona que ingrese a la planta utilice el
uniforme adecuado, verificando que el
calzado e indumentaria esté limpio antes

de usarlo.

AUTORIZACION DE | Responsable: Trabajador encargado de
REGISTRO DE SALIDA | porteria.

DE PERSONAS Y | - Trabajador encargado de porteria abrira
VEHICULOS la puerta y se cerciorard de que, una vez
salgan, la puerta quede correctamente
cerrada y asegurada para evitar la entrada
de otras personas o animales que puedan
romper la bioseguridad de la explotacion.
- Trabajador encargado de porteria

registrara la hora de salida.
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11.4.2. Procedimiento para limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipos y
utensilios. Como principal actividad se requiere limpiar y desinfectar las
instalaciones, los equipos y utensilios de la industria avicola, para eliminar
bacterias y virus que quedan del proceso de beneficio.

Limpieza: ayuda a mantener el aseo y aspecto fisico general y la condicion
higiénica del ambiente de la industria avicola y sus alrededores. La limpieza tiene
como objetivo principal la reduccion de microorganismos reduciendo asi el riesgo

de infecciones y accidentes, tanto para el personal como para los animales.

Desinfeccidn: actividad que sirve para la eliminacion de agentes patdgenos tales
como bacterias, virus y gérmenes que se caracteriza por reducir el crecimiento de

estos microorganismos.

Equipo: Conjunto de aparatos e instrumentos especiales necesarios para la normal

y eficiente labor del proceso de beneficio del ave.

UTENSILIOS: Herramientas o instrumentos necesarios utilizados para realizar la

actividad del beneficio del pollo.
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Tabla 21.Procedimiento para limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipos y

utensilios.

1

PREVENCION

Responsable: Trabajador
encargado de porteria.
-Mantener siempre cerradas y
aseguradas las puertas de la
panta de beneficio Santa Ana.
—Mantener exhibido, en lugar
visible de la puerta principal, la
sefializacion que informa que
es una granja de alta seguridad
e indica que se prohibe el
ingreso sin autorizacion a las

personas y a los vehiculos.

CONTROL DE

INGRESO Y REGISTRO

Responsable: Trabajador
encargado de porteria.

-la persona encargada recibe la
informacion sobre las personas
y vehiculos que requieren
ingresar a la granja. Sera él
quien autorice 0 niegue el

ingreso. En caso de




autorizacion, el portero debera
llenar  completamente el
registro correspondiente.

-El Registro contiene la
siguiente informacion: fecha y
hora de llegada, nombre de la
persona, procedencia, y placa 'y
46 contenido del vehiculo y

hora de salida

DESINFECCION DE

VEHICULOS Y
PERSONAS QUE
ENTRAN AL PROCESO
DE BENEFICIO

Responsable: Trabajador
encargado de porteria y
administrador.

-Desinfeccion de los vehiculos:
Los vehiculos deben ser
desinfectados por medio del
(arcos de desinfeccion o bomba
a presibn o cabina de
nebulizacion).

-Desinfeccion de las personas:
Para ingresar a la zona limpia,
las personas deben bafarse

completamente, poniendo
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especial cuidado en cabello y
ufas.

-El encargado debe verificar
que toda persona que ingrese a
la planta utilice el uniforme
adecuado, verificando que el
calzado e indumentaria esté

limpio antes de usarlo.

4. AUTORIZACION

DE PERSONAS

VEHICULOS

DE

REGISTRO DE SALIDA

Y

Responsable: Trabajador
encargado de porteria.

- Trabajador encargado de
porteria abrira la puerta y se
cerciorara de que, una Vvez
salgan, la puerta quede
correctamente  cerrada Yy
asegurada para evitar la entrada
de otras personas 0 animales
que puedan romper la
bioseguridad de la explotacion.
- Trabajador encargado de
porteria registrara la hora de

salida.

FUENTE: autoras
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11.4.3. Manejo y eliminacion de residuos solidos
Generacion: Este proceso determina que cualquier persona o industria genera

residuos solidos mediante el proceso de beneficio.
Transporte: Es el encargado de llevar los residuos sélidos al sitio de disposicion.

Tratamiento y disposicion: El tratamiento incluye las tecnologias y procesos
adecuados para el control y mitigacion de los residuos segun el tipo de residuo que

se maneje y en cada uno de los rellenos sanitarios.

Control y supervision: Es la disposicion que se le realiza al residuo para que sea
enviado al sitio de tratamiento y disposicion final de manera correcta y por

condiciones controladas.

Tabla 22.Manejo y eliminacion de residuos solidos

1 Responsable: empleados
-Trabajadores deberan ir
GENERACION recogiendo los residuos
generados, como lo es en
cafeteria, oficinas, bafos.
Esto se debe realizar

diariamente.
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-deberd  llevarse un
seguimiento  de  los
residuos generados, tener
encuentra el  peso,
tamaiio, la calidad del
residuo  (contaminado
mezclado, como sale),
composicion  fisica y

quimica.

TRANSPORTE

Responsable: empleado
responsable.

-este encargado debera
seleccionar los residuos
segun las caracteristicas
del residuo en su

respectivo lugar.

TRATAMIENTO DE DISPOSICION

Responsable:

administrador

-debera darse el mejor

uso a los residuos
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reutilizables, los que no
sean necesarios para
utilidad en la empresa
deberén entregarse a la
empresa prestadora de
Servicios.

-estos residuos deberan
clasificarse  segun el
color de bolsa segun lo
indica la norma.

-deberd darse un destino
final a los residuos
solidos que no son
aprovechables en la
planta. Estos se

depositan en el chut

CONTROL Y SUPERVISION

Responsable:
administrador
encargado.

-debe  tenerse una
persona encargada que
este capacitada con la

autoridad
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correspondiente para que
este  pendiente  del
desarrollo de la
disposicion manejo de
los residuos
constantemente.

-hacer un seguimiento
constante  para tener
encuentra la cantidad de

residuos y estudiarlos.

Fuente: autoras.

11.4.4. Manejo y eliminacion de los residuos anatomopatologicos. Este tipo de

residuos son generados debido a los 6rganos del ave en sacrificio con este manejo

se desea mitigar y organizar los residuos anatomopatologicos.

Tabla 23.Manejo y eliminacion de los residuos anatomopatologicos

1

GENERACION

Responsable: trabajadores.

-son encargados en la fase d beneficio,
cuando se esté realizando la actividad de
sacrificio, tener cuidado con las actividades

para mantener el producto en perfecto
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estado, se debe ir recogiendo los residuos
para no generar gran contaminacion.

-los residuos deben depositarse segun su
género y peligrosidad en caso de que sea
peligroso.

-cada seccion deberd tener su recolector de
residuos para no contaminar otras fases.
-no debe haber un cruzo de residuos ni

personal en las diferentes fases.

TRATAMIENTO
DISPOSICION

RECOLECCION

DE

Y

Responsable: empleados en la fase
beneficio.

-debe recolectarse los residuos en bolsas
rojas con la rotulacién designada segun su
peligrosidad y debera describirse qué tipo
de residuo es y las caracteristicas de este.
-cuando hay grandes cantidades de residuos
en cada fase debe recolectarse en los
barriles que tiene la planta pero deben ser
desinfectados y es obligacion rotular todos
los empaques en donde se realice la
separacién y sellamiento de estos.
-Después de estar clasificados debe

mantenerse en un lugar fresco y bien sellado
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donde no haya humedad mientras la
empresa recolectora de los residuos llega y
los retira.

- Este recolector no debe estar dentro del

proceso de beneficio

TRANSPORTE

Responsable: empresa prestadora
PROTEICOL.

-la empresa debe mantener limpia y
ordenada el lugar de disposicion de residuos
para disminuir malos olores y plagas.

Los camiones deben estar rotulados segun
la empresa prestadora de servicio
mostrando la peligrosidad del residuo.

Sus empaques deben estar contrasellados y
con fichas en donde muestre que tipo de
residuo es y que disposicién se le dara.

-se debe escribir segin donde valla el
residuo anatomopatologico el lugar de
disposicion final.

-el vehiculo debe ser desinfectado antes y
después del descargue de los residuos

anatomopatologicos.
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4 CONTROL

SEGUIMIENTO

Responsable: administrador encargado.

-se debe hacer una evaluacion vy
seguimiento al empaque de residuos y como
van empacados Yy sellados.

-verificar que todo se cumpla segun lo
analizado para disminuir los impactos

negativos.

Fuente: autoras

11.4.5. Manejo y eliminacion de los residuos liquidos: En la planta se generan 2

tipos de residuos liquidos, agua residual domestica: esta proviene de duchas, bafios,

cocina y lavaderos. Estas aguas van directas al pozo séptico.

Agua residual industrial: que son los que genera la planta por el lavado y

desinfeccion de la planta, los chiller de enfriamiento y pre enfriamiento, la zona de

escaldado y el enjuague del producto y subproductos.
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Recoleccion. Esta etapa ayudara a disminuir la contaminacion ambiental en la
planta avicola reduciendo la contaminacion de olores, también se hace la

recoleccion para poder tratar en este caso los residuos liquidos.

Tratamiento. Esta etapa se realiza para descontaminar el agua, permitiendo
descontaminarla y dejar que vuelva al rio en un estado puro. En este proceso de
tratamiento es necesario utilizar diferente tipos de quimicos para purificar el agua
y permitir cumplir el desarrollo adecuado segun lo pide la normativa.

Control y seguimiento. Es la disposicion que se le realiza al residuo para que sea
enviado al sitio de tratamiento y disposicion final de manera correcta y por
condiciones controladas.

Tabla 24.Manejo y eliminacién de los residuos liquidos

1 Responsable: gerencia general

-las aguas residuales industriales no deben
RECOLECCION tener flujos cruzados, estas deben llegar
directo a la P.T.A.R. para ser tratadas.

-se debe terminar la construccion de la
P.T.A.R. para poder cumplir un buen

desempefio con las aguas tratadas.

2 Responsable: gerencia general.
TRATAMIENTO -Aunque la planta tiene un buen

tratamiento de aguas, se debe estar
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haciendo chequeos constantes para
verificar funcionamiento.
La zona de lodos debe ser reconstruida

para darle el uso adecuado.

CONTROL

SEGUIMIENTO

Responsable: gerencia general.

-se debe llevar un estudio de aguas tanto
en la planta para mirar la calidad que sale
el agua y debe hacerse un estudio
semestral en una entidad certificada para
constancia segun la norma.

-debe poner pavimento a la P.T.A.R. para
poder desarrollar un mejor aseo y no

producir barriales.

Fuente: autora.

11.5. Documentos Asociados:

Los documentos asociados para el plan de gestion de residuos son:

e Plano rutas sanitarias de evacuacion de residuos actual

e Plano rutas sanitarias de evacuacién de residuos proyectado

e Plano ruta del proceso del pollo actual.
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e Certificacion empresas prestadoras de servicios de recoleccion y
tratamiento EMPUSILVANIA, PROTEICOL y DESCONT, BIOLODOS.

(ver anexo N. 8y 9)

e Fichatécnicade BIOXSALT

e PROGRAMA CALIDAD DE AGUA.

La frecuencia de actualizacion de los documentos debe ser semestral.

11.5.1. Acciones correctivas. El disefio e implementacion de acciones correctivas
se realizara cuando se presente cualquier tipo de alteracion en las condiciones
normales o resultados esperados. Cada accion correctiva se realizara
inmediatamente después de que se evidencie una alteracidn esta accion se generara
de manera secuencial bajo los siguientes pasos:

e Hallazgo de la alteracién

e Bulsqueda minuciosa de la causa que provoco la alteracion.

e Plan de accién que invalide la alteracion.

e Implementacion y socializacion de cambios invalidantes de la alteracion

e Seguimiento de los cambios

e Verificacion de parametros y resultados ( Vuelta a la normalidad)

e Redaccion de la Accidn correctiva con todos los items descritos.

e Archivo de la Accién correctiva
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11.5.1.1. Accidn Correctiva posible segun el caso o alteracion. En la industria de
procesamiento de productos de origen animal es muy dificil estructurar los planes
de contingencia y medidas correctivas a seguir frente a una alteracion puesto que
la alteracion se puede presentar en diferentes escenarios, por esto las acciones
correctivas estardn sujetas a cambios y decisiones correctas por parte del verificador
0 Jefe de Calidad. El Establecimiento quiere aclarar que propone posibles
soluciones a las alteraciones mas comunes que se pueden presentar pero estas seran
sujetas a la situacion, que presta mayor importancia a la implementacion inmediata
de cambios y al correcto diligenciamiento del soporte escrito de la accion correctiva
a la que hubo lugar para prevenir asi que se vuelva a presentar la misma alteracion.
La alteracion mas comun presentada en el PGIRD es cuando la empresa prestadora
del servicio de recoleccion en este caso PROTEICOL y DESCONT no pueden
realizar la recoleccion y transporte a la hora programada es por esto que el
establecimiento disefia un plan de contingencia con los procedimientos y acciones
correctivas a seguir cuando se presenta la situacion previniendo con esto la

contaminacion de las instalaciones fisicas, del producto y del medio ambiente.

11.2. Plan de contingencia para residuos

El proceso de beneficio técnico de aves de corral implica la recoleccion de todos

los residuos generados en el proceso; dentro de estos tenemos lodos, sangre,



una contaminacion en la planta.

-Un

cronograma

especial para
la limpieza de
todas las
instalaciones
lo cual
permite tener

un control

reproductivos, grasa, cuticulas y decomisos.

Se quiere
evitar el
uso

irraciona
| del agua
que se
suministr

a en el

Tabla 25.Propuestas de medida de manejo ambiental.

Se aplican
herramienta
S y
procedimie
ntos  para
disminuir la
cantidad de

agua que es

La
cantidad
de agua
que se esta
evitando
que tenga

un mal uso
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plumas, cloacas, visceras no comestibles, buches, traqueas, pulmones, 6rganos

Por la potencialidad de contaminacion estos residuos deben recogerse a diario una
vez terminadas las labores de beneficio y antes de iniciadas las labores de

desinfeccion; de lo contrario se causaria un colapso de las operaciones y por ende

Si se
disminuye la
cantidad de
agua

suministrad
a en las
instalacione

s podremos
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Uso irracional

del agua

Limpieza

sobre el agua
que se usa
diariamente
la empresa.
En algunos
procesos
como la
extraccion de
las visceras
de cada pollo
se
implementan
herramientas
que
disminuyen
notablemente
el consumo
de agua

-Las zonas de
las
instalaciones
estas
divididas de
menor riesgo
a mayor
riesgo asi
evitando que
personal que
este en cierta
zona de un

contacto mas

matadero
Santa
Ana

utilizada en

cada Fase.

hablar  de
evitar
ciertos
costos y
también de
generar un
efecto
positivo en
el impacto
ambiental
que
proviene el
uso
irracional
del agua.




150

cercano a
todos los
residuos
solidos se
desplace
hacia zonas
mas limpia lo
cual genera
una

contaminacio
n innecesaria
gue tenga que
hacer uso de
mMas agua para
la
desinfeccion

del sitio.

Contaminacion

del agua

Por lo
menos en
el 80% de
las fases
que cuenta
el

matadero
se hace
contamina
cion  de

agua

Cuentan con
una pequefa
planta de
tratamiento

de aguas
residuales a la
cual llega el
agua que es
utilizada en
todo el
procedimient
0 del
matadero con

Llevar
las aguas
residuale
s a los
afluentes
mas
cercanos
de la
empresa
generand
0 un
impacto

ambienta

Con la
infraestruct

ura de la
PTAR se
logra un
gran avance
en cuanto al
mejoramien
to del aguay
sus

condiciones

Se
eliminan
compuesto
S 0
elementos
que se
encuentra
n en el
agua como
consecuen
cia del
proceso

completo

Se  evitan
multas
generadas
por la
cantidad de
aguas
residuales
que se
expulsan en
sitios 0
afluentes

que no estan

permitidos.
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esto I de de la
ayudando mayor empresa.
también a el | riesgo.
propio
impacto
ambiental vy
con esto
contribuye al
saneamiento
del afluente
de la vereda.
Alteracion de | En la| El  espacio Evitar
la tierra construcci | con el cual la | Expandir | Aprovecha | expandir | Ahorrar
6n de las | empresa dio | el miento de | el costos de la
instalacion | inicio su | territorio | los espacios | territorio | obra que se
es del | proyecto y con | existentes. | de la | pueden
matadero | sigue con las | esto las empresa lo | gestionar si
mismas instalaci cual que|se decide
condiciones y | ones de genere expandir las
espacios con | la dafios instalacione
esto empresa irremplaza |s de la
podremos ver bles para | empresa.
que no se ha la tierra.

afectado mas
territorio en la

vereda.

Fuente: Kelly Olarte otalora, Universidad Nacional Abierta y a Distancia UNAD

Octubre 2015
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CAPUTULO IV
12. Analisis de resultados.
Este documento se desarrolla con el fin de saber qué cantidad de producto entra
en la empresa y que cantidad de residuos salen de ella en el proceso de beneficio y
comercializacion y cada proceso de la planta sacrificio Santa Ana. La forma de
recoleccion que se tienen y que disposicion se le da a estos. Hasta el momento se
han realizado 12 visitas en el trascurso de 10 meses, en donde se desea tener buena

recoleccion de informacion para nuestro P.G.1.R.S.D. y desarrollo del documento.

Para este trabajo se implementa una investigacion de la evacuacion de los residuos
solidos y liquidos con el fin de mitigar, disminuir los flujos cruzados. Se centra en

el manejo y utilizacidn que se le da a los residuos sélidos y liquidos y decomisos.

También se evalla el estado sanitario de la planta en todas sus areas de
procesamiento. Se desea que en la empresa avicola Santa Ana tenga un
mejoramiento al cuidado del medio ambiente, por eso se desea efectuar
procedimientos que garanticen una eficiente labor en todas sus etapas operacionales

de proceso.

12.1. Analisis de riesgo.
Es una herramienta que establece medidas de prevencion y control asociados a
las actividades y al entorno fisico en el cual se desarrolla funciones. Esta

identificado en etapas de peligros y amenazas.



12.2. Analisis de lista de chequeo de la fase de sacrificio.
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Este chequeo se realiza para tener claro en qué condiciones se encuentra las

diferentes etapas de beneficios para poder tener un mejor desempefio.

C: Condiciones aceptables

CN: Condiciones no aceptables

P: Parcialmente aceptables

Tabla 26. Lista de chequeo de la fase de sacrificio.

AREA UBICACION
FASE DE BENEFICIO SILVANIA
VIARETIRO
MEDIDA C |NC |P | OBSERVACIONES
Los animales a sacrificar son sometidos a inspeccion | X
sanitaria ante mortem.
Los vertimientos de residuos liquidos son sometidos a | X
los requisitos y condiciones que exige el Ministerio de
salud.
Los residuos liquidos resultantes del proceso de | X LA PLANTA
beneficio son tratados convenientemente antes de su CUENTA CON UNA
disposicion final. PTAR.
Los residuos solidos resultantes del proceso de | X
beneficio son tratados convenientemente
Requisitos de funcionamiento
Cuenta con licencia sanitaria para elaborar, producir, | X
transformar,  fraccionar, manipular, almacenar,
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expender, el alimento producido conforme a lo

establecido en esta Ley.

Localizacion y Accesos:

El establecimiento se encuentra ubicado en un lugar
aislado de cualquier foco de insalubridad que pueda

afectar la inocuidad del pollo que produce

Existe separacion fisica adecuada de las diferentes
zonas (recepcion de pollo en pie escaldado,
desplumado, eviscerado, desprese, enfriamiento,

empaque)

Los equipos estan instalados y ubicados segun la
secuencia logica del proceso tecnoldgico, desde la
recepcion de las materias primas hasta el empaque del
producto terminado.

Fuente: autoras

MEDIDA

NC

OBSERVACIONES

Las diferentes areas de la planta poseen tamafio adecuado
para la instalacion, operacién y mantenimiento de los

equipos, circulacion de personal y traslado del producto

La planta e instalaciones permiten realizar operaciones de

limpieza y desinfeccion

La planta estad separada de viviendas y no es utilizada

como dormitorio.

No existen animales domésticos en la planta ni en su

alrededor

Cerca de la planta hay

perros

Abastecimiento de agua:

En la planta no se utiliza agua sin tratamiento en ninguna

actividad u operacion

Disposicion de Residuos Liquidos:
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Dispone de sistemas sanitarios para recoleccion,
tratamiento y disposicién de aguas residuales, realizando
el adecuado tratamiento.

El manejo de aguas dentro de la planta se hace mediante
canaletas que recogen el agua generada en las etapas del

proceso impidiendo la contaminacion del producto.

El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la salud

y bienestar de la comunidad.

Los accesos y alrededores de la planta se mantienen

limpios, libres de acumulacion de basuras

Disposicion de residuos solidos:

Los R.S. son removidos frecuentemente de las areas de
produccion y se disponen de manera que se elimina la
generacion de malos olores, refugio y alimento de
animales y plagas y no contribuye de otra forma al

deterioro ambiental.

El establecimiento dispone de recipientes e instalaciones
apropiadas para la recoleccion y almacenamiento de los
residuos solidos, conforme a lo estipulado en las normas

sanitarias vigentes

Debe ser etiquetado

mostrando las
caracteristicas del
residuo.

Instalaciones Sanitarias

Dispone de instalaciones sanitarias en cantidad suficiente
tales como servicios sanitarios 'y vestideros,
independientes para hombres y mujeres, separados de las
areas de elaboracion

Los servicios sanitarios se mantienen limpios provistos
de los recursos requeridos para la higiene personal, tales
como: papel higiénico, dispensador de jabon,
implementos desechables o equipos automaticos para el

secado de las manos y papeleras.
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Existen lavamanos en las éareas de elaboracion o
proximos a estas para la higiene del personal que
participe en la manipulacion de los alimentos y para

facilitar la supervision de estas practicas.

MEDIDA

NC

OBSERVACIONES

Los grifos tienen accionamiento manual y cerca a estos
existen advertencias sobre la necesidad de lavarse las
manos luego de usar los servicios sanitarios, después de
cualquier cambio de actividad y antes de iniciar las

labores de produccion

Algunos son  con
accionamiento manual

otros no.

Disefio y Construccion:

Cuenta con espacio suficiente que permita su correcto
funcionamiento y mantiene en forma higiénica las

dependencias y los productos.

Los pisos de las areas de produccion y empacado son de
material no poroso ni absorbente, los muros son
recubiertos con materiales de caracteristicas similares

hasta una altura adecuada.

La unién de los muros con los pisos y techos esta hecha

de forma tal que permite la limpieza

Cada una de las areas cuenta con ventilacion e
iluminacién adecuadas y servicios sanitarios, vestideros
y demas dependencias conexas, conforme a lo

establecido al resol.2905del 2007.Sus reglamentaciones.

Equipos y utensilios:

El material, disefio, acabado e instalacion de los equipos
y utensilios permiten facil limpieza, desinfecciéon y
mantenimiento higiénico de los mismos, y de las areas

adyacentes.
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Tanto los equipos como los utensilios se mantienen en
buen estado de higiene y conservacion y son
desinfectados para evitar problemas higiénicos

sanitarios.

Operaciones de elaboracion, proceso y expendio:

Las materias primas como empaques y envolturas se
almacenan en forma que se evita su contaminacion y se

asegura su correcta conservacion.

El establecimiento cuenta con equipos de refrigeracion
adecuados y suficientes suficientes para mantener sus

condiciones adecuadas de higiene y limpieza.

Practicas higiénicas y elementos de proteccion:

Los empleados cuentan con elementos de proteccion
personal en cantidad y calidad acordes con los riesgos

reales o potenciales existentes en los lugares de trabajo.

El personal mantiene adecuada limpieza e higiene
personal y aplica buenas practicas higiénicas en sus
labores, evitando la contaminacion del alimento y de las

superficies de contacto con este.

Fuente: autoras

Se realiz0 esta encuesta para mirar que aspectos cumple o que no cumple la planta

Santa Ana. La planta desarrolla una limpieza adecuada lo que ayuda a una menor

contaminacion. También debe mejorarse los filtros de lavado como lo es el lava

botas utilizando desinfectante para las botas y mantener limpio esa estacion.se debe

mejorar los implementos que se utilizan para la limpieza y la empresa debe tener

un cuarto de aseo.

12.3. Guia de amenaza de residuos sélidos y anatomopatologicos
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Este cuadro de amenazas se realiza para prevenir o controlar factores que originan

el peligro y poder reducir las consecuencias.

Tabla 27 amenaza de residuos sélidos y anatomopatologicos
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1 SISMOS X X X
2 DESLIZAMIENTOS X X X
3 INUNDACIONES X X X
A INTERRUPCION DE  SERVICIOS
PUBLICOS COMO AGUA Y ENERGIA X X
5 AUMENTO DE GENERACION DE
RESIDUOS X X X
6 NO RECOLECCION PARCIAL O TOTAL
DE LOS RESIDUOS X X X
CIERRE PERMANENTE O TEMPORAL
7 DE LA INDUSTRIA QUE REALIZA LA
DISPOSICION FINAL X X X
DERRAME DE RESIDUOS
8 ANATOMOPALOGICOS o)
ESPECIALES X X
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SEPARACION INADECUADA DE LOS
RESIDUOS X X X X X X X X

10

FALLAS DE ENTIDADES
ENCARGADAS DE LA RECOLECION
DE TRANSPORTE Y DISPOCION DE
LOS RESIDUOS X X X X

11

ACUMULACION ESCESIVA DE LOS
RESIDUOS EN LOS CENTROS DE
ALMACENAMIENTO X X X X X X

12

CONTAMINACION CRUZADAS POR
LAS RUTAS DE EVACUACION DE LOS
RESIDUOS SOLIDOS X X X X X X

13

ACCIDENTES LABORALES X

Fuente: autoras.

La planta debe tener un supervisor que mantenga informado el personal en caso de
presentarse algun tipo de calamidad, es recomendable realizar revisiones
periddicas para verificar que no exista una amenaza estas deben encontrarse en

perfectas condiciones.

Detectar las amenazas ayudo a la planta a tener en cuenta y estar prevenida para un
mejor cuidado en todas las actividades descritas y tener presente que es muy

importante tener un supervisor ambiental

Se desarrollaron unas rutas para evitar la contaminacion cruzada por rutas de
evacuacion de los residuos. Este proceso a reducido la contaminacion en las difieres
areas aunque debe darse una capacitacion mas constante a los empleados podria

hacerse una reunion mensual de capacitacion, segun el cambio de personal.
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Todo el personal de la empresa lleva sus equipos de seguridad adecuados como lo

son botas, tapa bocas, gorro y uniforme adecuado.

12.4. Guia de amenazas de residuos liquidos

Tabla 28. Amenazas de residuos liquidos

o
2 0
:
o 3
> 3
N° AMENAZA e %)
6] 0
S <z( pd ]
[nd o x o -
| i w <
L [ = a)
< o = X z
= %) = w 9 o
= i z z z
EE( z 9] o g )
< = O O - @)
x 2 4 5 2 73
= o Q Q > Q
< W 9 2 & 2]
b o o o [ a
1 SISMOS X X X X X X
2 DESLIZAMIENTOS X X X
3 INUNDACIONES X X X X X X
INTERRUPCION DE SERVICIOS PUBLICOS COMO
4
AGUA 'Y ENERGIA X X X X X X
5
AUMENTO DE GENERACION DE RESIDUOS X X X X X X
NO RECOLECCION PARCIAL O TOTAL DE LOS
6
RESIDUOS X X X X X X
7
CIERRE PERMANENTE O TEMPORAL DE LA PTAR X X X X X X
8
DERRAME DE RESIDUOS LIQUIDOS DE LA PTAR X X X X X
9 ACUMULACION ESCESIVA DE LOS RESIDUOS EN LOS
CENTROS DE ALMACENAMIENTO X X X X




10

161

CONTAMINACION CRUZADAS POR LAS RUTAS DE

EVACUACION DE LOS RESIDUOS LIQUIDOS X X X X X X

11

ACCIDENTES LABORALES X

Fuente: Autoras Yy apoyo de guia para el manejo de PGIR de la universidad

pontificada Bolivariana

Se realizara una inspeccion detallada que determinara el mal funcionamiento que
hay en los pozos sépticos en donde llegan los residuos liquidos de sanitarios,
duchas, lavamanos y cocina y se debe realizar una reparacion inmediata.

Se estd mejorando el funcionamiento de la PTAR para que este tipo de amenazas
no sigan sucediendo.

La empresa no tiene un supervisor ambiental certificado, deberé la planta contratar
una persona certificada ambientalmente para llevar un control y evaluacién

constante de la planta.

12.5. Analisis de vulnerabilidad por amenaza
Cada tipo de residuo tienen un peligro segun lo indica la tabla ya sea muy bajo
— bajo-medio- alto-muy alto. La organizacion interna esta dispuesta a prevenir y

controlar aquellos factores que originan el peligro.
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Tabla 29. Anélisis de vulnerabilidad por amenaza

TIPO PELIGRO
RESIDUOS SOLIDOS MEDIO - ALTO
DECOMISOS (SOLIDOS) MEDIO

ANATOMOPATOLOGICOS MUY PELIGROSO

RESIDUOS LIQUIDOS ALTO
LODOS ALTO-BAJO
RESIDUOS COMUNES MEDIO - MUY BAJO

Fuente: autoras

La industria Santa Ana desarrollo un programa preventivo en donde se muestra el
tipo de peligrosidad que se puede presentar inesperadamente por cualquier tipo de
residuos. Esta clasificacién ayudo a la planta hacer una disposicién adecuada de
los residuos manejando un programa que desarrolla caracteristicas segun las

canecas Yy bolsas de color las cuales son las indicadas.

12.6. Analisis de contenido del informe de seguimiento.
Se realiza el seguimiento para verificar el cumplimiento del manejo integral de
residuos, se utilizan estrategias para la verificacion que seran certificados por el

supervisor ambiental.



Tabla 30. Analisis de contenido del informe de seguimiento.
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COMPONENTE

ACTIVIDADES DE

SEGUIMIENTO

RESPONSABLE

SEPARACION DE LA
FUENTE

Idenficar y verificar si se
separa  adecuadamente
los residuos generados

por la industria avicola

Supervisor ambiental

ALMACENAMIENTO

Revisar si los sitios de

almacenamiento

Supervisor ambiental

oportuna de los residuos
a los entes encargados de
su tratamiento.

de

asi

-determinar  peso
materia entregado,
cmo los cambios que

puedan generarse.

cumplen con los
requerimientos
establecidos.
TRATAMIENTO Verificar la  entrega | Supervisor ambiental

DISPOSICION FINAL

Verificar la  entrga
oportuna de los residuos

que se disponen en el

relleno.

-determinar pesos de
material entregado a la
empresa de aseo
encargada de los
transportes  de los

residuos.

Supervisor ambiental
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ANALISIS DE | Verificar ~ rutas  de | Supervisor ambiental
INDICADORES recoleccion interna y de
horarios establecidos
-cantidad de residuos
separados por tipo
-cantidad de residuos
tratados

-cantidad de residuos
dispuestos en relleno
sanitario

-cantidad de residuos

reciclados y reutilizados

Limpieza -mantener limpias las | Supervisor ambiental

instalaciones.

Fuente: autoras.

Mediante este proceso queremos demostrar el nivel de peligrosidad que genera cada
tipo de residuo para tener un control adecuado en cada una de las disposiciones,
mitigando y controlando altos niveles de riesgos de amenaza.

Se demostrd en general los cuidados que debe tener la planta y el papel tan
importante que desempefia el supervisor certificado, debe ser constante.

Se realiz6 diferentes procedimientos a los residuos para desarrollar un mejor
manejo y reducir la contaminacion, se tuvo en cuenta quien deberia ser el encargado
y responsable de las diferentes actividades realizadas en la planta avicola.

La planta ha tenido un buen manejo para la separacion y recoleccion de residuos
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13. Conclusiones:

Para poder disminuir el riesgo de contaminacion cruzada por las rutas de
evacuacion se estudio el proceso de beneficio y sacrificio del pollo desde
la etapa de entrada hasta la etapa de distribucion, en todo este recorrido la
planta cuenta con dos tipos de personal los de mayor riesgo y los de menor
riesgo de contaminacién segun los procesos que se realizan en la planta
Santa Ana, el personal no podra cruzar por sitios de mayor riesgo de
contaminacion a un sitio de menor riesgo. Segun la resolucion 241 del 2013
el articulo 6, donde menciona que la planta debe estar construida con un
disefio unidireccional en secuencia del proceso de la entrada del pollo hasta
su destino final.

Se realiz6 el cumplimiento de la normatividad implementando rutas de
evacuacion para el manejo de subproductos, residuos ordinarios vy
Anatomopatologicos para que no existan flujos cruzados en el area de
mayor riesgo y el area de menor riesgo segun como lo estipula el decreto
240 de 2013 -INVIMA para la exigencia de estos protocolos para el manejo

de aves.
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e Se mantiene y se asegura el estado sanitario de las areas de procesamiento
de productos alimenticios y de las demés instalaciones de la empresa, esta
entidad tiene en cuenta el aseo y desinfeccion de canasta y utensilios,
también se tiene en cuenta para cada una de las etapas de proceso al
terminar la jornada laboral para lograr que las instalaciones queden bien
organizadas.

e Segun la resolucion 240 del 2013 - INVIMA en la planta Santa Ana se
desarrollaron sistemas de desinfeccion como lo es el lavado de botas para
la entrada y salida de la fase de beneficio, esto se realiza para que no
ocasione contaminacion dentro del proceso o se contaminen otras areas.
Por otro lado se identifico que la planta Santa Ana realiza una buena
desinfeccion y limpieza al producto en cada una de sus areas cuando esta
desplazando por la fase de beneficio.

e Conforme al estudio realizado en los ultimos meses en la empresa Santa
Ana se esfuerzan por cuidar del medio ambiente, debido al cuidado que
tienen tanto al mitigar los olores como al separar los residuos segun su
clasificacion, como lo es utilizando canecas con los tamafios y colores
adecuados, también promoviendo a recuperar los residuos que puedan ser
utilizados en otro tipo de actividad, la empresa venden los residuos de
pluma y sangre que son los principales, a otras entidades para realizar
harina.

e La industria Santa Ana realizo el tratamiento de las aguas residuales que

son producidas por los diferentes procesos, la planta cuenta con una
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pequefia PTAR en donde se esfuerzan para realizarle el tratamiento
adecuado a las aguas residuales para que puedan ser aptas para el consumo,
aunque en el momento se trabaja en la construccion y el mejoramiento del
agua tratada debido a que su capacidad es muy pequefia y no puede ser

tratado todo el caudal.
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14. Recomendaciones

En el transcurso del desarrollo del proyecto se identificaron algunas
recomendaciones para que la planta de beneficio Santa Ana las tenga en
cuenta. Se recomienda implementar actividades de capacitacion continua y
periédicamente a los trabajadores de la empresa en donde se les entrene en
el manejo sanitario de las aves y deben tener claro que no deben andar por
las zonas fuera de la planta mientras realizan actividades del sistema de

proceso de beneficio, para que estos no sean contaminados.

A corto plazo se recomienda que la empresa Santa Ana ponga en
funcionamiento la ruta de evacuacion propuesta de todo el tipo de residuos
generados en las diferentes etapas de proceso, se aconseja poner dos shuts
o cuartos de recoleccién para los residuos como lo son papeles, residuos de
cocina, bolsas plasticas y papel higiénico. Segln lo muestra el mapa de ruta
de evacuacion, también se deberd poner una via de salida en la zona de
empacado para poder evacuar los residuos que se generen de posible
contaminacion, ejemplo alguna viera que se halla deformado u otro tipo de

residuos anatomopatologicos, esto permitira que no hallan flujos cruzados.

Segun art, 13. Resolucion 240 de 2013 Gnicamente se podré utilizar agua no

potable en la lucha contra incendios y en la produccidn de vapor, que no sea
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empleado en procesos de desinfeccidn, en cuyo caso los sistemas de redes
estaran disefiados e identificados de manera tal que se evite la
contaminacion cruzada con el agua potable, debera tenerse en cuenta en la

planta.

Se exhorta a la planta de tratamiento de aguas residuales provenientes del
proceso realizado de la empresa, que debera tenerse un orden de limpieza
para esta misma en donde se realice lavados de los tanques y laboratorio y

podar sus alrededores, para un mejor tratamiento de aguas.

Segun resol. 240 de 2013 — Invima art 20, se invita a la empresa a contar
con un sistema arco de desinfeccion o sistema equivalente, para vehiculos
al ingreso y salida de la planta de beneficio, para un mayor cuidado de
desinfeccion tanto para los animales y la empresa como para la empresa de

transportes prestadora del servicio.

Deben emplearse canecas adecuadas en cada area de la empresa donde se
asigno, y sus bolsas deben ir clasificadas segln su peligrosidad, del mismo
modo las empresas que prestan los servicios de recoleccion deberan
clasificar sus bolsas o sus canecas con rétulos y marcacion explicando el

tipo de residuo que contiene.
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En la planta de tratamiento de aguas residuales se debe implementar a
mediano plazo mejoras para el uso y tratamiento del agua para que sean
eficientes para el consumo humano, aunque la planta se encuentra haciendo
reformas esperamos su pronta conclusion para que la PTAR funcione

adecuadamente.

tener un buen manejo de los elementos utilizados en el laboratorio y un

orden adecuado.

Organizar una zona de estacionamiento de las motos para que no obstaculice
las salidas de evacuacion y no ocupe el espacio donde esta la PTAR. Para
que no genere contaminacion y permita facilidad de acceso y no obstruya la

via, ademés permitira una fécil evacuacion del personal.

El personal de la industria avicola Santa Ana debera realizar el
cumplimiento del proceso de desinfeccidn personal tanto para la entrada y
salida del proceso de beneficio, para la seguridad del empleado y del

producto. Segun resol. 240 de 2013 — INVIMA.
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Anexo 1 permiso de uso de suelo




ANEXO 2 Prestacion de servicio de acueducto.




ANEXO 3. Analisis de agua.




ANEXO 4. Ficha técnica bhioxsalt
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Anexo 5 Bioxsal




ANEXO 6.ficha técnica de timsen.
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Anexo 7. TABLA DE DILUCION




ANEXO 8 ficha técnica novadex




ANEXO 9.control de calidad de agua

oV AN,

O
S Y,
<< b4

Revisado por:

Gerencia General

Preparado por:

Nury Guerrero, Profesional Universitario

183

Consumo de Agua

Cod: SAG.CAPR

Version |

Fecha de Revision:

Febrero 15 del 2012

Fecha de Emision:

Febrero 17 del 2012

Pag.1de 4

CONSUMO DE AGUA ( POR AVE PROCESADA)

El agua es un insumo fundamental para el proceso de beneficio técnico de aves, de su calidad y
cantidad depende la inocuidad del producto alimenticio final, por este motivo se hace importante
establecer el consumo de agua que tiene la procesadora para garantizar el cumplimiento de la

legislacién actual.
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1. Conocer y establecer el consumo de agua actual (en litros) para realizar el proceso de
beneficio de cada ave.

2. Establecer una base que contribuya a la creacion de estrategias encaminadas a la mejor
utilizacion del recurso hidrico a futuro para reducir el consumo y dar cumplimiento a lo

estipulado en el Decreto 1500/07.

El documento esta dirigido a todo el personal de AVICOLA SANTA ANA, asi como todo el

personal perteneciente a los entes reguladores y supervisores; es aplicable a todas las operaciones

de beneficio asi como toda operacion de Limpieza y desinfeccion dentro de la planta.

Y )
N %
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La capacidad de almacenamiento en litros del tanque de reserva se obtiene a partir de la siguiente

formula para calculo de volumen en un rectangulo:
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Volumen= h *a* b
Donde, h es la altura o nivel del agua, a es al ancho del tanque, b es el largo del tanque, entonces

segun las dimensiones reales del tanque de AVICOLA SANTA ANA tenemos:

Entonces,

I\ V= h*a*b
NN I\\
mt \ \I 2,20 V= (2.20*3.95*6.20)
mt
395 V= 53878 litros
mt

La capacidad total de almacenamiento es de 53878 litros

El consumo de agua por pollo se entiende en Avicola Santa Ana y CIA Ltda. Por la suma de dos

consumos:

1. Los litros de agua necesarios para las operaciones normales de beneficio.
2. Los litros de agua necesarios para las operaciones de limpieza y desinfeccion posteriores a

las operaciones de beneficio.

Y
N %
< > Consumo de Agua
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La medicion del consumo se realizo y se debe realizar en mediciones futuras bajo el siguiente

procedimiento :
1. Se revisa el niUmero de aves aptas para sacrificio en un dia normal de proceso.
2. Antes de dar la orden de colgado el responsable de la medicién (Jefe de Proceso) verifica el
tanque de reserva este se debe encontrar en condiciones sanitarias, debe estar lleno y debe

tener cerrado el ingreso de agua.

3. Con un metro debe medir desde el nivel del agua hasta el borde de la pared del tanque; esta

serd la medida inicial

4. En este momento de la orden de inicio de operaciones normales de beneficio.
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5. Una vez finaliza el proceso de beneficio de todas las aves; debe cerrar todas las llaves de la
planta y debe tomar la medida del nivel del agua en el tanque de reserva como lo indica el

numeral 3; esta sera la medida final.

6. Con los datos obtenidos se pueden realizar los calculos para conocer el consumo de agua

por pollo para beneficio.

o AN
N %
< > Consumo de Agua
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7. La medida final que se explica en el numeral 5 sirve también como medida inicial para el

calculo del consumo de agua para las operaciones normales de limpieza y desinfeccion.

8. De la orden de inicio de labores de limpieza y desinfeccion, una vez estas finalicen debe

medir el nivel del agua en el tanque de reserva; esta serd la medida final.
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9. Con los datos obtenidos se pueden realizar los calculos.

Se realizo el calculo el dia Lunes 13 del Febrero del 2012 , con 1580 aves procesadas, con la

verificacion del Jefe de Proceso y Asesor Profesional

PROCESO ASEO

INICIAL 53.870 litros 27.800 litros

FINAL 27.800 litros 20.532 litros

26.070 litros 7268 litros

CONSUMO | 16,5 litros/pollo | 4,6 litros/pollo

TOTAL 21,1 litros/pollo
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contenida en el tanque de almacenamiento principal
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equipos operaciones de beneficio y operaciones de limpieza y desinfeccion.

Avicola Santa Ana y CIA Ltda. ha establecido en el desarrollo de su proceso productivo solo un

procedimiento de adicion de Cloro a este importante recurso, el cual se basa en la cloracion del agua

Basicamente en este procedimiento se realiza la adicion de cloro granulado al recurso contenido en

el tanque de almacenamiento principal, es importante aclarar que esta es la Unica via de ingreso del
recurso hidrico a la red de abastecimiento de la planta procesadora, lo que quiere decir que la

concentracion de cloro obtenida en el procedimiento de adicion sera distribuida para todos los
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La adicion de Cloro se realiza cuando el tanque alcanza su capacidad maxima de almacenamiento

es decir 53878 litros; a raz6n de mantener la concentracion de cloro total en 2 ppm en cada punto

hidraulico de la planta de beneficio.

Para la cloracion del recurso hidrico se empleara Unicamente hipoclorito de calcio granulado al 70%
que puede ser de nombres comerciales Clinclor, HTH y Aqua-Chlor , segln el precio y la

disponibilidad en el mercado.
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La cantidad de producto a diluir se calculara sobre la base de adicion de 2 ppm, entonces se obtiene

la cantidad de gramos de adicion segun la siguiente ecuacion:
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Q = La cantidad de agua en litros a clorar

C = La concentracion del producto, expresado en % (Debido a las varias presentaciones de producto

en el mercado nacional).

Es decir, para el caso especifico de Hipoclorito de Ca al 70 %, la ecuacion se desarrollaria de la

siguiente manera:

0,002 g * 53.878 litros * (100 / 70) ,

solucionando los paréntesis tenemos

0,002 g * 53.878 litros * 1,4285 = 153,93 gramos

La cantidad de cloro granulado para adicionar al tanque de almacenamiento principal es de 153,93

gramos para el producto especifico de Hipoclorito de Ca al 70 %.
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Procedimiento para la adicion de producto al tanque

Antes de realizar el procedimiento léalo completamente y verifique contar con los insumos y

utensilios requeridos.

1. Revise la cantidad de agua que tiene el tanque de reserva y que este se encuentre con el

registro de ingreso y salida cerrado.

Pese la cantidad de hipoclorito de Ca (70%) que va a utilizar, aliste recipiente con un litro

de agua y el kit medidor de Cloro.

Vierta 153,93 gramos de Hipoclorito de Ca en el recipiente (solo si el tanque se encuentra

lleno, si no es asi revise la tabla de dosificacion de Cl. y cambie la cantidad de producto a

utilizar), agite hasta que el producto se disuelva.

Vierta la solucién en el tanque de reserva y encienda la motobomba.

Espere 5 minutos para que se homogenicé la mezcla.

Realice un muestreo de Cl recuerde que no debe parar las 2ppm, si esto se cumple realice

un muestreo para Cl libre en un punto hidrico de la planta de beneficio, este debe estar entre

0,3 a 2 mg/litro.
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7. Consigne la informacion en el formato de control de pH y Cl libre.

Nota: Si las concentraciones de Cl en los muestreos no se encuentran en sus rangos permitidos

verifique la correcta realizacion del procedimiento y no de inicio a las labores normales de

sacrificio.
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11 2,20 53.878 153,93
10 2 48.980 139,94
9 1,80 44.082 125,94
8 1,60 39.184 111,95
7 1,40 34.286 97,96
6 1,20 29.388 83,96
5 1 24.490 69,97
4 0,80 19.592 55,97
3 0,60 14.694 41,98
2 0,40 9.796 27,99
1 0,20 4.898 13,99




ANEXO 10. Proteicol.




ANEXO 11. hiolodos




ANEXQOS 12. Programa de limpieza
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Anexo 13

Anexo 14
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ANEXOS 15 ficha técnica hipoclorito
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Anexo 16programa de limpieza




