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INTRODUCCION

Teniendo en cuenta la problematica ambiental generada en la ultima década por el
manejo inadecuado de los residuos sdlidos, las grandes cantidades que se
generan dia a dia y la falta de espacios con las caracteristicas necesarias con que
cuenta el area metropolitana de Bucaramanga para la disposicion final de estos
residuos, se hace necesario desarrollar e implementar Planes de Gestion Integral
de Residuos Sdlidos (PGIRS), que permitan concientizar a las entidades o
industrias generadoras de residuos.

Es importante tener en cuenta, que debido al acelerado desarrollo tecnolégico e
Industrial y al incremento de nuestra sociedad de consumo, han provocado un
aumento considerable en los volimenes de los residuos que se envian
directamente al sitio de disposicién final el Carrasco, desaprovechando una gran
cantidad de materias que facilmente se pueden incorporar a un nuevo ciclo de
vida, dando solucién a algunos de los problemas de tipo sanitario y ambiental
asociados al manejo de los residuos solidos y contribuir con la conservacion y
mejora del medio ambiente.

Otro de los factores importantes son los aspectos ambientales, los olores
ofensivos, la afectacion paisajistica, la contaminacion a suelos, y por ende a
cuerpos de aguas superficiales y subterraneas. Todo lo anterior ha causado
impactos en la salud humana, asociado a los desechos, ligados especialmente a
la presencia de residuos infecciosos, generando vectores de enfermedades como
mosquitos roedores, aves carrofieras.

La empresa Campollo S.A. no posee estrategias para el manejo de residuos
sélidos, realizandose un manejo inadecuado de estos. La falta de conocimiento
por parte de los operarios y demas empleados de la Planta, agudiza Ia
problematica existente.

De acuerdo a lo anterior la empresa Campollo S.A. deseosa de cumplir con la
legislacion y contar con la aprobaciéon de las Autoridades Ambientales
implementard el Plan de Gestion Integral de Residuos Sélidos (PGIRS), para
mejorar el manejo de los residuos sélidos generados dentro de sus labores de
produccion.

A continuacién se especifican los objetivos de este trabajo y se realiza una breve
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revision bibliografica en el capitulo 2, denominado Marco Tedrico. Seguidamente
se presenta en el capitulo 3, la metodologia planteada, basada en los objetivos, la
cual servira de base para apreciar todo lo relacionado con los Datos y Analisis,
que son el resultado de este estudio y permitird tomar decisiones a la hora de
implementar los programas.

Finalmente se encuentran las conclusiones acordes al andlisis realizado y se
presenta una serie de recomendaciones que serviran de gran ayuda para mejorar
en algunos aspectos medio ambientales en la planta de beneficio de la empresa
Campollo S.A.
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1. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL

B Disefiar el Plan de Gestion Integral de Residuos Sélidos en la Planta de
Beneficio de la empresa Campollo S.A. ubicada en el Municipio de
Rionegro.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

B Evaluar el manejo actual de los Residuos Solidos generados en la Planta

de Beneficio de la empresa Campollo S.A.

B Elaborar un Diagnéstico del manejo de los residuos soélidos generados.

O Establecer programas para el Plan de Gestion Integral de Residuos Soélidos

(PGIRS) que den solucion a la problematica ambiental de la empresa.

21



2. MARCO TEORICO

2.1 GENERADORES DE RESIDUOS

La problematica de los residuos afecta en general a todas las actividades,
personas y espacios, convirtiéndose en problema, debido a la creciente
incapacidad para encontrar lugares que permitan su acomodo correcto desde un
punto de vista ecologico y ambiental, para lo cual se hace necesario conocer los
diferentes generadores de residuos a fin de buscar el mejor aprovechamiento y

disposicion de los mismos.

La figura 1 que se presenta a continuaciéon muestra la division de los generadores
existentes de residuos sélidos, resaltando la parte importante en este caso como

lo es el sector industrial. !

Figura 1. Generadores de Residuos Sdlidos.

GENERADORES

Residencial

No Residencial

Hospitalario | Industriall Comercial Institucional

Fuente:http://www.cormagdalena.com.co/proyectos/conveniosconotrasentidades/.http

! http://Iwww.cormagdalena.com.co/proyectos/conveniosconotrasentidades/.http. pag. 11
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2.2 CLASIFICACION DE LOS RESIDUOS

Los residuos se pueden clasificar por origen y tipo de residuo y por estado. A
continuacion se describe cada uno de ellos.

2.2.1 Clasificacion por origen y tipos de residuos. Se puede definir el residuo
por la actividad que lo origine. Se pueden encontrar residuos de origen domestico,
institucional, comercial, minero, hospitalarios e industriales, los cuales generan
cantidades en volumenes diferentes que varian dependiendo del desarrollo
tecnoldgico, factores culturales, habitos de consumo, calidad de las materias
primas, entre otros aspectos que influyen en la clasificacién de los residuos. Los
origenes de los residuos solidos estan en general relacionados con el uso del
suelo y su localizacion. 2

2.2.2 Clasificacion por estado fisico. Los residuos se pueden clasificar segun el
estado fisico en que se encuentre. Existe por lo tanto tres tipos de residuos desde
este punto de vista sélidos, liquidos y gaseosos. También se puede encontrar
residuos clasificados por sus caracteristicas de composicién y generacion. 3

2.3 PROPIEDADES DE LOS RESIDUOS SOLIDOS

2.3.1 Propiedades fisicas de los residuos so6lidos. Es necesario conocer
algunas de las propiedades de los residuos para organizar los sistemas de
recoleccion y tratamientos finales de recuperacién o eliminacién, y asi definir el
sistema de segregacion en el caso de los residuos que generen riesgos especiales
para el medio ambiente.

Dentro de las propiedades fisicas de los residuos sdlidos se destacan humedad,
peso especifico y granulometria.

B Humedad. El maximo aporte de humedad lo proporcionan los residuos
organicos, y la minima, los residuos ordinarios e inertes. Esta caracteristica es
importante en los procesos de compresion de residuos, produccion de
lixiviados, transporte, procesos de transformacion, tratamientos de incineracion
y recuperacion energeética.

Los residuos mezclados unifican su humedad causando degradacion de otros
productos como el papel, evitando que se pueda reciclar. 4

Z http://www.fortunecity.es/expertos/profesor/171/residuos.html. p.1
Ibid., p.1.
* http://ww.ambientum.com/enciclopedia/residuo/1.26.31.06r.html. p.1
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Peso especifico. Con esta propiedad se dimensionan los recipientes de
recogida de los residuos, volumen de los equipos de recogida, transporte y
capacidad de vertederos. °

Granulometria. La separacion y el tamafio de los residuos solidos son un
factor importante a la hora de dimensionar los procesos mecanicos de
separacion o en general para definir elementos que dependen de su tamafo
para la separacion. °

2.3.2 Propiedades quimicas de los residuos sélidos. Existen algunos residuos,
que debido a sus propiedades quimicas, estan condicionados a algunos procesos
de recuperacion y tratamiento final. El poder calorifico es esencial en los procesos
de recuperacidon energética, el porcentaje de cenizas producido por los mismos,
los productos toxicos, metales pesados, permiten disefiar soluciones adecuadas
en los procesos de recuperacion.

o Composicion quimica. Es importante conocer la composicion de residuos
para mirar que tan factible resulta el aplicar un tratamiento de recuperacion.
También es conveniente conocer la presencia y concentraciéon de residuos
toxicos y peligrosos a fin de identificar el riesgo que puedan aportar a la salud
humana y al medio ambiente. ’

B Poder energético. Son las medidas sobre las que se disefian las instalaciones
de incineracion y de recuperacion energética de los residuos solidos.
Dependiendo de la composicién del residuo, la cantidad de calor que puede
entregar varia, haciendo mas factible el proceso de recuperacion. ®

2.3.3 Propiedades bioldgicas de los residuos. Algunos de los componentes de
los residuos sélidos son de naturaleza inerte. La parte orgénica son las que estan
sometidas a tratamientos biologicos. Cuando empieza la biodegradabilidad de
estos compuestos organicos originan la produccion natural de biogases y de
productos practicamente inertes que se integran en el medio natural.

La biodegradabilidad de los productos organicos, estan sometidos a la accion de
otros organismos que producen en ellos cambios importantes. Segun la
transformacion, es decir en presencia o en ausencia de distintos microorganismos,

® Ibid., p.1
® Ibid., p.1
" Ibid., p.1
8 Ibid., p 1
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los productos seran diferentes, variando el tiempo de degradacién y los olores
generados.’

2.4 GESTION INTEGRAL DE RESIDUOS SOLIDOS

Son todas aquellas medidas que se realicen con el fin de solucionar la
problematica de los residuos sélidos generados en las diferentes actividades,
dando para tal fin, el destino mas adecuado segun sus caracteristicas volumen,
tratamiento, posibilidades de recuperacion, aprovechamiento, comercializacién y
disposicion final; con el fin de lograr disminuir los impactos negativos causados al
medio ambiente, la salud humana y los recursos naturales. *°.

2.5 ESTRATEGIA PARA EL MANEJO DE LOS RESIDUOS SOLIDOS

Para lograr una gestion integral de residuos sélidos adecuada, existen unas
estrategias que permiten organizar en orden de prioridad el manejo de los
residuos sélidos, para clasificar las acciones en la implantacion de un programa de
manejo.

2.5.1 Reduccién en origen. Es la forma mas eficaz de reducir la cantidad de
residuos. Se actia sobre los diferentes procesos de produccion, cuanto menos
residuos haya mas rentable es el proceso, ademas se contribuye con la
disminucién de los impactos ambiental. **

2.5.2 Reciclaje-Reutilizacion. Es el procedimiento previo a la transformacion.
Cada elemento esta conectado con el anterior, por lo que no se puede reciclar
hasta que no se haya reducido al maximo el residuo.

Es necesario reunir la cantidad suficiente para comenzar su reciclaje:

B Separacion y recogida del material.
1 Preparacion para: reutilizacion, reprocesamiento y transformacion.
1 Reutilizacién, reprocesamiento y nueva fabricacién de productos. *?

2.5.3 Recuperacion. Esta implica la alteracion fisica, quimica o biologica de los
residuos las cuales pueden ser aplicadas con el fin mejorar la eficacia de las
operaciones y sistemas de gestibn de residuos, para recuperar materiales

“www.estrucplan.com.ar/articulos/verarticulo.asp?IDArticulo=283. Septiembre 13 de 2008
% pecreto 1713 de 2002.Definiciones. Gestion integral de residuos sélidos. p.2

1112http://www.googIe.com.co/jerarquiadeIosresiduosreduccionenelorigen.http. p.1
Ibid., p. 1
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reutilizables y reciclables, para recuperar productos de conversion (por ejemplo
compost), y energia en forma de calor y biogas combustible. **

2.6 DISPOSICION CONTROLADA DE LOS RESIDUOS SOLIDOS

2.6.1 Incineracion. Se realiza la destruccion térmica controlada por medio de su
combustién a alta temperatura (+1000 °C), convirtiéndolos en materiales de menor
volumen y peligrosidad. Existen condicionantes basicos que deben tenerse en
cuenta en el proceso de seleccion del sistema mas operativo para la tipologia de
residuos a destruir, estos son:

B Temperatura de incineracion
B Estancia de los residuos en el horno
H Tiempo de residencia de los gases y escorias. **

2.6.2 Tratamiento Fisico-Quimico. Es una instalacion industrial donde los
residuos son sometidos a un tratamiento fisico-quimico, como puede ser la
oxidacion, reduccién, neutralizacion, filtracién, estabilizacién, etc., con el objeto de
eliminar o disminuir su peligrosidad, incluyendo, cuando sea factible, la
recuperaciéon de algunos de sus constituyentes para su reutilizaciones se puede:

Homogenizacion de residuos

Eliminacion de solidos en suspension.
Separacion de aceites, hidrocarburos y taladrinas.
Eliminacion de productos cianurazos

Eliminacion de cromo hexavalente

Neutralizacion y ajuste de pH.

Eliminacion de metales

Eliminacion de compuestos de azufre

Eliminacion de fenoles

Eliminacién de lodos *°

ooooooooon

2.6.3 Deposito de Seguridad. Es un depdésito controlado cuya instalacion esta
ubicado en materiales geoldgicos, y que las caracteristicas aseguren que los
residuos depositados en su interior no se pueden afectar bajo ningin supuesto

“Ibid., p.1
“www.itm.edu.co/InformacionAcademica/ArchivoDocentes/MANEJOINTEGRALDERESIDUOSSOL
IDOS/html. p.1
¥ Ibid., p.1
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previsible o con un riesgo minimo aceptable, al medio ambiente, recursos
naturales y salud humana.*®

2.7 TIPOS DE RESIDUOS SOLIDOS

Los residuos solidos son aquellas sustancias, productos o subproductos en estado
sélido de los que su generador dispone, o esta obligado a disponer a través de un
sistema que incluya procesos tales como: minimizacion de residuos, segregacion
en la fuente, transporte, transferencia y disposicion final.

2.7.1 Biodegradables. Son aquellos restos quimicos o naturales que se
descomponen facilmente en el ambiente. En estos restos se encuentran los
vegetales, residuos alimenticios no infectados, papeles no aptos para reciclaje,
jabones y detergentes biodegradables, madera y otros residuos que puedan ser
transformados facilmente.*’

2.7.2 Reciclables. Son aquellos que No se descomponen facilmente y pueden
volver a ser utilizados en procesos productivos como materia prima.

Entre éstos se encuentran: El Papel, plastico, Vidrio, Chatarra, Equipos obsoletos
0 en desuso, entre otros.

2.7.3 Inorganicos. Son el tipo de residuo que no se degrada facilmente, pero que
se pueden reciclar cuando estan libres de materia organica y ser usados como
materia prima en los diferentes procesos. Algunos de estos son: Bolsas,
empagques y envase plasticos, vidrio, papel, cartén y metales. *°

2.7.4 Inertes. Son aquellos que no se descomponen ni se transforman en materia
prima y su degradacion natural requiere de grandes periodos de tiempo.

Entre éstos se encuentran: El Icopor, algunos tipos de papel como el papel
carbén, algunos plasticos (ejemplo vasos desechables). %

2.7.5 Ordinarios o comunes. Son aguellos generados en el Desempefio normal
de las actividades. Estos residuos se producen en oficinas, pasillos, areas

®Ibid., p.1
" www.unalmed.edu.co/dir_laboratorios/Clasificacion_Residuos.doc p.1
'8 |bid., p1
9 |bid., p1
2 bid., p1
27



comunes, cafeterias, salas de espera, auditorios y en general en todos los sitios
del establecimiento del generador. #*

2.7.6 Especiales y Peligrosos. Son aquellos residuos que por sus caracteristicas
toxicas, peligrosas y/o por su grado de concentracién, precisa de un tratamiento
especifico y un control periédico debido a sus potenciales y efectos perniciosos,
entre los cuales se encuentran productos domésticos, limpieza, biosanitarios,
riesgo bioldgico y residuos de mantenimiento (lubricantes y aceites). %

2.8 METODO DEL CUARTEO

Se toman los residuos soélidos homogenizados y se ubican en un area plana, en la
cual se pueda dividir la muestra. Luego se divide la muestra en cuatro partes
iguales.

Separar los cuadrantes opuestos (A y D),(ver figura 2) y el resto de la muestra se
retira. La nueva muestra se homogeniza nuevamente, se divide la muestra en
otras cuatro partes, pero en esta ocasion se toman los cuadrantes opuestos (B y
C), (Ver figura 2). Se repiten los pasos anteriores hasta obtener el tamafio de
muestra deseado.

En la figura 2 que se presenta a continuacion, se ilustra el método del cuarteo
usado para facilitar la obtencion de un volumen homogéneo, acorde a las
caracteristicas deseadas, permitiendo realizar una separacion adecuada a los
residuos generados en los procesos.

Figura 2. Diagrama Método del Cuarteo para Residuos Sdlidos

BIAGRAMA METORC DELCUARTED

& B &F -

A B A

MUESTRA
HOMOGENEA C D D

A B B
MUESTRA
D

HOMOGENEA

Fuente: Autor.

L bid., p1
2 |bid., p1
2% http://usuarios.lycos.es/larces/id77.htm. p.1
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2.9. DESCRIPCION DE LA EMPRESA CAMPOLLO S.A.

La Planta de sacrificio Campollo S.A se encuentra ubicada en el Km 35 via a la
costa, mas exactamente en el municipio de Rionegro (Portachuelo) el cual cuenta
con algunas caracteristicas importantes de resaltar, se presentan a continuacion.

Recursos Hidricos: El rio Lebrija, Espiritu Santo, Céachira, playonero, y el Rio
negro, Forman la Cuenca del Rio Lebrija Bajo y Medio.

Sitios Turisticos: Posee una serie de balnearios acuaticos como brisas, sardinas,
pozo del mico, el Lebén dormido de América y las tradicionales playas de puerto
amor conocido como el Festival del Rio.

SocioeconOmico: Las personas se caracterizan por ser amables, sinceras,
laboriosas y apegadas a sus tradiciones provinciales, han encontrado a través del
ramo de la agricultura el sustento para su desarrollo econdmico, destacandose el
Café, cacao, arroz, sorgo, yuca, aguacate y citricos como también la ganaderia en
la modalidad de levante (ceba).

Localizacién: A la parte norte de la capital Santandereana, a solo 29 km, a media
hora de Bucaramanga, comunicado por la via pavimentada de la central que
conduce a la costa Atlantica. Rionegro es conocido como la Capital Cafetera y
Vitrina Turistica. 2* (Ver figura 3).

Figura 3. Mapa Ubicacion del Municipio de Rionegro.

Piedecuesta

25

Fuente: http//www.cdmb.gov.co/joomla/index.php?option=com_c...

** PLAN DE ORDENAMIENTO TERRITORIAL- Municipio de Rionegro, Oficina De Planeacién
Municipal. Documento Técnico De Soporte. Visitado 15 Agosto de 2008
25.http//www.cdmb.gov.co/joomla/index.php?option:com_c...
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2.10 .DATOS GENERALES DE LA PLANTA DE BENEFICIO CAMPOLLO S.A.

A continuacion en la tabla 1, se presentan las generalidades de la planta de
beneficio.

Tabla 1. Generalidades planta de beneficio de la empresa. Campollo S.A

GENERALIDADES DESCRIPCION

Nombre de la Empresa: CAMPOLLO S.A

Gerente de la Empresa Daniel Fernando Arenas Leon
Director de la Planta: Florentino Torres Meneses
Beneficio, desprese y
comercializacién de pollo Productos
Actividades Industriales: de Harinas de origen animal.
Procesamiento de carne

mecanicamente deshuesada

Ubicacion = Planta = Sde § o 220 2 2 Costa

Beneficio:
Teléfono: 6188974 —75 6188639 6188646
Oficinas Campollo S.A.: Cra 28 # 54 — 10 Bucaramanga
Teléfonos: 6572206

Sector donde esta ubicada

) Sector Rural
la planta:

Zonas aledafias a la

planta: Zona Agraria

Fuente: Planta de Beneficio; manual de calidad Campollo S.A.

Campollo S.A planta de beneficio esta dedicada al sacrificio de aves,
procesamiento y distribucion en los diferentes mercados con una excelente
calidad. Entre sus materias primas se encuentran aves vivas, de las cuales se
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sacrifican un promedio de 60.000 a 70.000 diarias, provenientes de distintas
granjas avicolas de la empresa.

Entre los productos generados en la planta se encontro gran variedad como lo
son: pollo entero sin menudencia, muslo, medio pollo, colombinas y coditos, ala
tradicional y jumbo, super pernil, rabadilla, pollo completo familiar, pierna, picada,
pernil mixto y completo, pechuga mariposa, pechuga, lomitos.

En sus instalaciones cuenta con una Planta de Harinas encargada de transformar
los subproductos generados en los diferentes procesos de sacrificio y los convierte
en harinas de visceras, harina de pluma-sangre, las cuales son enviadas a la
Planta de Concentrados como materia prima para la elaboracion de concentrados
para aves en crecimientos.

Del proceso de elaboracién de Harinas se genera el aceite de pollo, el cual es
sedimentado para obtener dos sub-productos:

= El aceite de Pollo, que es la parte liquida y el cual es enviado a la Planta
concentrados para usarlos en el proceso de elaboracién de concentrados.

» El sedimento o comun mente llamado “Ariche o Chocolatina de Pollo” se
almacena en la Planta de Harinas en recipientes de 220 Lt., para luego ser
empacado en bolsas plasticas y vendido a diferentes cliente que lo usan en
el alimento de ganado.

En las instalaciones también se cuenta con una planta de procesos especiales que
transforma la carne mecanicamente deshuesada para obtener productos carnicos
o0 embutidos como lo son: molida de pollo, varitas de pollo, pechuga de pollo bbq,
pechuga de pollo a las finas hiervas, chorizo de pollo, chorizo de gallina,
hamburgueya, hamburguesas, salchichdén de pollo, mortadela de pollo, jamén de
pollo, capon de pollo, doralitas de pollo, salchicha ranchera de pollo, salchicha de
pollo.

La planta cuenta con un cuarto para el almacenamiento de los residuos sélidos
generados en proceso de beneficio y procesos especiales, el cual fue construido
teniendo en cuenta criterios establecidos en el Decreto 1713 de 2002, pero debido
al crecimiento y desarrollo industrial de la planta, la capacidad de almacenamiento
del cuarto no cumple con los requerimientos de la normatividad ambiental vigente
para albergar los residuos generados durante un dia de proceso.
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En la planta de harinas existe un cuarto con capacidad para albergar los residuos
generados durante varios dias de proceso sin causar afectaciones visuales a
rebose en la cantidad de los residuos.

= Misién de la empresa.

“Obtener para todos nuestros clientes la satisfaccion de sus necesidades,
servicios, gustos y preferencias con la garantia de excelencia y calidad, mediante
moderna tecnologia y un equipo humano con calidad, liderazgo y principios éticos
y morales aferrados a un sentido de pertenencia y pensando siempre en los
clientes, proveedores, accionistas y en la comunidad en general, comprometidos
con la mejora social, cultural y ambiental para el progreso del pais, basandonos en
la aplicacion de los estandares de calidad.” ?°

* Vision de la empresa.

“Ser la empresa lider en el mercado avicola nacional, brindando salud y nutricion,
mediante certificaciéon de todos nuestros productos, apoyandonos en un recurso
tecnolégico y humano de alta calidad, comprometidos con la satisfaccion de
nuestros clientes a través de la mejora continua, contribuyendo asi, al desarrollo
industrial y social del pais.” %’

La Planta de Beneficio en general cuenta actualmente, con mas de 1.500
empleados y 100 puntos de venta distribuidos en todo el pais.

% http://www.campollo.com/nuestra.htm
°" 1bid, p.29
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2.11. ORGANIGRAMA PLANTA DE BENEFICIO DE LA EMPRESA CAMPOLLO
S.A.

A continuacion en la figura 4 se presenta por medio de un organigrama general la
estructuracion laboral de la empresa CAMPOLLO S.A:

Figura 4. Organigrama General Planta de Beneficio CAMPOLLO S.A.

ORGANIGRAMA PLANTA DE BENEFICIO
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Fuente: Planta de Beneficio Campollo S.A.
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2.12. MARCO LEGAL

Para el desarrollo de esta propuesta del Plan de Gestion Integral de Residuos
Sdlidos (PGIRS), se tendra en cuenta la siguiente normatividad Ambiental.

Resolucion 0477 de 2004 Ministerio de Ambiente Vivienda y Desarrollo Territorial.
Que modifica la resolucion 1045 de 2003 con respecto a los plazos para iniciar la
ejecucion de los Planes de Gestion Integral de Residuos Solidos PGRIS.

Decreto 2676 de 2000, por el cual se reglamenta el manejo integral de los
residuos sélidos hospitalario.

Decreto 1713 del 2002, se reglamenta la ley 142 de 1994, la ley 632 de 2000 y la
ley 689 de 2003, en la relacion con la presentacion del servicio publico de aseo, y
el decreto ley 2811 de 1974 sobre la gestidn integral de residuos sélidos.

Decreto 605 de 1996, Capitulo | del Titulo IV.

Se presenta lo relacionado con las prohibiciones, sanciones y las diferentes
conductas que se consideran sancionables segun el caso para todo lo relacionado
con el manejo de los residuos, almacenamiento, disposicion, guemas que puedan
afectar la salud humana o alterar el medio ambiente.

Ley 9 de 1979

Ley Sanitaria Nacional (ministerio de Salud). Control de descargas de residuos
sélidos y materiales que puedan afectar las condiciones sanitarias del medio
ambiente.

RAS 2000. Reglamento Técnico del Sector de Agua Potable y Saneamiento
Bésico. Titulo F.

Dentro de sus componentes encontramos aspectos generales, poblacion y
demanda, recoleccion, transporte y estaciones de transferencia, aprovechamiento,
incineracion, rellenos sanitarios y residuos solidos.

Resolucion 4287 de 2000.

Articulo 18 sobre el Manejo de Residuos Solidos para evitar la contaminacion de
carne, equipos y areas de procesos. Ademas de la rotulacion adecuada de
recipientes para productos, carros e optimas condiciones.

Politica para la gestion integral de residuos solidos. Ministerio del medio ambiente
1998.

Presenta una propuesta que tiene los elementos conceptuales para avanzar hacia

la gestion integral de residuos soélidos en Colombia incluyendo los residuos

peligrosos. El documento esta conformado por cinco capitulos: diagnéstico, bases,

objetivos y metas, estrategias y plan de accion.
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3. METODOLOGIA

El disefio del plan de gestion integral de residuos solidos (PGIRS), se desarrollo
en las instalaciones de la Planta de Beneficio, Planta de Harinas y Planta de
Procesos Especiales en la Empresa Campollo S.A., el cual requirié de una serie
de etapas para el buen desarrollo del proyecto. Las diferentes etapas se presentan
a continuacion en la figura 5.

Figura 5. Etapas de la Metodologia Planta de Beneficio, Planta de Procesos
Especiales y Planta de Harinas de la Empresa Campollo S.A.

EVALUACION DEL SISTEMA ACTUAL DEL MANEJO DE
ETAPA 1 RESIDUQS SOLIDOS EN LA PLANTA DE BENEFICIO, PLANTA
— DE PROCESOS ESPECIALES Y PLANTA DE HARINAS DE LA
EMPRESA CAMPOLLO S.A

DIAGNOSTICO DEL MANEJO DE LOS RESIDUOS SOLIDOS
GENERADOS EN LA PLANTA DE BENEFICIO, PLANTA DE

ETAPA? il
PROCESOS ESPECIALES Y PLANTA DE HARINAS DE LA
EMPRESA CAMPOLLO SA.
ELABORACION DE LOS PROGRAMAS A APLICAR EN LA
ETAPAS i PLANTA DE BENEFICIO, PLANTA DE PROCESOS
I ESPECIALES Y PLANTA DE HARINAS DE LA EMPRESA
7YV — ELABORACION DEL PLAN DE CONTINGENCIA

Fuente: Autor

A continuacion se describen cada uno de los pasos, especificando las actividades
que se desarrollaron en cada una de las etapas de esta metodologia para lograr
cumplir el desarrollo de este proyecto.
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3.1. EVALUACION DEL SISTEMA ACTUAL DE MANEJO DE RESIDUOS
SOLIDOS EN LA PLANTA DE BENEFICIO, PLANTA DE PROCESOS
ESPECIALES Y PLANTA DE HARINAS DE LA EMPRESA CAMPOLLO S.A.

La figura 6 se especifica cada una de las actividades que se realizaron en la etapa
uno (1) de este proyecto.

Figura 6. Evaluacion del sistema actual del manejo de residuos solidos en la
Planta.

EVALUACION DEL SISTEMA ACTUAL DEL MANEJO DE
RESIDUOS SOLIDOS EN LA PLANTA DE BENEFICIO, PLANTA
ETAPA 1: DE PROCESOS ESPECIALES Y PLANTA DE HARINAS DE LA
EMPRESA CAMPOLLO S.A.

Recopilacién de

informacion R
Identificacion de

Residuos por
seccién generadora

Visitas de @

campo . -
Registro fotogréfico que
evidencie la situacion

! \ Verificacion de los
Residuos Sélidos

Reconocimiento Identificacion generados en los
del proceso en de equipos procesos segln sus
las diferentes usados en caracteristicas
plantas proceso

Fuente: Autor.

Para lograr los objetivos planteados se conto con el apoyo de la empresa
Campollo S.A, la cual proporcion6 toda la informacion técnica, operativa,
administrativa, comercial, ambiental y empresarial asociada con la generacion y el
manejo de los residuos solidos producidos tanto en planta de beneficio, planta de
procesos especiales y planta de harinas dentro de su volumen de control.

Se identificaron todos los residuos generados en las diferentes plantas, asi como

Su respectiva disposicion temporal y final, la cual se presenté en este documento
por medio de un registro fotografico que evidencid la situacion.
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3.2. DIAGNOSTICO DEL MANEJO DE LOS RESIDUOS SOLIDOS
GENERADOS EN LA PLANTA DE BENEFICIO, PLANTA DE PROCESOS
ESPECIALES Y PLANTA DE HARINAS

La figura 7 que se ilustra a continuacion, presenta la etapa dos (2), de la
metodologia con sus respectivas actividades planteadas que garantizan el buen
desarrollo del diagndstico

Figura 7. Diagnostico del manejo de los residuos solidos generados en la planta.

DIAGNOSTICO DEL MANEJO DE LOS RESIDUOS SOLIDOS
GENERADOS EN LA PLANTA DE BENEFICIO, PLANTA DE
ETAPA: 2 === PROCESOS ESPECIALES Y PLANTA DE HARINAS DE LA
EMPRESA CAMPOLLO S.A.
Elaboracion de Caracterizacion de los
Formatos y residuos
recoleccion de datos.
——————
Cualitativo Cuantitativo
Listas de Pesaje de residuos por medio
chequeo de bascula electroénica.
Registro fotografico
IDENTIFICACION DE LA PROBLEMATICA |
Recopilacién de datos
|
I_ Matriz Dofa _I Organizar y tabular
Componente Componente
interno externo
Debilidades Fortalezas Amenazas Oportunidades

Fuente: Autor.

Esta etapa tenia como fin preparar, organizar y plantear el diagndstico ambiental
partiendo de la informacion brindada por la empresa, precedida por las visitas de
seguimiento y observaciones realizadas en la planta donde se recolecto toda la
informacion necesaria para la elaboracion de un diagnéstico ambiental final.

Se desarroll6 a través de un proceso de analisis del manejo actual, que permitio
efectuar un conocimiento detallado de las instalaciones de la planta, seguido de la
recoleccion de datos dentro de la cual se requirié un disefio de formatos con la
organizacion de la informacion recolectada, ademas involucré una serie de
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caracterizaciones de tipo cualitativo y cuantitativo de los residuos generados en
los procesos productivos de la planta de beneficio.

Con base en la informacion obtenida en la etapa de diagndstico, se identifico la
problematica actual de la gestion de los residuos solidos y las debilidades,
amenazas, fortalezas y oportunidades. Asi mismo por medio del analisis brecha,
se evaluaron los impactos causados al medio ambiente, teniendo en cuenta
componentes internos y externos.

3.3. DESARROLLO DE LOS PROGRAMAS

En la figura 8 se ilustran cada una de las estrategias o programas necesarios para
el mejoramiento y cumplimiento de la norma ambiental vigente.

Figura 8. Elaboracion de Programas a aplicar en la Planta

ELABORACION DE LOS PROGRAMAS A APLICAR EN LA
PLANTA DE BENEFICIO, PLANTA DE PROCESOS ESPECIALES Y
ETAPA 3 _ PLANTA DE HARINAS DE LA EMPRESA CAMPOLLO S.A.
Conformacion
del Comité
Ambiental
Programa de Programa de Programa de Programas de
Educacion Rutas de Almacenamiento Disposicion
Ambiental Recoleccion Final

Fuente: Autor

En esta etapa de la metodologia fue necesaria la creacion de un comité de gestion
ambiental que se encargue de supervisar y hacer cumplir las estrategias
planteadas como lo son la implementacion de cuatro (4) programas para el manejo
de residuos solidos que logren dar solucion a la problematica existente en cuanto
al manejo de los residuos.

Cada uno de estos programas fue elaborado con el fin de solucionar los
problemas reflejados durante el seguimiento y diagnéstico realizado a la Planta de
beneficio, planta de procesos especiales y planta de harinas de la empresa
Campollo S.A.
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En cada programa se planteo: Objetivos, metas, recursos, responsables,
cronograma de actividades, costos e indicadores.

3.4. PLAN DE CONTINGENCIA

En la figura 9 que se presenta a continuacion se ilustra el plan de contingencia
elaborado para implementar en la planta de beneficio, planta de harinas y planta

de procesos especiales cuando se presente una eventualidad.

Figura 9. Plan de Contingencia de la Planta.

-P PLAN DE CONTINGENCIA

Objetivos
Responsable
Alcances
Presupuesto
Metas Indicador
Planificacion Soporte de
reauerimientos
Métodos de
prevencion Inspeccion

Acciones a implementar

Fuente: Autor.

Esta etapa tenia como fin plantear el plan de contingencia para la planta de
beneficio, planta de harinas y planta de procesos especiales, para asi cuando se
presente alguna eventualidad, actuar de la mejor manera, beneficiando a todo el
personal que puede estar expuesto al peligro. Dicho plan estipuld unos objetivos y
metas. Se presentd algunas medidas preventivas, acciones que se deben
implementar llegado el caso, asi como un indicador de accidente que permite
evaluar el porcentaje de accidentes mensualmente. También se presentd un
presupuesto estimado de los costos que implica la implementacion del programa.
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4. DATOS Y ANALISIS

4.1 EVALUACION DEL SISTEMA ACTUAL DE MANEJO DE RESIDUOS
SOLIDOS EN LA PLANTA DE BENEFICIO, PLANTA DE PROCESOS
ESPECIALES Y PLANTA DE HARINAS DE LA EMPRESA CAMPOLLO S.A.

El conocer el manejo de los residuos sélidos en las diferentes plantas, permitié
plantear los programas que permitiran mejorar en los aspectos ambiéntales,
cumpliendo asi con la normatividad ambiental vigente.

A continuacién se presenta un capitulo de informacion en cuanto al manejo de
residuos solidos, almacenamiento y disposicion final en la empresa Campollo S.A.
Ademas de los procesos productivos y los diferentes equipos necesarios para la
elaboracion de los productos.

4.1.1 Recopilacion de informacién. Con las visitas a la planta de beneficio,
planta de harinas y planta de procesos especiales, se recopilo informaciéon en
cuanto a los procesos de produccién, equipos usados para las actividades diarias
de la empresa, los cuales se presentan mas adelante.

4.1.1.1 Reconocimiento del proceso en las diferentes Plantas. Para un mejor
reconocimiento de la planta se presenta a continuacion la figura 10 un plano de
planta en el que se muestran cada una de las areas en las que se encuentra
dividida la planta de beneficio, planta de harinas y planta de procesos especiales
de la empresa Campollo S.A., en la parte productiva.
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2 Identificacion de Procesos Planta de Beneficio de la empresa Campollo
S.A.

Recepcidn. Las aves llegan a la planta de sacrificio en camiones, los guacales se
llevan por una cinta transportadora hasta los ganchos, donde se cuelgan las aves.

Aturdido. Una vez colgadas las aves, se procede a conmocionarlas
eléctricamente, esto se hace sumergiendo las cabezas en un bafio de agua, en
cuyo momento reciben una descarga eléctrica al cerrar el circuito que va desde el
gancho al bafio de agua a través del cuerpo.

Deglielle y desangre. A las aves aturdidas se les secciona el cuello manualmente
con un cuchillo, de tal forma que el corte no sea demasiado profundo, la sangre
cae a un canal de desangrado donde se bombea y se transporta por un tuberia
hacia la Planta de Harinas para ser transformadas en Harinas.

Escaldado. Una vez desangradas las aves, se introducen en un bafio de agua
caliente, conocido como escaldado, para ablandar las plumas. La temperatura del
agua esta entre 50 y 60 °C.

Desplumado y raspado. Después de escaldadas las aves, estas se hacen pasar
por una maquina que tiene una serie de barras con unos discos giratorios que
tienen una gran cantidad de dedos de goma que al entrar en contacto con las
plumas las retiran y estas son recogidas y enviadas por bandas a la Planta de
Harinas para el proceso de trasformacion. Posteriormente se cortan las patas con
una cuchilla giratoria, la cual posee un chorro de agua constante para retirar la
suciedad y reducir la contaminacion.

Escaldado y pelado de patas. Luego las patas son transportadas a la
escaldadora, peladora y por ultimo a la banda transportadora para ser
seleccionadas. Las patas que no son seleccionadas se envian por bandas a la
Planta de Harinas. Posteriormente se corta la cabeza y se transporta a las
canecas de visceras. Cuando el pollo pasa por la cortadora de patas, este es
transferido a la linea de evisceracion.

Extraccion de cloaca y corte abdominal. La secuencia del proceso inicia con la
maquina descloacadora, donde se perfora la cloaca, seguidamente pasa por otra
méaquina encargada de hacer un corte abdominal, el cual permite separar
manualmente la grasa abdominal. Después las aves pasan al eviscerador,
maquina disefiada para extraer todas las visceras, las cuales son transportadas
en bandejas individuales, donde varios operarios se encargan de realizar una
separaciéon manual de las partes no comestibles y las comestibles. Luego son
colocadas en una guia que realizara los cortes necesarios para separar las
visceras segun sus caracteristicas. Las visceras no comestibles son conducidas
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por un canal a la zona de subproductos y luego enviados a la Planta de Harinas.

Evisceracidon. Terminado la extraccion de cloaca y corte abdominal los pollos son
transferidos a una segunda cadena donde se inicia la evisceracion; que consiste
en extraer del pollo la mayor parte de 6rganos que contiene en sus cavidades, el
cuello y los tejidos asociados en ese orden. Este proceso se desarrolla de manera
automatica.

Extraccion de visceras. Una vez el eviscerador extrae las visceras, el pollo
continua la cadena para retirar los restos de visceras que pudiesen quedar,
quebrar el cuello y retirarlo, extraer los pulmones y por ultimo realizar un lavado
para llevarlos a la zona de chillers.

Lavado. Una vez las maquinas realizan la separaciéon y lavado de las
menudencias, estas son conducidas a sus respectivos chillers por operarios
encargados. Luego las menudencias salen de los chiller, varios operarios se
encargan de distribuirlas en conos individuales, los cuales se encuentran en
movimiento continuo y por Ultimo pasan por una maquina empacadora.

Prechiller. Al terminar el proceso de evisceracion, la cadena autométicamente
transfiere las aves a la zona de refrigeracion, la cual cuenta con Chillers. El
primero llamado Prechiller, contiene agua a una temperatura aproximada entre 19
y 20 °C y con una solucion de cloro; en este se realiza el lavado y limpieza de
grasas, sangre y materias fecales que puedan aun conservar las canales. Se
mantiene un flujo continuo de agua de reposicion, que garantiza el perfecto
lavado. Eltiempo transcurrido en recorrer el Prechiller es de 12 minutos.

Chiller. Terminado el proceso en el Prechiller las canales se llevan a través de un
tobogan en acero inoxidable al Chiller 1, que contiene agua entre 7 a 8 °C y una
solucién de cloro, continuando el proceso de limpieza e iniciando el enfriamiento
de las canales el cual dura aproximadamente de 17 a 18 minutos.

Por ultimo las canales son entregadas al Chiller 2, continuando con el proceso de
eliminacién las cargas bacterioldgicas que puedan quedar, y con el enfriamiento
de las canales, para ello el Chiller 2 contiene agua a una temperatura de 1.5 a 3
°C y una solucion de cloro, este proceso es de 32 a 33 minutos.

Seleccion. Al salir las canales del Chiller 2, se realiza una seleccion a través de
una bascula electronica, la cual es ajustada de acuerdo a las necesidades
reportadas por el area comercial. En el proceso de seleccion se destinan las
canales que van para la zona de desprese y las que van para la zona de pollo
entero.

Las aves seleccionadas para despresar son llevadas por operarios al cuarto
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destinado para el desprese, donde las maquinas segun los requerimientos
fraccionan en diferentes formas las canales, ademas se realiza proceso de
terminado en forma manual para productos especiales.

Empaque y Pesaje. Después de haber sido clasificado, el pollo es marinado con
el fin de realzar sus propiedades en textura, jugosidad y sabor. Posteriormente son
empacados manualmente en bolsas individuales y por ultimo pasan por una
bascula electrénica, que los clasifica en diferentes rangos.

Almacenamiento. Finalmente los productos de desprese y el pollo entero, son
mantenidos en camaras de frio hasta que la temperatura se estabilice en los
musculos profundos del pollo, este tiempo fluctia entre 24 y 36 horas la carne sin
congelar se almacena alrededor de 0 °C, la carne congelada se almacena entre -
12y -18 °C.

Despacho y Distribucion. Una vez cumplen su ciclo de refrigeracion o
congelacion, segun requerimientos el producto final se dispone para ser
despachado.

t Identificacion de Procesos Planta de Procesos Especiales.

A continuacion se presentan las diferentes etapas en el Proceso de
Transformacién de Carne Mecé&nicamente Deshuesada en Embutidos.

Almacenamiento de Materias Primas. Las materias primas son almacenadas en
el cuarto N°8, el cual cuenta con temperaturas Optimas que garantizan la correcta
conservacion de las materias primas carnicas, hasta el momento de su
procesamiento. Si llegado el caso, éstas no se encuentran en condiciones
satisfactorias se rechazan.

Acondicionamiento. Antes de ser utilizadas las materias primas y los demas
ingredientes, se deben someter a un acondicionamiento previo o conjunto de
operaciones unitarias que consisten en la preparacion de las materias primas para
su uso en el proceso de fabricacién. Tales operaciones son: Deshuesado,
troceado, triturado, picado, pelado, limpieza, o0 una combinacion de cualquiera de
ellas.

En esta etapa se puede producir una contaminacion microbiana de las carnes y

otras materias primas. Para evitar esto es importante hacerlo lo mas rapido
posible, en un lugar completamente limpio y refrigerado.
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Embutidos. Se procede a mezclar segun el producto a obtener, adicionando los
demds ingredientes tales como: Sales de fosfatos, conservantes, agua, hielo,
condimentos, proteinas, almidon, para obtener una pasta homogénea que
garantice un producto 6ptimo en cuanto a consistencia, textura, color y aroma.

Area de Coccidn. Ya teniendo la mezcla lista con todos los aditivos segun el
producto a elaborar y las caracteristicas deseadas, se procede a la coccion de la
pasta 0 mezcla en la Marmita de coccion y/o Horno de coccion. Para este fin se
realiza un empaque inicial a los productos realizando el respectivo proceso de
coccion segun el producto a obtener. Es importante tener en cuenta que segun el
producto a procesar, las caracteristicas especificas del mismo, brindan los
parametros de mezcla y coccion acordes al producto terminado.

Area de Empaque. Cada producto procesado recibe una forma de empaque
diferente segun sea el caso:

Productos tales como la Molida de pollo y el salchichdén, se empacan para luego
pasar al area de coccién quedando como producto terminado.

La salchicha y Chorizo son embutidos, sometidos a coccion, con su respectivo
enfriamiento, cortados para formar paquetes y posteriormente empacados al
vacio.

Otros productos tales como la mortadela, capon de pollo, Hamburgueya, jamon se
someten a un empaque previo en fibrosa y/o celulosa, realizando su respectiva
coccion de donde son llevados al area de empaque para retirar la envoltura inicial
y finalmente ser empacados al vacio.

Existen también algunos productos que se empacan inicialmente para pasar al
proceso de coccion. Posteriormente se cortan o se tajan adecuadamente acorde a
sus caracteristicas, luego se etiqueta y se vuelven empacar.

Ya terminado el proceso de empaque, se realiza una seleccién de productos con

la mejor calidad, se ordenan y se refrigeran para ser distribuidos a los diferentes
clientes.
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£ |dentificacion de Procesos Planta de Harinas

Para la elaboracion de harinas de excelente calidad se cuenta con tres procesos
diferentes, del cual se obtiene un producto especifico. Dichos procesos para la
elaboracién de harina de pluma sangre, harina de viscera y aceite de pollo.se
presenta a continuacion.

1. Proceso de Elaboracién de Harina de Visceras de Pollo.

Materias Primas:
H Presas rechazadas por

1 Visceras frescas traumatismos

B Patas H Hollejos

I Cabezas H Humedad: 68-70%
i Pescuezos H Proteina: 12-14%
11 Hueso molido H Grasa: 15-17

1 Aves ahogadas

A continuacién se presentan registros fotograficos (ver fotos 1y 2) de las materias
primas enviadas a la Planta de Harinas para el respectivo proceso.

Foto 1y 2. Transporte de subproductos desde la Planta de Beneficio hacia la
Planta de Harinas.

'M |
o

Fuente: Campo.
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A continuacion se ilustra en al figura 11, el proceso para la obtencidén de harina de
viscera de pollo.

Figura 11. Diagrama de flujo para la elaboracion de harina de viscera de pollo.
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Transformacion de materias primas o producto en proceso.

Transporte o desplazamiento de materias primas o producto en proceso.

Almacenamiento de materiales, producto proceso o terminado en un
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Inicio o final de un proceso.

Transporte de Vapor.
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Transporte de Agua.

Transporte de Gases.

Fuente: Planta de Harinas Campollo S.A.
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En la figura 11, se presentd el proceso para la obtencién de harina de visceras de
pollo, el cual inicia con el transporte de las materia primas desde la planta de
beneficio (eviscerado) hasta la planta de harinas, por medio de bandas
transportadoras que depositan las visceras en un tanque para ser almacenada
hasta obtener una cantidad suficiente para iniciar el proceso.

Luego las materias primas son llevadas por medio de bandas hacia una tolva, en
la cual hay un segundo almacenamiento. De este segundo almacenamiento se
transporta la materia prima al digestor, para iniciar la coccion de materias primas.

Terminado el proceso de coccion se descarga el producto en el percolador y se
separa el aceite de pollo resultante del proceso y se envia al decanter.

Se continda con la trasformacion de viscera, en el siguiente paso, la materia prima
pasa a la prensa y después se envia al molino, que consta de un tornillo sin fin, el
cual se encarga de moler el producto hasta obtener la textura deseada.

Se deja reposar y enfriar la harina, para pasarla al elevador de cangilones donde
el producto es elevado por este medio de transporte, y depositarlo dentro de una
tolva, para proceder a empacar la harina de visceras de pollo en costales de Nylon
con capacidad de 40 Kg y almacenar en un area especifica para tal fin.

Finalmente se distribuye. Una parte va a la planta de concentrados, para la

elaboracion de alimento de aves en crecimiento y la otra se vende a clientes como
Finca S.A.

2. Proceso de Elaboraciéon de Harina de Pluma-Sangre

Materias Primas:

SANGRE: Temperatura ambiente
Tiempo de almacenamiento max. 6 horas
Agitacion mecanica antes de cargue

PLUMA: Humedad: min. 70%
Grasa: 1.5%
Tiempo de almacenamiento max. 6 horas
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La pluma es recogida en canastas (ver foto 3 y 4) o costales desde la seccién de
desplumado y raspado y enviada por medio de un canal transportador de 30
metros de longitud, 0.62 metros de altura y 0.55 metros de ancho.

La sangre es transportada por medio de tuberia de 45 metros y 3 metros de
diametro, la cual va desde la planta de beneficio hasta la planta de harinas para
ser procesada y transformada en harina de pluma sangre. (Ver foto 4)

Fotos 3 y 4: Subproductos enviados a Planta de Harinas.

Transporte
de Pluma

i — ‘_1' "
PRl Transporte [ N
' de sangre. }:

Fuente: Campo.

49



A continuacion se ilustra por medio de la figura 12, el proceso para la elaboracion
de harina de pluma sangre.

Figura 12. Diagrama de flujo para la elaboracion de harina de plumay sangre.
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D Inicio o final de un proceso.
Transporte de aire.
Transporte de Vapor.

Transporte de Agua.
Transporte de Gases.

O Transformacion de materias primas o producto en proceso.

ﬂ Transporte o desplazamiento de materias primas o producto en proceso.

Almacenamiento de materiales, producto proceso o terminado en un lugar especifico.

Fuente: Planta de Harinas Campollo S.A.
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El proceso para la obtencién harinas a base de pluma-sangre, inicia con el
transporte de las materias primas (pluma y sangre) desde la Planta de Beneficio a
la Planta de Harinas.

La sangre es enviada por medio de tuberia a un tanque y la pluma es enviada por
medio de bandas a una tolva para almacenarla hasta el momento del proceso.

Luego las materias son transportadas hasta el digestor, manteniendo la
temperatura. Después se inicia con el proceso de hidrolisis y se realiza el cargue
de sangre. Se baja la temperatura y se deja secar, para posteriormente pasar el
material hasta el triturado, que consta de un tornillo sin fin que muele la materia,
transforméandola en harina con la textura deseada.

Ya lista la harina se lleva al elevador de cangilones, en el cual se termina de
homogenizar la harina, para ser depositada en una tolva de almacenamiento y
empacada en costales de nylon con capacidad de 40 kg, que se almacenan en la
Planta hasta su distribucion.

3. Proceso de Obtencidon de Aceite.
Materias Primas

H Visceras frescas : Patas

H Cabezas

HHueso molido

H Aves ahogadas

H Presas rechazadas por traumatismos

HHollejos

H Humedad: 68-70%,Proteina: 12-14%, Grasa: 15 - 17%

En la foto 5 que se presenta a continuacion se puede apreciar el aceite de pollo
generado en el proceso de coccidn de visceras para la obtencion de harinas.
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Fotos 5. Aceite de pollo obtenido del proceso de harina de viscera.

Fuente: Campo.

Las fotos que se presentan a continuacion ilustran el almacenamiento de la
chocolatina de pollo o Ariche en las instalaciones de la planta de harinas Campollo
S.A. (ver foto 6).

Foto 6. Almacenamiento de Ariche o chocolatina de pollo.

Fuente: Campo.
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En la figura 13 que se presenta a continuacion se indica el proceso para la

obtencion de aceite de pollo.

Figura 13. Diagrama de flujo para la obtencion de aceite de pollo.
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Transformacion de materias primas o producto en proceso.

Transporte o desplazamiento de materias primas o producto en proceso.

Almacenamiento de materiales, producto proceso o terminado en un lugar especifico.

Inicio o final de un proceso.
Transporte de Vapor.

Transporte de Agua.

Fuente: Planta de Harinas Campollo S.A.
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Este proceso para la obtencion de aceite inicia en el momento en que las la
mezcla de visceras, se descarga en el percolador y se separa el aceite de la
mezcla de visceras. La viscera sigue el proceso (ver figura 11) para la
elaboracion de harina de visceras, pero el aceite es recogido y enviado a un
decanter, en el cual se realiza otra separacion, obteniendo dos productos:

e La parte liquida que es el aceite de pollo, el cual es enviado a un tanque para
almacenarlo y usarlo nuevamente en el proceso para la elaboracion de harinas
o enviado a la planta de concentrados para usarlo en el proceso de elaboracién
de alimento de aves en crecimiento.

e La parte espesa del aceite o con sedimento, es la llamada “chocolatina de pollo
o Ariche”, que se almacena en tanques de 220 It para se vendida a diferentes
clientes que lo usan como complemento de otras sustancias para la
alimentacion de ganado.

4.1.1.2 ldentificacién de Equipos usados en el proceso. Para cada proceso de
produccion, se requiere de una maquinaria especifica que permita obtener
productos de excelente calidad y el mejor rendimiento.

A continuacion se describen los diferentes equipos encontrados en cada una de
las plantas. Planta de beneficio, planta de procesos especiales y planta de
harinas, necesarios para la el procesamiento de pollo en pie y la transformacion
de materias primas o subproductos en productos nuevos.

B Equipos encontrados en la Planta de Beneficio
Los equipos que se encuentran planta de beneficio para realizar los diferentes
productos son:
COLGADO
Banda Transportadora de Guacales. Sistema utilizado para movilizar los
guacales desde la zona de descargue hasta cuando los pollos son extraidos para

luego colgarlos cuidadosamente de la cadena N° 1.

Lavadora de Guacales. Sistema que desliza los guacales mientras estos son
lavados con vapor y agua presion a una temperatura de 80°C.

Cadena. Sistema utilizado para el transporte de pollo desde colgado hasta
transferencia.
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Aturdidor. Sistema usado para insensibilizar las aves y disminuir el maltrato, el
estrés, dafio en la canal por mal deguelle y evitar lesiones en el personal, ademas
de facilitar el sangrado.

Contador de Pollos. Sistema utilizado como control en el conteo de las aves que
se sacrifican diariamente.

LINEA

Escaldadoras. Sistema utilizado para abrir los foliculos de la piel del pollo donde
van las plumas utilizando agua a 60°C , para que durante el desplumado estas
sean extraidas facilmente. Ademas cuenta con un sensor que regula la entrada de
vapor a la escaldadora para mantener la temperatura éptima.

Desplumadora. Sistema utilizado para retirar la pluma de los cuerpos de las aves.

Repasadoras. Sistema utilizado para retirar la pluma de los cuerpos de las aves
que la desplumadora no retira.

Cortadora de Patas. Sistema mediante el cual se cortan las patas de las aves.
Peladora de Patas. Sistema utilizado para quitar el hollejo de las patas del pollo.

Escaldadora de Patas. Utilizando agua a 75°C de temperatura, afloja el hollejo de
pata que después es retirado por la Peladora de patas.

EVISCERADO

Descloacadora. Equipo encargado de extraer la cloaca del pollo, tarea que tiene
como fin evitar la contaminacion de la canal del pollo con las heces.

Cortadora de Abdomen. Equipo que realiza el corte abdominal,
transversalmente, arriba de la cloaca.

Evisceradora. Equipo encargado de extraer el paquete visceral, este paquete
incluye visceras como mollejas, higados, intestinos y corazon.

Extractora de Buche y Traguea. Equipo cuya tarea es extraer del ave el buche y
la traquea.

Cortador de pescuezo. Equipo encargado de cortar y separar el cuello del ave.

Extractor de Pulmones. Equipo cuya funcion es extraer los pulmones por medio
del vacio.
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Descolgador. Equipo que se encarga de descolgar el ave que pasa de la seccién
de eviscerado para caer al prechiller.

Cadena de Eviscerado. Sistema utilizado para transportar el pollo durante todo el
proceso de evisceracion para ser llevado hacia el area de empaque.

Cadena de Eviscerado. Sistema utilizado para realizar al evisceracion manual de
la gallina para luego ser trasladada hacia en area de empaque.

Maquina pela-mollejas.Sistema utilizado para quitar el hollejo de las mollejas.

Maquina lava mollejas. Sistema utilizado para lavar mollejas.

EMPAQUE

Pre-chiller (sin fin). Equipo utilizado para el lavado de la canal del pollo. Tiene
como fin hidratar y comenzar el descenso de la temperatura del ave de 60°C
(Temperatura con la cual sale después del escaldado) a una temperatura entre 20
y 30°C.

Chiller (sinfin). Equipo que permite controlar el descenso de la temperatura de la
canal del pollo trabajandolo con agua y una entrada continua de hielo,
garantizando una temperatura en el producto a la salida del equipo entre 0°C a
4°C. El uso del equipo evita el deterioro microbiolégico de la canal del pollo.

Cadena de escurrido. El sistema utilizado para colgado y escurrido del pollo
antes de ser seleccionado.

Cadena de Escurrido. Sistema utilizado para colgado y escurrido del pollo
después de pasar por la marinadora.

Marinadora 360-E. Sistema de inyeccion utilizado en la hidratacion del pollo en
canal y mejorar asi sus caracteristicas organolépticas como textura, sabor y
presentacion al producto.

Seleccionadora Automatica—E. Equipo utilizado para tareas de control de pesaje
y clasificacion del pollo en canal fresco.

Chiller de Visceras. Tanque utilizado con agua y hielo para bajar la temperatura
de las viseras del pollo entre (0°C -1°C) e hidratarlas.

Empacadora de Visceras. Sistema utilizado para el empacado automatico de
viscera
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Transportador de Canastas. Sistema utilizado para transportar las canastas
desde la lavadora de canastas hasta la seccion de empaque.
Clipeadora sencilla. Maquina utilizada para el sellado de bolsa por medio de clip.

Gramera Empaque. Equipo utilizado para pesar aleatoriamente bandejas con el
fin de mantener el peso promedio.

Bascula Empaque. Sistema utilizado para el pesaje del producto.

PICADA

Marinadora 120PC. Sistema de inyeccion utilizado en la hidratacion del pollo en
canal y mejorar asi sus caracteristicas organolépticas como textura, sabor y
presentacion al producto.

Banda de Empaque. Banda utilizada para transportar y embanderar la presa
marinada.

Despresadoras. Maquinas utilizadas para despresar el pollo segun sea requerido.

Selladoras. Maquina utilizada para cortar y calentar el vinipel (plastico) y adherirlo
a la bandeja de producto.

Gramera Picada. Equipo utilizado para pesar aleatoriamente bandejas con el fin
de mantener el peso promedio.

DESPRESE

Banda de Conos. Sistema utilizado para transportar el pollo en canal y facilitar el
corte de las diferentes presas (productos).

Banda de Transportadora de presas hacia la Marinadora. Banda utilizada
transportar la presa hasta descargarla en la banda de la Marinadora.

Marinadora 360-D. Sistema de inyeccion utilizado en la hidratacion del pollo en
canal y mejorar asi sus caracteristicas organolépticas como textura, sabor y
presentacion al producto.

Banda Transportadora de presa salida Marinadora. Banda utlizada para
transportar la presa marinada hacia las Bandas del IQF.

IQF. Sistema utilizado para congelacion uniforme e individual de la presa para que
conserve todas las caracteristicas fisicoquimicas y microbiolégicas.
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Despresadoras. Maquinas utilizadas para despresar el pollo segun sea requerido.

Banda de Cangilones IQF. Sistema utilizado para transportar la presa congelada
desde la salida del IQF, hacia la banda de empaque..

Banda de Empaque salida IQF. Banda transportadora de presa congelada para
empacar en bolsa o a granel.

Banda de Empaque IQF. Maquina utilizada para transporte de presa empacada
y sin empacar.

Clipeadora. Maquina utilizada para el sellado de bolsa por medio de clip.
Bascula Desprese. Maquina utilizada para el sellado de bolsa por medio de clip.
Gramera Desprese. Equipo utilizado para pesar aleatoriamente bandejas con el

fin de mantener el peso promedio.

REFRIGERACION

Cuarto de Conservaciéon. Maquina utilizada en cuarto frio para conservar el
producto congelado entre -18 °C y —24 °C.

Cuarto de Conservacion. Maquina utilizada en cuarto frio para conservar el
producto congelado entre -2°C vy - 5°C.

Cuarto de Conservacién. Maquina utilizada en cuarto frio para conservar el
producto listo para ser despresado entre -2°C y 4°C.

Tanel Estacionario MYCOM. Sistema utilizado para obtener un producto pre-
enfriado (- 2°C y — 5°C) o0 congelado (- 10°C y — 15°C) de acuerdo a las
necesidades del proceso.

Sala Desprese. Maquina utilizada para refrigeracion obteniendo una temperatura
entre 6 y 8°C regulados por termostato Jhonson control.

Tuanel Helicoidal IQF. Sistema utilizado para pre-enfriamiento o congelacion
obteniendo una temperatura del producto alrededor de los —-3°C y -23°C
respectivamente.

Planta de Hielo. Maquina utilizada para obtener hielo de 7mm de espesor.
Produce 25 toneladas de hielo/dia.
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Tanel Continuo. Maquina utilizada para refrigeracion con temperatura de
producto entre 0°C y -2°C y congelacion con temperatura de producto de -10°C.
VAPOR

Caldera Continental. Sistema utilizado para producir vapor y alimentar las
diferentes maquinas del proceso a través de red. (Stand by).

Caldera JCT. Sistema utilizado para producir vapor y alimentar diferentes
maquinas del proceso a traves de la linea de vapor que esta distribuida por toda la
planta.

AIRE

Compresor Tornillo Shulz. Sistema utilizado para enviar aire seco a todos los
equipos neumaticos.

VACIO

Bomba Vacio Hydrall. Sistema utilizado para crear vacio en la extraccion de
pulmones en la seccion de eviscerado.

Bomba de Vacio Sullair. Sistema utilizado para crear vacio en la extraccion de
pulmones.

EMPAQUE CONGELADO

Seleccionadora Automatica de Pollo Congelado. Equipo utilizado para tareas
de control de pesaje y clasificacion del pollo congelado.

SUB — PRODUCTOS

Separador de solidos. Sistema que se encarga de recibir todos los residuos
sélidos que son arrastrados por las aguas del proceso.

DESPACHOS

Basculas. Sistema utilizado para el pesaje del producto.

Montacargas. Carro para levantamiento y transporte de carga. Trabaja en el area
de despachos y bodegas de producto congelado.
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8 Equipos utilizados en Planta de Procesos Especiales.

Entre la maquinaria importante de destacar para la elaboracion de los productos
se encuentran los siguientes quipos:

EMBUTIDO

e e ¢

Bascula

Mezclador Grande

Mezclador mediano
Mezclador mini

Embutidora handtman VF 50
Embutidora handtman VF 610
Emulsificador

COCCION

=
n
u |
u
ju |

Marmita de coccion
Tombler

Horno de coccion
Codificadora

Ink Jet (Tinta Codificadora)

EMPAQUE

gpoooooon

Sierra corta Hamburguesa
Cortadora de salchicha
Tajadora Automatica

Tajadora manual

Empacadora continua
Empacadora de dos campanas
Nevera

Gramera
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Clipeadora

Molino Prince

Mezclador pequeiio
Licuadora industrial IVT 83
Sierra cortadora de hueso
Elevador



8 Equipos utilizados en Planta de Harinas

A continuacion en la figura 14 se presentan los equipos usados para la obtencion
de harina de visceras.

Figura 14. Linea de produccion harina de visceras.

LINEA DE PRODUCCION HARINA DE VISCERA

T

v

Extractor de

Blow tank Tolva de recepcion
— / e / humedad
Digestores (2) Tubo transportador
r = \\\— — de materia prima \ f_ rd
4
Percolador. +  Transportador de viscera !
— e Prensa.
|
. | /
Molino Transportador de

T’ h ‘ harina \ —

4
Elevadores de

cangilones (2).
Ciclédn Mezcladora
v :

Tolva de empaaue
4
Fuente: Autor. //\_/

La figura ilustra los diferentes equipos que intervienen en el proceso para la
obtencion de harina de viscera, en su orden respectivo desde la llegada de los
subproductos a la planta de harinas, hasta el proceso final en la tova de empaque.
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A continuacion en la figura 15, se ilustran los equipos necesarios para la
transformacion de harinas a base de pluma sangre.

Figura 15.Linea de produccién harina de pluma-sangre.

LINEA DE PRODUCCION HARINA DE PLUMA-SANGRE ‘

Bomba de sangre tanque
Bomba de sangre Bomba q? sangre tanque de de almacenamiento
tanque de recoleccion recencion

|

| Extractor de humedad

Banda transportadora Tolva _ de
de pluma almacenamiento
de pluma.
Digestores (2). - Transportador Tanques de
de pluma almacenamiento
-

Transportador No. 2 de harina Secador triturador.
de pluma-sangre

Mezclador Tolva de empaaue

A

Para la transformacién de subproductos como la pluma y la sangre en harinas, se
hace necesario contar con equipos que cumplan funciones especificas en el
proceso, como se presento en la figura 15, presentada anteriormente.

Transportador No.1 de
harina de pluma-sangre

Elevador de
cangilones

Fuente: Autor.
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4.1.2. Identificacién de residuos por seccion generadora. El diagnostico de la
situacion actual de la gestion realizada y el manejo de los residuos sélidos
generados en la planta de beneficio, planta de procesos especiales y planta de
harinas, nos brind6 una linea base permitiéndonos identificar la clase de residuos,
el manejo realizado y sitios disponibles para su almacenamiento temporal dentro
de las diferentes plantas.

La planta cuenta con un cuarto para el almacenamiento de los desechos
generados en la planta de beneficio, planta de procesos especiales, casino,
bodega, insumos, almacén, area administrativa, bafios, area de mantenimiento,
porterias. Esta construido teniendo en cuenta parametros del decreto 1713 de
2002, pero no cuenta con el area separada para el almacenamiento de los
residuos reciclables de los ordinarios e inertes y los organicos, situacién que
afecta el programa de almacenamiento, debido al porcentaje de humedad,
generando lixiviados, que podrian contaminar el suelo o fuentes hidricas.

En la foto 7 se puede apreciar la parte externa del cuarto para el almacenamiento
temporal de los residuos sélidos en la planta de beneficio de la empresa Campollo
S.A y la foto 9 muestra la parte interna del cuarto, en el cual no existe un buen
almacenamiento de los residuos del proceso, ya que los residuos son tirados sin
una adecuada separacion, generando una mezclas de residuos que unifican su
humedad contribuyendo a la degradacién de los materiales sin generar un
aprovechamiento de los mismos.

Foto 7. Cuarto actual para el almacenamiento temporal de los residuos Sélidos
generados en la planta de beneficio de la empresa Campollo S.A.

Fuente: Campo.
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Foto 8. Parte interna del cuarto de almacenamiento de residuos sélidos en la
planta de beneficio de la empresa Campollo S.A.

Fuente: Campo.

El tamafio del cuarto no cumplié con la capacidad necesaria para la disposicién
temporal de los residuos, teniendo en cuenta que sus dimensiones son: 3 metros
de largo, 2 metros de ancho y 2,5 metros de altura.

Es importante resaltar que el cuarto tenia buena ventilacién, las canecas para el
almacenamiento temporal fueron pocas y carecian de tapas, ademas sin
rotulacion, segun el residuo a disponer en cada una de ellas.

Dicho cuarto no cuenta con la capacidad suficiente para albergar los residuos
generados durante un dia de proceso, por lo tanto se contemplé la posibilidad de
adaptar otro cuarto que fue ubicado a 80 metros de la planta de harinas (Ver foto 9
y 10), para disponer de manera adecuada los diferentes residuos generados
durante el proceso y garantizar el aprovechamiento de los residuos enviados a la
disposicion final.

Foto 9 y 10. Cuarto a adecuar para el almacenamiento temporal de los residuos
Solidos generados en la planta de beneficio de la empresa Campollo S.A.

Fuente: Campo
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En la foto 11 que se presenta a continuacion se puede apreciar el cuarto para el
almacenamiento de residuos sdlidos en la planta de harinas de la empresa
Campollo S.A.

Foto 11. Cuarto de almacenamiento temporal de residuos generados en la planta
de harinas.

Fuente: Campo.

La planta tiene en sus instalaciones un cuarto para el almacenamiento de los
residuos solidos, el cual cuenta con la capacidad suficiente para albergar los
residuos generados en varios dias de proceso, teniendo en cuenta que en dicho
cuarto solo se depositan residuos generados del proceso de planta de harinas.

Las canecas para el almacenamiento temporal fueron pocas y carecian de tapas,
ademas sin rotulacién, segun el residuo a disponer en cada una de ellas.

A continuacion se presenta todo lo relacionado con los residuos generados en las
diferentes plantas, para un mejor reconocimiento de la problematica en cuanto al
manejo de los residuos solidos y las posibles soluciones a plantear para mitigar los
impactos ambientales negativos que se generan actualmente.
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4.1.2.1 Residuos sélidos generados en la planta de beneficio. Los residuos
generados en el proceso de sacrificio fueron los siguientes:

+# Bolsa Plastica Capuchdn y Recorte de Bolsa

En algunas secciones, este tipo de residuo se recoge en costales de Nylon con
capacidad de 40 Kg, soportando mayor peso que las bolsas plasticas comunes, y
debido a que este residuo se encuentra humedo y con agua sangre, los costales
se adaptan mejor soportando mayores voliumenes, ademas permiten una mejor
segregacion de los liquidos presentes en estos residuos (ver foto 12 y 13).
Después son evacuados del proceso y llevados al cuarto de disposicion temporal
de residuos, ubicado en la planta de beneficio, cerca de al area de lavado de
canastas.

A continuacion se ilustra en las fotos 12 y 13 los residuos generados en el proceso
de planta de beneficio y los recipientes que se usan para la recoleccion.

Foto 12 y 13. Residuos generados durante en el proceso de beneficio.

Fuente: Campo.

También se pueden encontrar en las instalaciones del Proceso canecas de
diferentes colores, en especial recipientes con capacidad de 55 Kg de color blanco
de Lucta que es un producto aditivo, utilizado en la Planta y se usa como
antisalmonelico, en las cuales se ubican bolsas platicas de diversos colores para
depositar los residuos del proceso (ver foto 14 y 15). Luego son evacuados Yy
llevadas al cuarto de almacenamiento para finalmente ser enviados al sitio de
disposicion final el relleno sanitario.

En las fotos 14 y 15 se pueden observar el tipo de recipientes usadas en algunas
areas de trabajo para depositar los residuos sdlidos.
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Foto 14 y 15. Recipientes usados para la recoleccion de Residuos.

Fuente: Campo.

Los residuos son evacuados del proceso cada vez que se colmata el recipiente
con residuos, con el fin de evitar un mal aspecto a las areas de proceso.

+ Cartén

Se genera en bodega, almacén, casino e insumos; estos son dispuestos dentro
de la planta en un sitio destinado para tal fin ubicado a unos 80 metros de la planta

de harinas, para posteriormente venderlo como reciclaje.

En la foto 16, que se presenta a continuacién, se puede apreciar el sitio de
disposicion temporal para el reciclaje de carton.

Foto 16 Disposicion temporal de residuos reciclables (carton).

Fuente: Campo.
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# Papel de oficinas

Se recoge en bolsas negras grandes al iniciar el turno de 3:00 de la mafana, por
la persona encargada del aseo de oficinas y cocina. Luego son enviados al cuarto
de almacenamiento de residuos para su almacenamiento temporal y finalmente
son llevados al sitio de disposicion final el relleno sanitario.

La foto 17 y 18 que se presente a continuacion ilustra el tipo de residuos
generados en el area administrativa y cocina.

Foto 17 y 18. Residuos area administrativa.

Fuente: Campo.

# Canastas y Guacales

Son almacenadas en las areas aledafias a la planta de harina, hasta obtener
aproximadamente un volumen de 850 kg/mes, equivalentes a 567 canastas
averiadas para ser comercializados. (Ver foto 19 y 20)

Fotos 19 y 20. Residuos de canastas dispuestas para la venta.

Fuente: Campo.
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+ Guantes

Se depositan en costales de nylon con capacidad de 40 Kg como se ilustra en la
foto 21 y 22 y se llevan al cuarto de almacenamiento de residuos soélidos para
finalmente ser comercializados.

Fotos 21 y 22: Residuos de guantes generados en proceso.

Fuente: Campo.

&+ Botas

Son recogidas en costales de nylon con capacidad de 40 Kg y se almacenan en
un cuarto junto a la planta de harinas hasta obtener un volumen significativo para
ser comercializados. En la foto 23 se puede apreciar el almacenamiento de botas
listas para la venta

Foto 23. Residuos de botas generadas en los diferentes procesos.

Fuente: Campo.
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2 Chatarra

Es almacenada a un lado del area del proceso de planta de harinas a la interperie
para ser comercializada. Las fotos 24 y 25 que se presentan a continuacion,
muestran la situacion actual en cuanto a la chatarra, la cual no se encontraba
organizada, generando la proliferacion de vectores.

Fotos 24 y 25: Residuos (Chatarra).

Fuente: Campo.

#+ Pollinazay Lodos

Son llevados por medio de tuberia hasta las pilas de compostaje (ver foto 26),
para ser tratadas con Biomyb, usado para fumigar, evitando la proliferacion de
vectores, como lo son las moscas y acelerando el proceso para la degradacion de
la materia orgénica. Luego se empacan en costales de nylon con capacidad de 40
kg (ver foto 27) y se almacenan en un cuarto, ubicado a unos 80 metros de la
planta de harinas para ser vendida como abono a diferentes clientes.

Fotos 26y 27 Lechos de secado de lodos, empaque y almacenamiento.

Fuente: Campo.
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e Los residuos mencionados anteriormente que tienen como disposicion final el
relleno sanitario (Bolsa Plastica Capuchoén, Recorte de Bolsa, Papel de
oficinas) son recogidos por un vehiculo conducido por el sefior Carlos Arturo
Blanco Buitrago, contratado por la empresa con una periodicidad de
recoleccion de 24 horas.

e Los residuos tales como Carton, Canastas, Guacales, Guantes, Botas y
Chatarra tienen como disposicion final la venta, la cual se realiza a la sefiora
Emilce Arce Hernandez y el sefior Guillermo Bal.

e Los subproductos son enviados por bandas transportadoras y tuberia hacia la
planta de harinas (ver fotos 28 y 29), ubicada a 30 metros de la planta de
beneficio para ser procesados y transformados en harinas de viscera y harina
de pluma-sangre.

Foto 28 y 29. Subproductos Planta de Beneficio.

Fuente: Campo.

e Se empacan en costales de Nylon (ver foto 30), para ser enviadas a la planta
de Concentrados y ser usada como complemento en la elaboracion de
alimento de aves en crecimiento. En algunos casos cuando la produccion es
alta, se comercializa con diferentes clientes como Nestlé y Finca S.A.
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Foto 30. Producto terminado Planta de Harinas.

Fuente: Campo.

Los subproductos generados por la planta de beneficio son aprovechados al
méximo, disminuyendo el impacto negativo al medio y aprovechandolos para la
produccion.

En la figura 16, se representan tres columnas que son: el diagrama de proceso de
sacrificio de pollo, los residuos generados en cada seccion y los diferentes
subproductos que se aprovechan en el proceso de planta de harinas.
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Figura 16. Diagrama de procesos y generacion de residuos y subproductos
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D 2
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Fuente: Autor.

La columna de residuos, presenta una numeracion de 1 a 8, indicando cada
namero un residuo generado en el proceso.

Los subproductos que se generaron en sacrifico de pollo se enumeraron del 9 al
14, en donde cada numero se represento por un color especifico como se muestra
en la figura 16.

La columna titulada recepcién y descargue de pollo en pie, es el inicio del proceso
de sacrificio, y los diferentes nimeros que se pueden apreciar indican los residuos
0 subproductos que se generaron en cada seccion de trabajo. Ejemplo: Colgado
tiene dos nameros (2-7) es decir que en esta area se genera pollinaza y botas.

73



Segun esta ilustracibn se puede decir que la seccibn que presenta mayor
generacion de residuos es Eviscerado, con residuos como: (1) plastico, (3) grasa,
(7) botas, (8) guantes, (9) sangre, (12) tripa, (13) pollo de desecho. Asi como la
seccion que presentd menor cantidad de residuos como lo fue la distribucién con
ningun residuo generado.

4.1.2.2 Residuos sélidos generados en la planta de procesos especiales. Los
Residuos generados en el proceso de Transformacién de Carne Mecanicamente
Deshuesada (TCMD), fueron los siguientes:

+ Bolsa Plastica Capuchon y Recorte de Bolsa, Film, Guantes de Latex,
Etiguetas Bolsa Plastica de Aditivos Vinipel.

Se puedo encontrar dentro del Proceso canecas de colores, Blanco y Azul con
capacidad de 55 Kg, en las cuales se ubican bolsas plasticas de color verde para
depositar este tipo de residuos generados en el proceso, luego son evacuados y
llevadas al cuarto de almacenamiento donde son enviados al sitio de disposicion
final el relleno sanitario.

Los residuos son evacuados al finalizar cada turno, debido a que la capacidad de
los recipientes soporta el volumen de residuos generados durante un turno de
Proceso. (Ver fotos 31y 32).

Fotos 31 y 32 Residuos plasticos generados en la planta de procesos especiales.

. RESIDUOS ,
INORGANICOS

Fuente: Campo.
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# Carton y Papel Etiqueta

Son recogidos en recipientes de color blanco, los cuales tienen una capacidad de
55Kg y en su interior una bolsa de color verde (ver fotos 33 y 34). Es importante
saber que dichos residuos se encuentran mojados con los fluidos del pollo y en
algunos casos contaminados con alimentos y por tal motivo no son aptos para
reciclar.

Al finalizar el turno un operario retira la bolsa y la lleva al cuarto de
almacenamiento temporal para luego ser llevados al sitio de disposicion final
relleno sanitario.

Fotos 33 y 34: Residuos de papel generados en la planta de procesos especiales.

Fuente: Campo.
+ Canastas
Son almacenadas en un area especifica para tal fin a 80 metros de la Planta de

harina, hasta obtener un volumen aproximado de 850 kg/mes, equivalentes a 567
canastas averiadas, las cuales son comercializadas. (ver foto 35).

Fuente: Campo.
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+ Botas y Petos

Son recogidas en costales de nylon con capacidad de 40 Kg (ver fotos 36 y 37) y
almacenadas en un cuarto ubicado a 80 metros de la planta de harinas para ser
comercializados.

Foto 36 y 37: Residuos de botas y petos dispuestos para la venta.

Fuente: Campo.

4.1.2.3 Residuos solidos generados en la planta de harinas. Los Residuos
generados la planta de harinas fueron los siguientes:

+ Costales de segunda, Plasticos, Papel Carbdén, Residuos Domeésticos,
Residuos del Barrido, Residuos Biosanitarios, Carton y Papel.

Los residuos nombrados anteriormente son recogidos en recipientes blancos de
lucta que es un producto aditivo, utilizado en la planta (ver foto 38). Se usan
bolsas de color negro (ver foto 39).

No se separan adecuadamente los residuos y son evacuados del proceso en cada
cambio de turno, para enviarlos al cuarto de almacenamiento, ubicado junto a la
planta de harinas y de ahi ser llevados al sitio de disposicion final el relleno
sanitario.
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Fotos 38 y 39. Residuos generados en la Planta de Harinas.

Fuente: Campo.

+ Botas, Guantes y Petos

Son recogidas en costales de nylon con capacidad de 40 Kg (ver foto 40) y se
almacenan en un cuarto junto a la planta de harinas para posteriormente ser
comercializados.

Foto 40: Almacenamiento de residuos generados en proceso.

Fuente: Campo.

En el proceso de transformacion de harinas de viscera y harina de pluma-sangre,
se generan subproductos como lo son el Ariche o chocolatina de pollo y la ceniza
que son aprovechados, disminuyendo el impacto negativo al medio y
aprovechandolos para la produccion.
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Entre los subproductos generados en la Planta de Harinas se encuentran:

% Ariche o Chocolatina de Pollo

Se almacena en recipientes con capacidad de 220 Litros y se ubican en un area
especifica para tal fin (ver foto 41). Luego es vendida a diferentes clientes que lo
usan en el alimento de ganado.

Foto 41. Almacenamiento de Ariche o Chocolatina de Pollo.

Fuente: Campo.
+ Ceniza

Es manejada correctamente, ya que se aprovecha en el mejoramiento de suelos.
Se recoge en costales de fibra de nylon con capacidad de 40 kg y se llevan al
cuarto de almacenamiento temporal, ubicado a 80 metros de la planta de harinas
para posteriormente ser vendido a diferentes clientes que lo usan en el
mejoramiento de suelos. (Ver foto 42).

Foto 42. Almacenamiento de ceniza lista para la venta.

Fuente: Campo.



4.2 DIAGNOSTICO DEL MANEJO DE LOS RESIDUOS SOLIDOS GENERADOS
EN LA PLANTA DE BENEFICIO DE LA EMPRESA CAMPOLLO S.A.

Para cumplir con los objetivos planteados, fue importante realizar un diagnéstico
en el cual se elabor6 un formato para la recoleccion de datos de los residuos que
se generan diariamente en los procesos de sacrificio de pollo, transformacion de la
carne mecanicamente deshuesada y elaboracion de harinas a base de
subproductos y asi buscar las mejores alternativas de solucién a las debilidades
en la gestion y manejo adecuado de los residuos y su disposicion final.

Se presentan los datos obtenidos en visitas realizadas a la planta de beneficio,
Planta de harinas y planta de proceso especiales de la empresa Campollo S.A,
ubicada en el Km 35 via a la costa.

La informacion recopilada se organizo, clasificé y tabul6 teniendo en cuenta el
manejo y disposicion final de los diferentes residuos generados dentro de los
procesos de produccion.

4.2.1. Elaboracién de formatos. Para la caracterizacion cualitativa y cuantitativa
se realizd el formato indicado en la tabla 2, en el cual se registraron los datos
relevantes, pesos en kg, y algunas caracteristicas importantes segun el residuo
generado, la seccion y su respectiva disposicion final.(ver anexo A)

Tabla 2. Formato para Caracterizacion Cualitativa y Cuantitativa.

FORMATO CANTIDAD DE RESIDUOS GENERADOS EN LA EMPRESA CAMPOLLO S.A

Area de Instalacion: Responsable:
DESCRDIEEION CARAC:I'ERI’STICA SECCION CA(';-ESDOA)D % DISPOSICION OBSERVACIONES
RESIDUO FISICAS GENERADORA Kg/Sem EN PESO FINAL

Fuente: Autor.

4.2.2. Caracterizacion de los Residuos. La caracterizacion fisica y quimica de
los residuos sdlidos, se obtuvo a partir de las mediciones directas, realizadas bajo
protocolos establecidos. Esto permitié calcular el tamafio de los recipientes y de
los vehiculos usados para el transporte interno de los residuos; asi como conocer
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el numero de cubiculos y las areas necesarias para el almacenamiento temporal y
central de los residuos.

4.2.2.1 Caracterizacion Cualitativa. El diagnéstico involucré varios factores
internos, los cuales debieron tenerse en cuenta al realizar la evaluacion global.
Estos factores permitieron determinar las debilidades y fortalezas, que presenta la
empresa en cada uno de los procesos generadores de residuos sélidos, asi como
también los factores externos de oportunidad y amenazas.

Los siguientes fueron los pardmetros que se tuvieron cuenta en la evaluacion
de residuos sdlidos:

= Segregacion en la fuente

= Centros de acopio

» Recoleccion y transporte interno

» Disposicion final

» Implementos basicos de seguridad.

Para la recoleccion de la informacion en el momento de la caracterizacion se hizo
necesaria la elaboracion de formatos, en los cuales se consignaran los datos
requeridos para el diagnéstico de residuos soélidos. (ver anexo A)

Se realizaron listas de chequeo (ver anexo B) que permitieron conocer la
problematica ambiental existente y plantear las posibles soluciones a las falencias
presentadas.

Es importante resaltar que la planta lleva un adecuado manejo en algunos de los
residuos generados, lo cual contribuye con la minimizacion de impactos negativos
a la salud humana y al medio ambiente en general.

4.2.2.2 Caracterizacién Cuantitativa. Los distintos pasos que se llevaron acabo
en la realizacion de la caracterizacion cuantitativa de los residuos solidos en la
planta de beneficio, planta de procesos especiales y planta de harinas, se llevé a
cabo por medio del método del cuarteo, la cual se realizd en dos (2) semanas, del
lunes 21 de julio hasta el 01 de agosto de 2008.

En la primera semana se recopilaron datos el lunes 21, Miércoles 23 y viernes 25
de Julio de 2008. La segunda toma de datos se realizdé los dias lunes 28,
miércoles 30 de julio y viernes 1 de agosto de 2008, en las instalaciones de la
planta de benéfico.

80



Esta jornada se desarroll6 de 3:00 am a 7:00 am y de 2:00 pm a 5:00 pm, con el
fin de abarcar todas las areas de proceso y obtener valores mas exactos de los
residuos generados por dia.

Para lograr realizar la caracterizacion se contd con el apoyo de 3 operarios y la
ingeniera de calidad de la planta de beneficio.

Para un mayor control en el manejo de los residuos solidos, se realiz6 un formato
(ver tabla 2), en el cual se registraron los datos de la caracterizacion.

Con el fin de llevar un control de los residuos generados diariamente en los
proceso se elaboro otro formato (ver anexo A), en el cual se llevo registro de los
residuos generados durante todo el proceso. Dicho registro fue llenado por los
operarios o supervisores de las diferentes plantas y secciones.

Los residuos fueron pesados antes de salir del proceso, en la bascula electronica
gue se encuentra en las areas de proceso, ademas se especificé la fecha, el tipo
de residuo, las caracteristicas fisicas del residuo, la seccion generadora y
observaciones que describan el estado con que sali6 el residuo del proceso.

Luego de obtener los pesajes de los residuos en las dos jornadas, se realizé una
sumatoria y se saco un promedio diario de residuo generados en las Plantas, para
finalmente hacer una perspectiva mensual de la cantidad de residuos generados
en cada planta por separado, organizar en tablas y graficar.

En el caso de los subproductos como la viscera, puma y sangre, no fue posible
realizar el pesaje por el método del carteo, debido a que los subproductos de
beneficio y procesos especiales son usados como materia prima en la planta de
harinas, para el cual se lleva control por medio de un sistema computarizado, en el
cual se registran las cantidades de visceras y pluma en kilogramos (kg) y la
sangre en litros (It.), generados en sacrificio diario.

En el caso de la pollinaza y la ceniza, la caracterizacion se realizo teniendo en
cuenta la cantidad de costales empacados mensualmente, el cual conociendo la
capacidad del costal se pudo determinar un valor en kilogramos (Kg.) para estos
residuos.

Los datos que se presentan a continuacion en la tabla 3 de subproductos son
suministrados por la seccién de logistica y planta de harinas. Se presentan los
residuos solidos y subproductos generados en la planta de beneficio, su respectivo
pesaje en kilogramos por semana (kg/sem.), asi como las caracteristicas fisicas y
la disposicion final.
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Caracterizaciéon cuantitativa de los residuos sélidos por el método del cuarteo en la
planta de beneficio de la empresa Campollo S.A.

Tabla 3. Residuos sélidos en la planta de beneficio.

FORMATO CANTIDAD DE RESIDUOS GENERADOS EN PLANTA DE BENEFICIO

Area de Instalacion: Planta de Beneficio

Elaborado por: Lina Astrid Varon Garcia

DESCRIPCION | CARACTERISTICA | SECCION Sy % DISPOSICIO OBSERVACIONES
DEL RESIDUO FISICA GENERADORA Kg/Sem EN PESO N FINAL
CAPUCHON i
PLASTICO ¥ PEBD Desprest Relleno
RECORTE DE (Polietileno de Baja P y 2.980 3,7 - Bolsa Himeda con sangre
p Despacho, Sello Sanitario
BOLSA Densidad) Conteo
PLASTICA Y
RESIDUOS PS ORDINARIO Ase(‘)’ﬁ'c“i:ggo' La01 19 Relleno Basuras y residuos del
DOMESTICOS (Poliestireno) P : ’ Sanitario barrido.
Almacén
TOTAL DE RESIDUOS RELLENO SANITARIO 4.471 5,6
. CELULOSA DE Recepcion, . Rollos de cartén para cinta
CARTON MADERA Empagque, oficinas 98 0.1 Reciclaje mojado
TOTAL DE RESIDUOS RECICLAJE 98 0,1
POLLINAZA ORGANICO Recepcion, Pesaje, 2800 35 Tratamiento | Se recoge en costales de
Colgado y venta Nylon
CANASTAS (PolietﬁeEnﬁ[zie Alta Lavado de 3.072 3,8 Venta Se venden cuando hay una
- Canastas ’ ! cantidad considerable.
Densidad)
ACERO Yugulado, Se venden cuando hay una
CUCHILLOS INOXIDABLE eviscerado, 54 0,007 Venta cantidad suficiente
GUANTES, < Almacén Se venden cuando hay una
BOTAS, LATEX Recepcion 64.883,2 80,5 Venta cantidad considerable.
PETOS
Almacén, Cuarto de Se ubica en areas
CHATARRA METAL refrigeracion 5.264,75 6.5 Venta especificas de la planta
TOTAL DE RESIDUOS TRATAMIENTO Y VENTA 76.025,35 94,3
TOTAL RESIDUOS GENERADOS: 80.594,35 100

SUBPRODUCTOS PLANTA DE BENEFICIO
DESCRDIEEION CARACTERI'STICA SECCION CA(’\;Egé‘? % DISPOSICIO OBSERVACIONES
RESIDUO FISICAS GENERADORA Kg/Sem. EN PESO N FINAL

ORGANICO Desplumado, Planta. de Se aprovechan al maximo en

PLUMA PUTRESCIBLE Escaldado 85.000 19.6 Harinas la elaboracién de Harinas
ORGANICO . Planta. de Se aprovechan al maximo en

TRIPA PUTRESCIBLE Eviscerado 33.375 7 Harinas la elaboracién de Harinas
ORGANICO Yugulado, Planta. de | Se aprovechan al maximo en

SANGRE PUTRESCIBLE Desangre 68.800 15.9 Harinas la elaboraciéon de Harinas
ORGANICO corte y pelado de Planta. de | Se aprovechan al maximo en

PATAS PUTRESCIBLE patas 26.600 6.1 Harinas la elaboracion de Harinas
POLLO DE ORGANICO Descolgado, 6.062 14 Planta. de Se aprovechan al maximo en

DESECHO PUTRESCIBLE Desprese ) ) Harinas la elaboracion de Harinas
. ORGANICO Descolgado, Planta. de | Se aprovechan al maximo en

VISCERAS PUTRESCIBLE Desprese, Pelado 59.385 13.7 Harinas la elaboracion de Harinas

A Planta. de -

ORGANICO B . ) Se aprovechan al maximo en

GRASA PUTRESCIBLE Eviscerado, Chillers 154.000 355 H?/r;?; Y | la elaboracion de Harinas

TOTAL DE SUBPRODUCTOS 433.222 100

Fuente: Autor.
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Los datos presentados anteriormente en la tabla 3 de la caracterizacion, muestran
gue los residuos con mayor cantidad son los destinados para la venta, con
valores de 76.025,35 Kg/sem. que representan un 94,34% del valor total de los
residuos generados semanalmente en la planta de beneficio, lo cual indica que la
planta esta aprovechando los residuos en actividades que pueden prolongar el
tiempo de vida util de algunos residuos y contribuir con el desarrollo del Plan de
gestion Integral de Residuos Sélidos (PGIRS).

Por otra parte se encuentran los residuos que debido a las caracteristicas de
humedad con que salen del proceso, se catalogan como residuos no
aprovechables, representados por un 5,33%, y que tienen como ultima medida la
disposicion final en el relleno sanitario. Es posible reducir la cantidad de estos
residuos realizando algunas actividades que concienticen a los operarios sobre la
problematica que pueden ocasionar las elevadas cantidades de residuos enviados
a los sitios de disposicion final sin ningun control.

Con la Pollinaza se realiza un tratamiento para darle un aprovechamiento a este
tipo de residuos y a su vez generar una ganancia econémica para la empresa.

Debido a que los residuos de tipo organico o subproductos generados en la Planta
de Beneficio presentaban grandes cantidades y no se contaba con un sistema que
transformara dichas materias, se vio la necesidad de crear una Planta que
transformara todos los subproductos en Harinas, lo cual le permitié a la empresa
mejorar en el mercado y acceder a certificaciones importantes en la parte de
calidad.
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En la tabla 4, se encuentra la caracterizacion de los residuos generados en

planta de harinas.

Tabla 4. Residuos sélidos en la planta de Harinas.

FORMATO CANTIDAD DE RESIDUOS GENERADOS EN PLANTA DE HARINAS

Area de Instalacién: Planta de Harinas

Elaborado por: Lina Astrid Varén Garcia

DESCRIPCION | caracTERisTICA | seccion | “ARESEP| % | bisposicion OBSERVACIONES
DEL RESIDUO FISICAS GENERADORA Kg/Sem EN PESO FINAL
COSTALES DE Proceso planta de Relleno Costales contaminados con
SEGUNDA NYLON harinas 212 0.05 Sanitario grasa o chocolatina de pollo
PEBD Relleno Empaque de materiales o de
PLASTICOS (Polietileno de Baja | Proceso planta de 3,65 0,09 . paq
. - Sanitario oficinas
Densidad) harinas
No se separa ni se tiene un
PAPEL CELULOSA DE - Relleno -
CARBON MADERA oficinas 1,56 0,04 Sanitario manejo ”adecuado en su
disposicion
seccién de
RESIDUOS PS ORDINARIO descanso en Relleno . .
DOMESTICOS (Poliestireno) planta de 558 0.14 Sanitario | Ordinarios e inertes
harinas
RESIDUOS DEL Aseo interno, 8.29 0.20 Relleno Material particulado de arena
BARRIDO oficinas, ! ! Sanitario y harinas
TOTAL DE RESIDUOS RELLENO SANITARIO 21,2 0,52
] Se ubica en un cuarto a 80
CARTON Y CELULOSA DE oficinas 523 013 Reciclaie metros de la planta de
PAPEL MADERA ’ ’ ! harinas y luego se venden
como reciclaje
TOTAL DE RESIDUOS RECICLAJE 5,23 0,13
Se almacena en un cuarto
GUANTES, . N "
BOTAS, LATEX Almagen, 4000 98,25 Venta destinado para tal fin,
PETOS Recepcion posteriormente  se vende
como reciclaje
Se almacenan en un é&rea
RDEé:::LIEg:II.—IECSO Proceso planta de 45 1,11 Venta especifica y luego se venden
harinas como reciclaje.
TOTAL DE RESIDUOS VENTA 4045 99,35
TOTAL RESIDUOS GENERADOS: 4.071,43 100
SUBPRODUCTOS PLANTA HARINAS
DESCRIPCION [ cARacTERIsTICA | sEccion [ AREEED T % | pisposicion OBSERVACIONES
DEL RESIDUO FISICAS GENERADORA Kg/Sem EN PESO FINAL
5 Se recoge en canecas de
CHOCOLATINA ORGANICO Proceso planta de ] p
- 10.780 81,05 Venta 220lt y se ubica en areas
DE POLLO PUTRESCIBLE harinas especificas de la planta
Proceso planta de Se recoge en costales de
CENIZA harinas 2520 18,95 Venta Nylon de 40Kg para su venta
TOTAL RESIDUOS GENERADOS: 13.300 100

Fuente: Autor
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Con la informacion presentada en la Tabla 4, se observd que el 99,35% de los
residuos generados semanalmente son dispuestos para la venta, tales como las
botas, guantes, petos y recipientes plasticos, ocupando el mayor valor de los
residuos generados en la Planta de Harinas a los cuales se les brinda un
aprovechamiento, siendo dispuestos para la venta, disminuyendo asi la cantidad
residuos enviados a la disposicion final, ademas de contribuir en la aplicacion de
una de las estrategias para el manejo de los residuos sélidos (reutilizacion).

En cuanto a los residuos que tienen como disposicion final, el relleno sanitario, se
obtuvo un valor de 21,2%. Es posible decir que aplicando estrategias de
separacion o reciclaje se disminuiria la cantidad de los mismos, reduciendo asi
costos en produccion e impactos al medio ambiente.

Los subproductos tales como la chocolatina de pollo que ocupa un 81,05% vy la
ceniza con un 18,95%, son tratados y dispuestos para la venta. El inconveniente
con estos residuos es que la demanda no es suficiente para la cantidad que se
genera diariamente, lo cual ocasiona acumulacion del producto por tiempos muy
prolongados, generando desordenes en la Planta.

La ceniza después de varios meses de acumulacion en las instalaciones de la
planta genera un problema, debido a la proliferacion de plagas que buscan esta
area para sus camadas de ratas.

A continuacion se presenta en la tabla 5 todo lo relacionado con la caracterizacion
de los residuos solidos generados en la planta de procesos especiales.

Tabla 5. Residuos Sdlidos en la Planta de Procesos Especiales.

FORMATO CANTIDAD DE RESIDUOS GENERADOS EN PLANTA DE PROCESOS ESPECIALES
Area de Instalacién: Planta de Procesos Especiales Elaborado por: Lina Astrid Varén Garcia
DESCRIPCION | cARACTERISTICA SECCION CANTIDAD % DISPOSICION
DEL FiSICAS GENERADORA (PESO) | EN PESO EINAL OBSERVACIONES
RESIDUO Kg/Sem
) PEBD Proceso transformacion Relleno Bolsa con agua sangre,
PLASTICOS (Polietileno de Baja | de carne mecanicamente 3,65 0.04 Sanitario empaques dafiados o
Densidad) deshuesada en malas condiciones
TOTAL DE RESIDUOS RELLENO SANITARIO 3,65 1,36
p Proceso transformacion . .
CARTON Y CELULOSA DE P . Cartén y papel mojado
de carne mecanicamente 15 0.15 Reciclaje .
PAPEL MADERA deshuesada que se pude reciclar.
TOTAL DE RESIDUOS RECICLAJE 15 1,15
GUANTES, . Proceso transformacion Se almacenan en un
BOTAS, LATEX de carne mecéanicamente 9.732,5 95.31 Venta area especifica y luego
PETOS deshuesada se venden
PEAD Proceso transformacion Se almacenan en un
CANASTAS (Polietileno de Alta | de carne mecéanicamente 460,8 451 Venta area especifica para
Densidad) deshuesada después ser vendida.
TOTAL DE RESIDUOS VENTA 10.193.3 99.82 venta
TOTAL RESIDUOS GENERADOS: 10.211,95 100

Fuente: Autor

85




Los diferentes residuos generados en la Planta de Procesos Especiales, tienen
una disposicion final diferente segun las caracteristicas de los mismos.

Las botas, guantes y petos representan el mayor valor registrado con un 95,31%,
los cuales son destinados para la venta a una empresa que se encarga de
transformarlas y reprocesarlas para elaborar un producto nuevo. El problema que
se genera con este tipo de residuos es que el almacenamiento en la Planta es
muy prolongado (entre 6 y 7 meses), contribuyendo a la proliferacion de plagas y
la contaminacién visual.

Las canastas, que son el segundo residuo que presenta mayor cantidad con un
4,51%, ocasionando el mismo problema en la proliferacion de vectores, ademas
que son almacenadas en un area de la planta a la interperie, causando un
desorden que contribuye a la contaminacion visual.

En la tabla 6 se registran todos y cada uno de los residuos generados en el area
de mantenimiento, cantidad en kg/sem y disposicion final actual.

Tabla 6. Residuos Sélidos en el Area de Mantenimiento.

FORMATO CANTIDAD DE RESIDUOS GENERADOS EN EL AREA DE MANTENIMIENTO
Area de Instalacién: Mantenimiento Planta de Beneficio | Elaborado por: Lina Astrid Varén Garcia
p P P CANTIDAD % -
DESCRIPCION | CARACTERISTICA SECCION DISPOSICION
DEL RESIDUO FiSICA GENERADORA (PESO) EN PESO FINAL OBSERVACIONES
Kg/Sem
Mantenimiento de
RESIDUOS DEL maquinaria y 6.95 0.39 Relleno Bolsa y empaques con
BARRIDO equipos de ! ’ Sanitario residuos de alimentos,
procesos
TOTAL DE RESIDUOS RELLENO SANITARIO 6,25 0.39
Mantenimiento de
CARTON Y CELULOSA DE maquinaria y .
PAPEL MADERA equipos de 325 020 Reciclaje
procesos
TOTAL DE RESIDUOS RECICLAJE 3,25 0.20
BOTAS Mantenimiento de No tiene condiciones para
GUANTES, LATEX rodrana - 1 150085 92,63 Venta reciclar , pero se pueden
PETOS equipos e separar  para mejor
procesos disposicién
PIEZAS
ELECTRICAS EN -
DESUSO Mantenimiento de
TORNILLOS COBELEL,JIUIIIEfegO, magquinaria dy 20 123 Venta Se 'ij'blcad Ien I areas
TUERCAS. equipos e especificas de la planta
CABLES procesos
REMACHES
TOTAL DE RESIDUOS VENTA 1.520,85 93,86
Mantenimiento de
LUBRICANTES Y maquinaria y caldera planta Genera;io; en el
! 90 5.80 - mantenimiento. de
ACEITES equipos de de harinas equInos
procesos quip
TOTAL DE RESIDUOS CALDERA PLANTA DE HARINAS 90 5.80
TOTAL RESIDUOS GENERADOS: 1.620,35 100

Fuente: Autor.
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En el area de mantenimiento las botas, guantes y petos generan el mayor valor
registrado con un 92,63%, las cuales son dispuestas para la venta,
aprovechandola de la mejor manera.

Para el caso de los residuos que tienen como disposicion final el relleno sanitario,
ocupa el tercer lugar en generacion de residuos con un valor de 0.39 % que
representa un 6.25 Kg/mes del valor total que es 1.620,35 Kg/mes. Es posible
reducir esta cantidad de residuos aplicando técnicas de separacién, reciclaje y
reutilizacion de los residuos generados en esta area.

Las piezas en desuso como tornillos, tuercas, cables y remaches son
almacenados a la interperie en un area de la Planta destinada para tal fin. No se
tiene ningun control en la disposicion temporal, generando problemas ambientales
como la proliferacion de vectores y contaminacioén visual.

Los lubricantes y aceites quemados, generados en el mantenimiento de equipos
no estan siendo dispuestos de manera adecuada, debido a que son mezclados
con la cascarilla y quemados en la caldera de la planta de harinas. Para mejorar la
disposicion de este residuo es necesario contactar con una empresa certificada
gue trate este tipo de residuo, dandole la disposicién final adecuada.

La tabla 7 muestra los residuos generados en el area del casino y sus
disposiciones finales actuales.

Tabla 7. Residuos Sélidos en el Casino.

FORMATO CANTIDAD DE RESIDUOS GENERADOS EN EL CASINO
Area de Instalacién: Casino Planta de Beneficio Elaborado por: Lina Astrid Varén Garcia
B . . 9 i
DESCRIPCION DEL | CARACTERISTICA | SECCION ArEsey | ex [ oiseosicion | o ceeuaciones
RESIDUO FISICA GENERADORA FINAL
Kg/Sem PESO
PLASTICOS ]
! PEBD Cafeteria para
EMPAQUES, o . Relleno Bolsa y empaques con
BOLSAS, VASOS (POIIGBE:gig:d;Ba]a elrggl:ados de la 93,88 13.66 Sanitario residuos de alimentos,
DESECHABLES P
PAPEL, Cafeteria ara
SERVILLETAS, CELULOSA DE empleados ds la 48.08 6.99 Relleno Residuos ordinarios e
BOLSAS DE MADERA Iarrw)ta ’ ) Sanitario inertes
PAPEL, CARTON P
BOTELLAS DE Cafeteria para No tiene condiciones
VIDRIO, TAPAS. Relleno para reciclar , pero se
TARROS DE elrggl:ados de la 215 813 Sanitario pueden separar para
ENLATADOS P mejor disposicién
TOTAL DE RESIDUOS RELLENO SANITARIO 163.46 23.78
Se obsequia Residuos que resultan
RESIDUOS ORGANICO ecr?]felfa”da:)s dgarlg 524,025 76.22 para Zl?menta:ig;as ddeel
BIODEGRADABLES PUTRESCIBLE p ! ’ alimentar
planta personal de la
cerdos
empresa.
TOTAL DE RESIDUOS CRIANZA DE CERDOS 524,025 76.22
TOTAL RESIDUOS GENERADOS: 687,49 100

Fuente: Autor.
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Los residuos del casino son generados en su mayoria en la preparacion de
alimentos. Se almacenan en canecas de 25 It para posteriormente obsequiarlos
para la crianza de cerdos, dando asi una buena disposicion a este tipo de residuo
biodegradable que se genera diariamente en la planta, pero el inconveniente es
gue no se cuenta con un control biosanitario para la disposicion de este residuo.

Es importante tener en cuenta que en la planta no se han realizado capacitaciones
en el manejo de los residuos sélidos y la gran mayoria de los operacion tiene un
nivel de escolaridad bajo, desconociendo por completo el tema y mezclan todos
los residuos, contaminandolos entre si, evitando reciclar o recuperar algunos
materiales.

Para el caso de la caracterizacion de los residuos generados en el area de
enfermeria, la tabla 8, registra las cantidades de cada residuo generado
semanalmente y su respectiva disposicion final.

Tabla 8. Residuos Sélidos en Enfermeria.

FORMATO CANTIDAD DE RESIDUOS GENERADOS EN ENFERMERIA
Area de Instalacién: Enfermeria Planta de Beneficio Elaborado por: Lina Astrid Varén Garcia
PESCRECION | caracTeRisTICA [ sECCION APESO) % DISPOSICION | 5 sERVACIONES
RESIDUO FISICA GENERADORA Kg/Sem EN PESO FINAL
5.88 Se cuenta con un
RIESGO . . . Descont S.A. | guardidan que permite
BIOLOGICO Residuo peligroso Enfermeria 0,625 ESP. un mejor manejo del
residuo.
PLASTICOS, 70,59
EMPAQUES,
BOLSAS, PEBD (Polietileno Enfermeria 75 Relleno Residuos ordinarios e
VASOS de Baja Densidad) ’ Sanitario inertes.
DESECHABL
ES
PAPEL Y CELULOSA DE Enfermeria . 2353 Reciclaie | ¢ @macena en un
CARTON MADERA ’ / cuarto para tal fin.
TOTAL RESIDUOS GENERADOS: 10,63 100

Fuente: Autor.

El area de enfermeria es relativamente pequefia, por lo que las cantidades de
residuos solidos generados son pequefias comparados con otras areas de la
planta. Se generan tres (3) tipos de residuos, los cuales se separan
adecuadamente, permitiendo aprovechar los reciclables como el papel y el carton.
Ademas se cuenta con un guardian que permite manejar adecuadamente los
residuos de riesgo biologico generados en esta area.
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Para el caso de los residuos de riesgo biolégico, que estan representados por un
5,88% de los residuos solidos generados semanalmente, la empresa tiene un
contrato con la empresa Descont S.A. E.S.P, quien recoge los residuos generados
mensualmente para darles la disposicion final adecuada. (Ver anexo C)

En la tabla 9 se presenta la caracterizacion de los residuos solidos generados en
el area administrativa y sus respectivas especificaciones en cuanto al tipo de
residuo, caracteristicas, seccion generadora, cantidad en Kg/sem y disposicidon
final actual.

Tabla 9. Residuos Soélidos Generados en el area Administrativa.

FORMATO CANTIDAD DE RESIDUOS GENERADOS EN EL AREA ADMINISTRATIVA
Area de Instalacion: Oficinas Planta de Beneficio Elaborado por: Lina Astrid Varén Garcia
DESCRIPCION | CARACTERISTICA SECCION CA(';'DTE'SDS)D % DISPOSICION | o cErvACIONES
DEL RESIDUO FISICA GENERADORA Kg/Sem EN PESO FINAL
PAPEL Y CELULOSA DE . Hojas usadas por las
CARTON MADERA OFICINAS 23 29,49 Reciclaje dos caras
Total de Residuos Reciclaje 23 29,49
PAPEL CARBON OFICINAS 35 4,49 Relleno Inertes
Sanitario
PLASTICOS,
EMPAQUES, PEBD Relleno
BOLSAS, (Polietileno de OFICINAS 9,5 12,19 Sanitario ordinarios
VASOS Baja Densidad)
DESECHABLES
Cantidad
CELULOSA DE N Relleno representada por
BIOSANITARIOS MADERA BANOS 42 5385 Sanitario todas las secciones
de la Planta.
Total de Residuos Relleno Sanitario 55 70,53
TOTAL RESIDUOS GENERADOS: 78 100

Fuente: Autor

En el area Administrativa se generan residuos, en su mayoria papel, los cuales no
se aprovechan adecuadamente. En el momento existe una falta de conciencia y
conocimiento de la importancia que tiene el reciclaje. No se separa
adecuadamente los residuos, lo cual causa perdidas materiales y genera
sobrecostos a la empresa.

Es importante realizar capacitaciones constantemente acerca del manejo de los
residuos. También se hace necesario contratar un ingeniero ambiental y conformar
un comité de gestion ambiental, que se encargue de vigilar y hacer cumplir las
normas ambientales vigentes que garanticen las mejoras de la Planta.
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En las tablas de la 3 a la 9 se presento la caracterizacion de los residuos sélidos
generados en la planta de beneficio, planta de harinas y planta de procesos
especiales de la empresa Campollo S:A. A estos datos se les realizo una
perspectiva de los residuos para obtener graficas en las cuales se trabajo con
cantidades en kilogramos por mes (Kg. /mes). Esto con el fin de hacer un estudio
de la generacion mensual de residuos sélidos y subproductos en las diferentes
plantas.

La tabla 10 que se presenta a continuacion muestra los residuos generados en la
planta de beneficio mensualmente, asi como su porcentaje en peso y disposicion
final actual.

Tabla 10. Residuos Soélidos Generados en la Planta de Beneficio.

1 CQgEg:ON Y RECORTE DE| 4,95 1,29 RELLENO SANITARIO
2 | RESIDUOS DOMESTICOS 5.964 064 | RELLENO SANITARIO
TOTAL DE RESIDUOS 17.884 103 | RELLENO SANITARIO
3 | CARTON Y PAPEL 392 0.04 RECICLAJE
TOTAL DE RESIDUOS 392 0.0 RECICLAJE

4 | POLLINAZA 11.200 121 VENTA

5 | GRASA 616.000 | 6652 VENTA

6 | CANASTAS Y GUACALES 124416 | 134 VENTA

7 | GUANTES, BOTAS , PETOS 259533 | 28,03 VENTA

8 | CUCHILLOS 21 0.002 VENTA

9 | CHATARRA 8.510 0.92 VENTA
TOTAL DE RESIDUOS 907.7056 | 98.03 VENTA
TOTAL DE RESIDUOS 925.081,6 | 100

Fuente: Autor.

Los residuos que se generan actualmente en la planta de beneficio tienen tres
disposiciones finales diferentes como lo son el relleno sanitario, reciclaje y los
destinados para la venta.

En la grafica 1 se ilustra la distribucién porcentual de los residuos generados en la
Planta de Beneficio.
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Gréfica 1. Disposicion final de Residuos Sélidos en la Planta de Beneficio.

1.93%
— 7 LRELLENO
SANITARIO
. || w4 RECICLAJE
€8.03 % /
// I VENTA

Fuente: Autor.

En la grafica 1 se puede observar que en la Planta de Beneficio de la empresa
Campollo S.A la disposicion de residuos solidos, se presenta de tres formas,
donde los residuos que se disponen para venta ocupan el mayor valor con
907.705,6 Kg/mes expresados con 98,03%, lo cual es bueno porque indica que
para esta Planta se esta realizando un manejo adecuado de los residuos.

En el caso de la pollinaza se realiza un tratamiento con una sustancia llamada
Biomyb, que ayuda a secar y a su vez sirve como repelente para el control de
moscas. Las canastas y guacales son picados antes de salir de la Planta y
almacenados a la interperie en un area de la Planta destinada para tal fin.

También se encontré los residuos que se transportan al relleno sanitario con
17.884 Kg/mes representando el 1,931%, del cual hacen parte la bolsa plastica
capuchon, recorte de bolsa y domésticos. La separacion que se realiza a este tipo
de residuos no es adecuada aumentado la cantidad generada y enviada al relleno
sanitario.

Por ultimo se observo los residuos como el cartén y papel que se reciclan con 392
Kg/mes que representan un 0,042 %, los cuales en la grafica 1 representan un
porcentaje despreciable.

Es importante implementar un programa de valorizacién de residuos, con el fin de
disminuir la cantidad de residuos enviados como ultima medida al relleno sanitario
y por el contrario aprovechar al maximo los residuos, generando ingresos
econoémicos a la empresa y contribuyendo con la mejora del medio ambiente.
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La tabla 11 que se presenta a continuacion muestra todos los residuos generados
mensualmente en la planta de harinas, asi como el peso y su porcentaje de
distribucion de acuerdo a su disposicion final.

Tabla 11. Residuos Solidos Generados en la Planta de Harinas.

1 | COSTALES DE SEGUNDA 8,46 0,015 RELLENO SANITARIO

2 | PLASTICOS 14,6 0,025 RELLENO SANITARIO

3 | PAPEL CARBON 9,25 0,016 RELLENO SANITARIO

4 | RESIDUOS DOMESTICOS 22,3 0,039 RELLENO SANITARIO

5 | RESIDUOS DEL BARRIDO 33,16 0,05 RELLENO SANITARIO
TOTAL DE RESIDUOS 87,77 0,14 RELLENO SANITARIO

6 | CARTON Y PAPEL 20,9 0,034 RECICLAJE
TOTAL DE RESIDUOS 20,9 0,034 RECICLAJE

7 | BOTAS, GUANTES, PETOS 4.000 6.96 VENTA

8 | CHOCOLATINA DE POLLO 43.120 75.01 VENTA

9 | CENIZA 10.080 17.53 VENTA

10 | RECIPIENTES PLASTICOS 180 0,31 VENTA
TOTAL DE RESIDUOS 57.380 99.82 VENTA
TOTAL DE RESIDUOS 57.488,67 100

Fuente: Autor.

La planta de harinas presenta tres disposiciones finales diferentes, de las cuales el
residuo que se presenta en mayor cantidad, son los destinados para la venta.
Seguido se encuentran los residuos que tienen como disposicion final el relleno
sanitario y finalmente se presentan los residuos destinados para el reciclaje.

Esta planta no genera cantidades tan elevadas de residuo como la planta de
beneficio, debido a que los procesos son en seco, basados en la coccion de las
materias primas para la trasformacién en nuevo producto: Harinas.

En la gréfica 2 que se presenta a continuacion, se ilustra la distribucion porcentual
de los diferentes residuos generados en la Planta de Harinas.
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Grafica 2. Disposicion final de Residuos Solidos en la Planta de Harinas.

0.034% g RELLENO
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Fuente: Autor.

En la gréfica 2, se observa, que tanto en la planta de harinas como en la planta de
beneficio los residuos solidos se disponen de tres formas:

Venta: Se encuentran residuos como la chocolatina de pollo, ceniza, recipientes
plasticos botas, guantes y petos, los cuales ocupan la mayor cantidad de los
residuos generados en la planta de harinas con 57.380Kg/mes expresados con
99.82 %, que representan casi la totalidad de los residuos generados en la Planta
de Harinas.

Para el caso de la chocolatinas de pollo es necesario promocionarla mas entre los
diferentes clientes, debido a que este subproducto se genera entre 7 y 8 canecas
de 220 Lt. diarias y sélo se logran vender entre 15 y 20 canecas semanales,
creando un problema para el almacenamiento y disposicion de este residuo.

Ademas es importante conocer que la planta no cuenta con un area suficiente
para almacenar por mucho tiempo este tipo de residuo y las caracteristicas con
gue cuenta este aceite no le permiten mantenerse por mas de unas semanas en
sus condiciones oOptimas. Cuando ya no sirve se retira del recipiente y se lleva a
un area de la planta para enterrarlo, causando dafios al suelo.

Reciclaje: Entre los cuales se encuentran el cartdn y el papel, con un valor de

20,9kg/mes representados por un 0,034%, siendo un valor despreciable para la
gréafica 2 presentada anteriormente.
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Relleno Sanitario: Los residuos que se transportan al sitio de disposicién final son
en realidad minimos, comparados con los otros residuos generados en la planta
de harinas, los cuales estan representados por un valor de 87,77 kg/mes y un
porcentaje 0,14 %, del cual hacen parte costales de segunda, plasticos, papel,
papel carbon, residuos domésticos, residuos del barrido.

Con lo anterior se puede decir que a pesar de que algunos de los residuos se
estén manejando adecuadamente, existen algunas falencias que generan dafios
irreparables al medio ambiente, para lo cual es indispensable establecer
programas de formacion y educacion a todo el personal de la planta con el fin de
darles a conocer la problematica ambiental generada por el inadecuado manejo de
los residuos solidos. También es necesario establecer un programa de
almacenamiento, con el fin de mejorar las areas destinadas para los residuos
dentro de la planta.

En la planta de procesos especiales, existen una serie de residuos que por medio
de la caracterizacion presentada en la tabla 5, se realizo una perspectiva de la
cantidad de residuos generados mensualmente y se reportaron los datos en la
tabla 12 mostrada a continuacion.

Tabla 12. Residuos sélidos generados en la planta de procesos especiales.

1 PLASTICOS 3.803,6 8,52 RELLENO SANITARIO
TOTAL DE RESIDUOS 3.803,6 8,52 RELLENO SANITARIO

2 CANASTAS 1.843,2 4,13 VENTA

3 | GUANTES, BOTAS Y PETOS | 38.929,9 87,22 VENTA
TOTAL DE RESIDUOS 40.773,1 91,34 VENTA

4 | CARTON Y PAPEL 60 0,13 RECICLAJE
TOTAL DE RESIDUOS 60 0,13 RECICLAJE
TOTAL DE RESIDUOS 44.636,7 100

Fuente: Autor.

La planta de procesos especiales es la planta mas pequefia, comparada con la
planta de harinas y planta de beneficio. Tiene tres disposiciones finales diferentes
como lo son el relleno sanitario, reciclaje y venta.

El mayor valor de residuos lo presentan los destinados para la venta, los cuales
son almacenados en la planta hasta obtener un volumen significativo y ser
vendidos para reprocesarlos y transformarlos en un producto nuevo.
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En la grafica se presenta la distribucién porcentual de los residuos generados en
la planta de procesos especiales.

Grafica 3. Disposicion final de residuos soélidos en la planta de procesos
especiales.

0,13%
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\ SANITARIO
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Fuente: Autor.

En la gréfica 3 se puede observar la disposicion de residuos sdlidos en la Planta
de procesos especiales, la cual se realiza de la siguiente manera:

Residuos que tienen como disposicion final el relleno sanitario con 3.803,6 kg/mes
representando el 8,52 %, del cual hacen parte la bolsa plastica capuchoén, recorte
de bolsa, vinipel, etiquetas, ocupando el segundo valor de los residuos generados
en la planta de procesos especiales

Los residuos destinados para el reciclaje como lo son carton y papel, tienen un
valor de 60 kg/mes que representan un 0,13%, siendo este valor el menos
significativo, comparado con los residuos que son enviados al relleno sanitario y
los dispuestos para la venta en la planta de procesos especiales.

Los residuos que tienen como disposicion final la venta presentan el mayor valor
de residuos generados en la planta con valores de 40.773,1Kg/mes, lo que
corresponde al 91,34 % del total de residuos generados en la Planta de Procesos
Especiales. Esto deja entrever que en la planta se brinda el mejor
aprovechamiento de los residuos generados durante el proceso, brindando a cada
residuo el manejo adecuado y la disposicion correcta.
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Entre las tres plantas, mencionadas anteriormente, la Planta de procesos
especiales es la que esta mas acorde con las normas ambientales vigentes. Se
separa en la fuente, se recicla y se tiene control de los residuos que se generan
diariamente en el proceso, pero existe una debilidad importante que es la falta de
rutas de recoleccion de los residuos solidos.

Se considera que se debe establecer un programa de rutas de recoleccion y se
debe sefialar la respectiva ruta que permita evacuar los residuos del proceso sin
afectar las labores de los trabajadores. Este programa se debe aplicar a toda las
Plantas, beneficio, harinas y procesos especiales, con el fin de mejorar la
segregacion de los residuos de las diferentes areas de trabajo.

Para los residuos generados en el area de mantenimiento se realizd la
caracterizacion cuantitativa mostrada en la tabla 6 y con esta se realiz6 una
perspectiva de los residuos generados mensualmente y los datos obtenidos se
presentan en la tabla 13 que se muestra a continuacion.

Tabla 13. Residuos Sélidos generados en el area de Mantenimiento.

1 | RESIDUOS DEL BARRIDO 25 0,39 RELLENO SANITARIO
TOTAL RESIDUOS 25 0,39 RELLENO SANITARIO
2 | CARTON Y PAPEL 13 0,21 RECICLAJE
TOTAL DE RESIDUOS 13 0,21 RECICLAJE
3 | BOTAS, GUANTES, PETOS 6.003,4 92,63 VENTA
4 | PIEZAS ELECTRICAS,
TORNILLOS TUERCAS, 80 1,23 VENTA
REMACHES.
TOTAL DE RESIDUOS 6.083,4 93.86 VENTA
5 CALDERA PLANTA DE
LUBRICANTES Y ACEITES 360 5.6 HARINAS
CALDERA PLANTA DE
TOTAL DE RESIDUOS 360 5.6 HARINAS
TOTAL DE RESIDUOS 6.481.4 100

Fuente: Autor.
Los residuos que se generan en el area de mantenimiento presentan cuatro

formas diferentes de disposicion final como lo son los enviados al relleno sanitario,
reciclaje, venta y los destinados a la caldera de la Planta de Harinas.
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Los residuos que presentan en mayor cantidad son los destinados para la venta,
los cuales son almacenados en la Planta hasta obtener un volumen significativo
para su comercializacion.

En segundo lugar de generacion se encuentran los residuos que se llevan a la
caldera para ser quemados en el proceso. En tercer lugar se ubican los residuos
enviados al relleno sanitario como ultima medida y por ultimo se encuentran los
residuos usados para el reciclaje.

En la gréfica 4, se ilustra la distribucion porcentual de los residuos solidos
generados en el area de mantenimiento.

Gréfica 4. Disposicion final de Residuos Solidos en el Area de Mantenimiento.
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Fuente: Autor.
La grafica 4 presenta cuatro formas de disposicion de los residuos como lo son:

Los residuos que se transportan al sitio de disposicion final el relleno sanitario con
25 Kg/mes representando el 0,39 %, siendo este uno de los menores valores
presentado en la gréfica y como se puede observar es casi despreciable a los
demas valores graficados.

Los residuos que se disponen para la venta representan el mayor valor de todos
los residuos generados en la Planta de proceso especiales, representando
cantidades de 6.083,4 Kg/mes expresados con un 93.86%.

Existe una cantidad de residuos peligrosos como lo son los lubricantes y aceites
que se generan en el mantenimiento de la maquinaria, los cuales son dispuestos
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de manera incorrecta a la caldera de la planta de harinas, generando un impacto
ambiental negativo al medio ambiente. Se generan 360 Kg/mes representado por
el 5,6 % del total de los residuos generados en el area de Mantenimiento.

Es importante buscar una mejor disposicion a los residuos de lubricantes y
aceites, que podria ser con la empresa DESCONT S.A. E.S.P, quien se encarga
de dar el mejor tratamiento a dicho residuo.

En cuanto a los residuos que se disponen para el reciclaje, se presentan
cantidades de 13 Kg/mes, los cuales estan representados con un porcentaje de
0,20% siendo este tipo de residuo para el Area de Mantenimiento, el que
representa menores cantidades y en la grafica no es posible apreciar dicho valor.

Todo lo anterior indica que se estdn aprovechando y reutilizando productos en
desuso, reduciendo en gran parte la cantidad de residuos enviados al sitio de
disposicion final, pero es posible aplicar alternativas como programas de
formacion y educacion, almacenamiento, disposicion final y valorizacion de los
residuos para mejorar el manejo de los residuos sélidos.

En la tabla 14 que se presenta a continuacidon se muestra la caracterizacion
cuantitativa de los residuos generados en le area del casino, presentado los datos
en Kg/mes y su respectivo porcentaje de distribucion segun el residuo generado.

Tabla 14. Residuos Soélidos Generados en el Casino.

PLASTICOS, BOLSAS,
1 EMPAQUES, VASOS 375,52 13,66 AR
DESECHABLES
BOTELLAS DE VIDRIO,
2 TAPAS. TARROS DE 86 3,13 AN
ENLATADOS
PAPEL, SERVILLETAS,
3 BOLSAS DE PAPEL, 192,32 6,99 AR
CARTON
RELLENO
TOTAL DE RESIDUOS 653,84 23,78 e
RESIDUOS CRIANZA DE
4 BIODEGRADABLES 2096.1 76,22 CERDOS
CRIANZA DE
TOTAL DE RESIDUOS 2096,08 76,22 e 2
TOTAL DE RESIDUOS 2749,94 100

Fuente: Autor.
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La tabla 14 muestra los residuos generados en el casino para la elaboracion de
alimentos, residuos de cafeteria como servilletas, bolsas, vasos desechables. Se
presentan los respectivos pesajes de cada uno de ellos, su porcentaje en pesoy la
disposicion final actual de los mismos.

Los residuos que se generan mensualmente en al area del casino tienen dos
disposiciones finales diferentes como lo son el relleno sanitario y los que son
usados para la crianza de cerdos. En la gréafica 5 que se presenta a continuaciéon
se ilustra la distribucidn porcentual de cada una de las disposiciones finales para
esta area generadora de residuos solidos.

Gréfica 5. Disposicion final de Residuos Solidos en el Casino.

M RELLENO
SANITARIO

M CRIANZA DE
CERDOS

Fuente: Autor.

Se puede observar la disposicién de los residuos que se generan en el Casino y
Su respectivo porcentaje, de acuerdo al peso en Kilogramos por mes.

Los residuos generados se manejan de dos formas: Los enviados al relleno
sanitario y los destinados para la crianza cerdos.

Los residuos que se transportan al relleno sanitario, tienen un valor de 653,84
Kg/mes que representan el 23,78%, ocupando el menor valor de los residuos
generados en el area del casino.

Se presentan también los residuos entregados para la crianza de cerdos, que son
todos aquellos generados en la cafeteria o casino de la Planta con un valor de
2.096,1 Kg/mes representado con el 76,22 % del valor total de los residuos
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generados en dicha area. Siendo este tipo de residuo el que se genera en mayor
cantidad y para el cual no se tiene ningun control biosanitarios, llegando a causar
dafios medioambientales.

Segun la gréfica, se puede decir que se realiza una buena gestion de los residuos
sélidos para el area del casino, aprovechando al maximo los residuos generados y
destinandolos a una disposicion final diferente que la del relleno sanitario, pero es
posible que al aplicar programas de valorizacién se disminuya ain mas la cantidad
de residuos enviados al relleno sanitario.

En la Planta existe un area destinada para atender cualquier eventualidad o
accidente que involucre la salud de los operarios. Dicha area genera una serie de
residuos que resultan de la caracterizacion cuantitativa y se presentan por medio
de la tabla 15.

Tabla 15. Residuos Solidos Generados el area de enfermeria.

1 | RIESGO BIOLOGICO 25 588 DESCONT

TOTAL DE RESIDUOS 25 588 DESCONT
PLASTICOS,

EMPAQUES, BOLSAS, RELLENO

2 VASOS 30 70,59 SANITARIO

DESECHABLES

RELLENO

TOTAL DE RESIDUOS 30 70.59 AR

3 PAPEL Y CARTON 10 2353 RECICLAJE
TOTAL DE RESIDUOS 10 2353 RECICLAJE

TOTAL DE RESIDUOS 225 100

Fuente: Autor.

Se presentan los diferentes residuos generados en el area de enfermeria y su
disposicion adecuada, para lo cual se realiza la grafica 6 correspondiente en la
que se puede apreciar la distribucion en porcentaje para cada residuo. Dicha
grafica se presenta a continuacion.
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Gréfica 6. Disposicion de Residuos Sélidos en el Area de Enfermeria.

M DESCONT

M RELLEN O SANITARIO

5,88% kd RECICLAJE

Fuente: Autor.

Los residuos generados en el area de enfermeria se encuentran distribuidos de la
siguiente forma:

Descont S.A. E.S.P: Se llevan los residuos de riesgo biolégico para darles la mejor
disposicion final. Dicho residuo representan un valor de 2.5 Kg/mes,
representados por un 5.88%, siendo este residuo el que se genera en menor
cantidad comparado con los demas residuos solidos presentados en la grafica.

Relleno sanitario: Los residuos que se destinan al relleno sanitario representan el
70.59% correspondiente a 30 Kg/mes, ocupando la mayor cantidad de residuos
generados en el area de enfermeria.

En cuanto a los residuos que son dispuestos para reciclaje se destinan valores de
10 Kg//mes con un 23.53% del total de los residuos que se generan en dicha
seccion.

En esta area se lleva un buen manejo de los residuos sdlidos, se cuenta con los
recipientes adecuados segun el residuo a depositar, ademas se tiene un guardian
para depositar los residuos de riesgo biolégicos y garantizar el almacenamiento
seguro hasta la recoleccion por parte de la empresa prestadora de servicio
(Descont). Falta sefializar rutas de recoleccién por lo cual se debe implementar el
programa de rutas de recoleccion.
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En la tabla 16, se registran los residuos generados en el area administrativa y los
datos que arrojé la caracterizacion cuantitativa de los residuos sélidos.

Tabla 16. Residuos Solidos Generados en el area administrativa.

1| PAPELY CARTON 92 2949 | RECICLAJE

TOTAL DE RESIDUOS 92 2949 | RECICLAJE
. RELLENO

2 PAPEL CARBON 14 4.49 e

PLASTICOS,

EMPAQUES, BOLSAS, RELLENO

3 VASOS 38 12,18 SANITARIO

DESECHABLES

RELLENO

4 BIOSANITARIOS 168 53.85 e
RELLENO

TOTAL DE RESIDUOS 220 7051 e

TOTAL DE RESIDUOS 312 100

Fuente: Autor.

En la tabla 16, se aprecio los diferentes residuos generados en el area
administrativa. Ademas de su disposicion final segun las caracteristicas fisico-
guimicas de cada residuo, para lo cual se realiza la gréafica 7 en la que se ilustra la
distribucién en porcentaje para cada residuo.

Gréfica 7. Disposicion de Residuos Sélidos en el Area Administrativa.

M RECICLAJE

~'RELLENO
SANITARIO

Fuente: Autor.
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Los residuos generados durante las labores de oficina, generan un total de
312Kg/mes de los cuales se encuentran dos disposiciones finales que son:

Los residuos que son destinados para el reciclaje, entre los cuales se encuentran
el papel y carton, con un valor de 92 Kg/mes, representado por un 29.49% del
valor total de los residuos generados en el area administrativa.

Los residuos que definitivamente no se pueden incorporar de nuevo al ciclo de
vida, tienen como disposicion final el relleno sanitario, el cual esta representado
por un 70,51%, lo cual corresponde a 220 Kg/mes.

El mayor valor de los residuos generados en el area administrativa lo ocupan los
dispuestos al relleno sanitario, debido a que se mezclan inadecuadamente
impidiendo su aprovechamiento al maximo. No se cuenta con recipientes
adecuados y rotulados de acuerdo al residuo a disponer que permitan reducir
reciclar y reutilizar los residuos enviados al relleno sanitario.

Muchos de los residuos generados son mezclados, cambiando las propiedades de
los mismos e impidiendo que sean aprovechados y reincorporados en las labores
productivas, para lo cual seria conveniente establecer programas que permitan
aprovechar, almacenar, disponer y valorizar mejor los residuos solidos.

En la tabla 17 se presentan todos los residuos peligrosos generados en las
diferentes plantas: planta de beneficio, planta de harinas y planta de procesos
especiales.

Tabla 17 Residuos peligrosos generados en la planta de beneficio.

j %
SECCION PESO .
o
N RESIDUO GENERADORA kg/mes PI?EI\éO DISPOSICION FINAL
LUBRICANTES Y . CALDERA PLANTA
1 ACEITES Mantenimiento 360 78,35 DE HARINAS
2 | RIESGO BIOLOGICO Enfermeria 2,5 0,54 DESCONT
Bafios de las
. RELLENO
3 BIOSANITARIOS diferentes 97 21,1 SANITARIO
plantas.
TOTAL DE RESIDUOS : 459,5 100

Fuente: Autor.
En la planta de beneficio, planta de harinas y planta de procesos especiales existe

una serie de residuos que representan un riesgo a la salud humana y al medio
ambiente en general. Se muestra cada uno de los residuos generados, su
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respectiva cantidad en kilogramos por mes y la disposicion final actual de los
mismos.

Estos se presentan a continuacion en la grafica 8 en donde se relaciond la
distribucion porcentual de los residuos peligrosos generados en las diferentes
Plantas.

Gréfica 8. Disposicion final de Residuos Peligrosos en la Planta de Beneficio.

“CALDERA PLANTA
DE HARINAS

LDESCONT
78,35%

MRELLENO
SANITARIO

Fuente: Autor.

Los residuos tales como lubricantes y aceites generados en el mantenimiento de
la maquinaria, que tienen como disposicion final la caldera de la Planta de
Harinas, estan representados por un valor de 360 Kg/mes y un 78.35 % del valor
total de residuos peligrosos generados en la Planta, ocupando el mayor valor.

Para el caso de este residuo no se cuenta con una disposicién adecuada, debido a
que es mezclado con la cascarilla y posteriormente quemado. La mayoria de los
aceites usados contienen sustancias toxicas, las cuales al ser quemados liberan
sustancia a la atmosfera causando afectaciones al medio ambiente.

Es importante establecer programas que permitan disponer adecuadamente los
residuos peligrosos y contactar con otras empresas que regeneren y traten este
tipo de residuo, dandoles la mejor disposicion y disminuyendo el impacto causado
al medio ambiente.

En segundo lugar de generacion se encuentran los residuos biosanitarios

enviados al relleno sanitario como disposicion final con un valor de 97 Kg/mes y un
porcentaje de 21,1 %.
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En el caso de los residuos de riesgo bioldgico, son dispuestos adecuadamente en
la empresa Descont S.A. E.S.P quien se encarga de tratar este tipo de residuo y
sacar en mejor provecho de los mismos. Se genera un 0,54 % del valor total de los
residuos generados en la Planta, que representa un 2,5 Kg/mes.

Segun los residuos analizados en las tablas anteriores, se realizé una clasificacion
de todos los residuos generados en la planta de beneficio, planta de harinas planta
de procesos especiales, la cual se presenta en la tabla 18.

Tabla 18. Tipo de Residuos Solidos Generados en la Planta de Beneficio, Planta
de harinas y planta de procesos especiales.

DISPOSICION PESO % 2
o
N TIPO DE RESIDUO EINAL Kgimes | EN PESO | CLASIFICACION
CHOCOLATINA DE POLLO
Y GRASA. Venta )
1 S DUOSTE TE—— 672.416 96,59 ORGANICOS
ALIMENTOS cerdos
PLASTICOS, RECORTES
DE BOLSA CAPUCHON,
SERVILLETAS,
COSTALES DE
SEGUNDA, PAPEL Relleno ORDINARIOS E
2 CARBON, RESIDUOS sanitario | 22-700.21 3.26 INERTES
DOMESTICOS,
RESIDUOS DEL
BARRIDO, TARROS,
TAPAS, DESECHABLES.
3 CARTON Y PAPEL Venta 607,9 0,09 RECICLABLES
LUBRICANTES Y ACEITES | C@ldera planta
de harinas
4 BIOSANITARIOS Relleno 4595 0,07 PELIGROSOS
sanitario
RIESGO BIOLOGICO Descont
TOTAL RESIDUOS 696.183,61 100

Fuente: Autor.

La caracterizacion de los residuos permiti6 analizar la problematica actual
existente con el fin de buscar alternativas de solucion que permitan mejorar los
aspectos ambientales. Segun los residuos encontrados se realizé una clasificacion
acorde a la composicion, al tipo de manejo, origen y estado de los residuos. Dicha
clasificacion se encuentra dividida en residuos organicos, residuos reciclables,
residuos peligrosos y residuos ordinarios e inertes.
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En la gréafica 9, se presenta la distribucion porcentual de los residuos generados
en la planta de beneficio, planta de harinas y planta de procesos especiales en
general, segun la clasificacion presentada en la tabla 18.

Grafica 9. Distribucion porcentual de los tipos de residuos sélidos generados en la
planta de beneficio, planta de harinas y planta de procesos especiales.

3.26% .1 ORGANICOS
| ORDINARIOS E
..a-'"'"}.
> 09% INERTES
1 96.59% B RECICLABLES
\\\ .007% H PELIGROSOS

Fuente: Autor.

Segun los datos presentados anteriormente y acorde a las caracteristicas de los
residuos sélidos generados en las diferentes Plantas, se realizdé una clasificacién
segun las caracteristicas de cada uno de los residuos con el fin de mejorar el
almacenamiento y la disposicion final de los mismos. Se aprecian cuatro
clasificaciones en las cuales se agrupan todos los residuos que se generan dia a
dia en la planta.

Los residuos reciclables representan el mayor valor generado en toda la Planta
con 673.140 Kg/mes representados por un 49.19% del valor total, a diferencia de
los residuos clasificados como peligrosos que obtienen el menor valor registrado
en la gréfica con 459,5 Kg/mes y un 0,034%.

Los residuos organicos muestran valores de 672.416 Kg/mes y un porcentaje de
49,13 %, ocupando el segundo lugar en la clasificacion de los residuos generados
en la planta.
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El tercer lugar en la clasificacion lo obtienen los residuos ordinarios e inertes con
un 1,65% del 100 % de los residuos generados, lo cual corresponde al 22.536
Kg/mes.

A continuacion se presenta la tabla 19, en la cual se registran los valores de
subproductos generados en la planta de beneficio y que tiene como disposicion
final la planta de harinas.

Tabla 19. Subproductos generados en la empresa Campollo S.A.

ESCALDADO, PLANTA DE
1 PLUMAS DESPLUMADO 340.000 33,43 HARINAS
PLANTA DE
2 TRIPAS EVISCERADO 133.500 13,13 HARINAS
YUGULADO, PLANTA DE
3 SANGRE DESANGRE 275.200 27,06 HARINAS
DESPRESE,
4 | PATAS DESCOLGADO, | 106.400 | 1046 [ F-ANAPE
PELADO
POLLO DESCLOCADO, PLANTA DE
5 DESECHO DESPRESE 24.248 2,38 HARINAS
‘ PLANTA DE
6 | VISCERAS EVISCERADO 137.540 13,16 HARINAS
Los datos presentados en kg/mes son suministrados por el area de logistica de la
Planta de Beneficio.
TOTAL DE SUBPRODUCTOS 1'016.888 100

Fuente: Autor.

En la tabla 19 se representd los diferentes subproductos, las secciones
generadoras y la disposicion final correspondiente de subproductos generados en
la Planta de Beneficio, los cuales son enviados a la Planta de Harinas de la
empresa Campollo S.A para darles la mejor disposicion en la transformacion de
harinas de visceras y harinas de pluma sangre, las cuales son utilizadas para el
alimento de aves en crecimiento.

En la grafica 10, se especifica el porcentaje de generacion de cada uno de los
subproductos generados en el proceso de beneficio.
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Grafica 10. Subproductos generados en la planta de beneficio.

2.38% o

- =

~10.46%

O PLUMAS E TRIPAS B SANGRE
O PATAS O POLLO DESECHO @ VISCERAS

Fuente: Autor.

El total de subproductos recuperados equivale a 1'016.888 Kg./mes y representan
el 100%, siendo aprovechados al maximo para la transformacion en harinas de
viscera y harina de pluma sangre de las cuales hacen parte:

B Visceras, cuyo punto de generacion es la zona de eviscerado con un valor de
137.540 Kg/mes y un 13,16 % del valor total de subproductos. Este
subproducto se ubica en el tercer lugar de generacion.

B Pluma la cual se colecta en el area de desplumado y escaldado para ser
enviada a la planta de harinas con un valor de 340.000 Kg/mes que representa
el 33,43% del valor total, siendo este el subproducto que obtiene el mayor
volumen de recuperacion

B La sangre que se genera en el area de yugulado y desangre, se transporta por
medio de tuberia hacia la planta de harinas para su posterior transformacion
generandose una cantidad de 275.200 kg/mes con un 27,06 %, ocupando el
segundo lugar de los subproductos con mayor volumen de generacion.

B Tripas se obtiene un valor de 133.500 Kg/mes que representan un 13,13%
generado en la seccion de eviscerado y ubicado en el cuarto lugar de
generacion.

B Patas de las cuales se generan 106.400 Kg/mes, representados con 10,46%,

provenientes de las secciones de desprese, descolgado y pelado, siendo este
subproducto el que se genera en quinto lugar.
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2 Pollo desecho se obtiene una cantidad de 24.248 kg/mes que representa un
2,38% generado en desclocado y desprese, siendo estas secciones las que se
generan en menor cantidad de subproductos con relacion al total de los
subproductos.

Para el caso de los subproductos es importante resaltar el avance tecnolégico que
ha tenido la empresa en los ultimos afios con la implantacion de la planta de
harinas que ha permitido aprovechar los subproductos del proceso de beneficio
que hace algun tiempo eran un problema y ahora son fuente generadora de
grandes ingresos econdmicos.

En la tabla 20, se puede apreciar los residuos generados en toda la Planta,
separando las diferentes areas generadoras y registrando las cantidades de
residuos en kg/mes.

Tabla 20. Residuos generados en la Planta y sus diferentes areas.

Capucho plastico y recorte de
bolsa, domésticos, cartdén PROCESO DE

canastas, guantes, botas, | 925.981,4 89,23
petos, cuchillos, chatarra,
pollinaza

Capucho pléastico y recorte de
bolsa, cartbn 'y papel, PROCESOS
canastas, guantes, botas, 44.656,7 43 ESPECIALES
petos,

Costales de segunda,
plasticos, papel  carbén,
domésticos, barrido, carton y PROCESO PLANTA DE
papel, guantes, botas, petos, 57.488,7 554 HARINAS
recipientes plasticos,
chocolatina de pollo y ceniza.
Papel y carton, papel carbon,
plasticos, empaques, vasos 312 0.03 AREA
desechables, bolsas, ' ADMINISTRATIVA
biosanitarios

Plasticos, bolsas, empaques,
vasos desechables, botellas
de vidrio, tapas. tarros de 2.749.94 0.27 CASINO
enlatados, papel, servilletas,

bolsas de papel, carton,
residuos biodegradables

BENEFICIO
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Tabla 20 (continuacion)
Barrido, carton 'y papel,
canastas, guantes, botas,

petos, piezas eléctricas en
desuso, tornillos,  tuercas, 6.481,4 0,62 MANTENIMIENTO

cables remaches, lubricantes

y aceites.

Riesgo biolégico, papel vy

carton,  papel carbon, 42,5 0,004 ENFERMERIA
plasticos, empaques, vasos
desechables

Fuente: Autor.

La planta de beneficio en sus instalaciones se encuentra dividida en siete (7)
areas diferentes las cuales son: planta de beneficio, procesos especiales, planta
de harinas, area administrativa, casino, mantenimiento y enfermeria, los cuales de
acuerdo a sus actividades generan una serie de residuos en cantidades
proporcionales a su produccién. En la grafica 11 que se ilustra a continuacion se
puede apreciar las diferentes areas y su porcentaje de distribucion de residuos
sélidos generados.

Gréfica 11. Total de residuos sélidos generados en la Planta

H Froceso de Benefico
0.26%

M Frocesos Especiales

0.62%

M Froceso Planta de Harinas
0.004°%

O Area Administrativa

M Casino

H Mantenimiantao

E Enfermeria

Fuente: Autor.

La gréfica 11 muestra las diferentes areas en las que se encuentra dividida la
Planta de Beneficio de la empresa Campollo S.A. y la cantidad en porcentaje de
residuos que se generan mensualmente, los cuales se encuentran distribuidos de
la siguiente manera:
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En la planta de beneficio se obtuvieron 925.981,4 Kg/mes que representan un
89,23% del valor total de los residuos, siendo esta Planta la que generé6 mayor
cantidad de residuos, comparado con las demas areas de la planta.

En esta area de beneficio se genero mayor cantidad de residuos debido a que
todo el proceso es en humedo y los residuos tienen contacto directo con los fluidos
del pollo y el material con el cual estan hechos no permite ser aprovechados, ni
reciclados. Otro aspecto importante son las normas de calidad e inocuidad del
producto que no permite reutilizar embalajes porque afectan la calidad de los
productos.

Es importante tener en cuenta que la planta de beneficio cuenta con mayor area
de infraestructura, tiene mas secciones y es la pieza fundamental para la planta de
procesos especiales y planta de harina. Sin la planta de beneficio las deméas no
funcionan.

En el proceso de planta de harinas se produjeron 57488,7 kg/mes que
correspondian al 5,54% de los residuos que se generaban mensualmente en la
planta. Con dichos valores, Planta de Harinas ocupo el segundo lugar en cuanto a
generacion de residuos.

El proceso de transformacion de subproductos se realiza en seco y no requiere de
materiales para desarrollar el proceso. Las normas de calidad no son tan
exigentes para este tipo de producto, lo cual permite aprovechar los residuos. El
area de infraestructura es mucho mas pequefia que la planta de beneficio y no se
encuentra divida por secciones, es decir no hay areas generadoras de residuos
por lo que se reduce un poco la cantidad de residuos generados en el proceso.

La planta de procesos especiales presentd 44.636,7 kg/mes que equivalen a un
4,3%, ocupando el tercer lugar en generacion de residuos. Esta planta es
relativamente nueva, por lo que su area de infraestructura en pequeia. Se divide
sélo en tres secciones y aplican actualmente en sus instalaciones recipientes para
separar los residuos, lo que garantiza la disminucion de los residuos enviados el
relleno sanitario.

Para el caso del area de Mantenimiento, se aprecio el 0,62 %, representado por
6.481,4Kg/mes, el cual comparado con las demas areas se encuentra en el cuarto
puesto en generadores de residuos solidos.

En el Casino o cafeteria el valor de residuos soélidos generado fue de 2.749,94
Kg/mes, los cuales estan representados por el 0,27%. De acuerdo a esto se ubico
en el quinto lugar de generador de residuos.

En el Area Administrativa se genero 312 Kg/mes que equivale al 0,03% representa
un valor relativamente pequefio al igual que el area de enfermeria con 42,5
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Kg/mes y el 0,004%. Dichas &reas ocupan el sexto y séptimo lugar
respectivamente en generacion de residuos solidos.

Para el caso de las &reas de Mantenimiento, Casino, Administrativa y enfermeria,
s6lo se cuenta con un area para realizar las diferentes actividades que generen la
planta de beneficio, planta de harinas y planta de procesos especiales. Los
residuos que se envian al relleno sanitario son minimos, pero seria importante
aplicar programas que garanticen un mejor aprovechamiento de los residuos
generados diariamente en la planta.

4.2.3. ldentificacion de la problematica. Todo lo anterior permitié desarrollar el
analisis brecha, con el cual se realizé un sondeo de la situacion actual de la Planta
de Beneficio, Planta de Harinas y Planta de Procesos especiales, en el manejo
adecuado de los residuos, desde su generacion hasta su disposicion final, con el
fin de buscar las mejores alternativas para minimizar los impactos negativos al
medio causados por el desarrollo de la industria y contribuir con la mejora del
medio ambiente y los recursos naturales que con el pasar de los afios se han visto
afectados por la falta de practicas ambientales.

4.2.3.1 Anélisis Brecha. A continuacion se presenta el analisis DOFA realizado
para la Planta de Beneficio, Planta de Harinas y Planta de procesos Especiales de
la empresa Campollo S.A.

Debilidades

B Se evidencio una mezcla inadecuada de residuos orgéanicos, reciclables y
ordinarios e inertes.

H Disposicién inadecuada de residuos peligrosos como son los lubricantes y
aceites usados, quemados en el reductor.

B Falta recursos economicos para dar solucion al manejo de los residuos
solidos.

B Falta personal capacitado en la parte ambiental (Ingeniero Ambiental) para

controlar el manejo adecuado de los residuos solidos generados en los
procesos.

H Falta un plan de contingencia para el manejo de residuos solidos.

H No se cuenta con rutas de recoleccion establecidas para la evacuacion de
los residuos generados en el proceso y las diferentes areas que conforman
la Planta.
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Fortalezas

It

Se aprovechan residuo para la venta como la chatarra, cartdn, canastas
averiadas, botas, ceniza, pollinaza.

Se contact6 con la empresa Descont S.A. E.S.P para disponer
adecuadamente los residuos peligrosos.

La planta esta interesada en mejorar el manejo de residuos solidos
generados en la planta.

Se aprovechan los subproductos generados en el proceso de beneficio para
la obtencién de harinas.

La planta cuenta con un &area que se puede adecuar para construir un
cuarto para el almacenamiento temporal de los residuos sélidos.

Oportunidades

B Contactar con otras empresas para la recoleccion de los residuos
peligrosos.

H Venta de residuos como la pollinaza y ceniza para usarlos como abonos en
la recuperacion de suelos

Amenazas

B La contaminacion de fuentes hidricas a causa de residuos como la sangre,
pollinaza y grasas.

H Impacto ambiental negativo a causa de la inadecuada disposicion de
lubricantes y aceites generados en el mantenimiento de equipos.

H La planta se expone a multas y sanciones por parte de las entidades
gubernamentales.

H La no certificacion por parte de las entidades, generando pérdidas

economicas para la empresa.
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Por medio del andlisis Dofa se puedo establecer algunas alternativas para dar
solucién a la problematica actual existente en el manejo adecuado de los residuos
sélidos generados en la Planta de beneficio, planta de harinas y planta de
procesos especiales, las cuales se especifican en los programas presentados mas
adelante.

En la tabla 21, se presenta el componente interno, en el cual se relacionan las
debilidades y las fortalezas, con el fin de establecer estrategias.

Tabla 21.Analisis del componente interno de la matriz dofa.

COMPONENTE INTERNO

DEBILIDADES FORTALEZA ESTRATEGIAS

Se evidenci6 una mezcla| Se aprovechan residuo | Establecer programas

inadecuada de residuos | como la chatarra, cartén, | de formacion y

organicos, reciclables y | canastas averiadas, botas, | educacion, que permitan

ordinarios e inertes. ceniza, pollinaza para la | orientar al personal en el
venta. manejo adecuado de los

Disposicion  inadecuada de residuos sélidos

residuos peligrosos como loson | Se  contacto con la | generados.
los lubricantes y aceites usados | empresa Descont S.A.

guemados en el reductor. E.S.P para  disponer

adecuadamente los | Se debe conformar un
Faltan recursos econdmicos | residuos peligrosos. comité de gestion
para dar solucién al manejo de ambiental gque se
los residuos solidos. encargue de coordinar y

La planta esta interesada | vigilar los aspectos
Falta personal capacitado en la | €N mejorar el manejo de | ambientales

parte  ambiental  (Ingeniero | residuos sélidos

Ambiental), para controlar el | 9enerados en la planta.

manejo de los residuos soélidos Generar el plan de
y subproductos generados en | Se aprovechan los | contingencia

los procesos. subproductos  generados

en el proceso de beneficio
Falta un plan de contingencia | Para la obtencion de | Formular el programa de

para el manejo de residuos | harinas rutas de recoleccién que
sélidos. garantice una adecuada

La planta es consciente de segregacion de  los
No se cuenta con rutas de |!a importancia del manejo | residuos sélidos
recoleccién establecidas para la | @deécuado de los residuos | generados en el proceso
evacuacion de los residuos | solidos productivo.

generados en el proceso y las
diferentes areas que conforman
la Planta.

Fuente: Autor.
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A continuacién por medio de la tabla 22 se presenta el componente externo en el
cual se analizan las amenazas y oportunidades en la planta de beneficio, planta de
harinas y planta de procesos especiales.

Tabla 22.Analisis del componente externo de la Matriz Dofa.

COMPONENTE EXTERNO

AMENAZAS

Impacto ambiental negativo
a causa de la inadecuada
disposicion de lubricantes y
aceites generados en el
mantenimiento de equipos.

La planta se expone a
multas y sanciones por

parte de las entidades
gubernamentales.
La contaminacion de

fuentes hidricas a causa de
residuos como la sangre,
pollinaza y grasas.

La no certificacion por parte

de las entidades,
generando pérdidas
econdémicas para la
empresa.

OPORTUNIDADES

Contactar con otras
empresas para la
recolecciéon de los residuos
peligrosos.

Venta de residuos como la
pollinaza y ceniza para
usarlos como abonos en la
recuperacion de suelos

ESTRATEGIAS

Mejoramiento de
sistemas de
recoleccion de los

residuos por medio
de los programas de
almacenamiento,

disposicion y
valorizacion de los
residuos soélidos
generados en las

diferentes plantas.

Fuente: Autor.

115




4.3 ELABORACION DE LOS PROGRAMAS PARA LA GESTION Y EL MANEJO
INTEGRAL DE RESIDUOS SOLIDOS EN LA PLANTA DE BENEFICIO DE LA
EMPRESA CAMPOLLO S.A.

En el disefio de la propuesta para la gestién y el manejo integral de residuos
sélidos, se deberan identificar los residuos con caracteristicas especiales, que
requieran de un tratamiento diferente, con el fin de minimizar el impacto ambiental
generado por la actividad productiva de la empresa.

Teniendo en cuenta el diagndstico y el andlisis de los datos obtenidos, se realizd
una propuesta de gestion de residuos que contempla algunas alternativas de
reduccion, reutilizacion, reciclaje, valorizacion, entre otros, basandose en la
legislacion, las buenas practicas y las politicas de la empresa.

4.3.1. Conformacion de un comité de gestiéon ambiental. Para la ejecucion y
actualizacion de una adecuada gestion y manejo integral de residuos solidos se
debe constituir al interior de la planta un grupo administrativo o coordinador y otro
técnico, grupos conformados por el personal de la institucién, cuyos cargos estan
relacionados con el manejo de los residuos, el control y calidad de la empresa.
Este comité sera el responsable de poner en marcha la propuesta y velar por la
ejecucion y el cumplimiento de la misma.

El comité fue conformado por el gerente general presidido por el jefe
administrativo, el jefe de calidad, jefe de la planta de harinas, jefe de la planta de
procesos especiales, supervisores de cada seccién de trabajo, operarios, personal
de la empresa encargada de servicios generales, servicio de aseo y la gestion de
los residuos solidos. Se contd también con la participacion del auditor ambiental
de la Planta y pasantes de la misma rama.

El grupo administrativo sera el gestor y coordinador del manejo interno de residuos
sélidos y vigilara el cumplimiento del adecuado manejo de residuos sélidos,

El grupo de servicios generales se encargara de coordinar todas las actividades
que permitan cumplir con la mejora en el manejo de los residuos gestion

El grupo gestiéon ambiental se encargara de supervisar y apoyar de manera directa
el funcionamiento adecuado del manejo de residuos soélidos, este grupo de trabajo
es de caracter interdisciplinario en las areas de ingenieria, social, planificacion y
administracion, economia y finanzas. El grupo estara encargado de programar,
organizar y ejecutar el trabajo técnico requerido para la actualizacion y ejecucion
de la propuesta. Se debera establecer un director del grupo.
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El comité de gestion Ambiental se reunira de forma ordinaria por lo menos una vez
al mes, con el fin de evaluar la ejecucion de la propuesta y tomar los ajustes
pertinentes que permitan su cumplimiento. Las reuniones extraordinarias se
realizardn cuando el grupo administrativo o técnico lo estime conveniente; de los
temas tratados se dejara constancia mediante actas de reunion. El comité sera el
responsable de la realizacion y ejecucién de cada uno de los programas
planteados en la propuesta para la gestion y el manejo integral de residuos
solidos.

4.3.1.1 Programa de Formacion y Educacion. Con este programa se busco
realizar un manejo adecuado de los residuos soélidos generados en todos los
procesos y en area administrativa, comprometiendo a todo el personal que labora
en la empresa, bajo conocimientos y actitudes para minimizar las afectaciones
ambientales generadas.

En la tabla 23 que se presenta a continuacion se registra toda la informacion
relacionada con el programa de formacion y educacion.

Tabla 23: Programa de formacion y educacion.

PROGRAMA DE FORMACION Y EDUCACION

Brindar conocimientos sobre la importancia del manejo
adecuado de los residuos sdlidos, su clasificacion,
almacenamiento y disposicion temporal y final; asi mismo
sensibilizar a todo el personal en el momento de la
induccién acerca del papel que cada uno desempefia y
hacerlos participes del comité de gestion de Residuos
Solidos, con el fin de apersonarlos del Programa
adelantado en la empresa.

Capacitar y sensibilizar al 100% del personal
administrativo y operativo frente a la cultura del manejo
META adecuado de los residuos solidos, reciclaje vy
aprovechamiento de los mismos para el primer semestre
del 2009.

El programa no requiere alta tecnologia, ya que para el
RECURSOS desarrollo se utiliza material didactico para sensibilizar a
los empleados.

RESPONSABLE | Comité de gestion Ambiental.

OBJETIVO
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Tabla 23 (continuacion)

CRONOGRAMA
ACTIVIDADES TIEMPO (meses
11213141516

1. Capacitacién a los empleados en el manejo adecuado de
los residuos solidos, su composicion, clasificacion,
legislaciébn ambiental vigente, importancia de reducir,
reciclar y recuperar. (Ver anexo D y E).

2. Realizar talleres en los que se traten temas como el
almacenamiento de los residuos, practica de las diferentes X
rutas de recoleccion, manejo de equipos

3. Realizar campafias de sensibilizacién a empleados sobre

X| X

el reciclaje de residuos 4
4. Motivar a los trabajadores respecto a los beneficios
resultantes de una reduccién de los residuos generados. X
5. Disefio de carteles, afiches, plegables sobre Ia
importancia del reducir, reciclar y recuperar residuos X
sélidos.
6. Distribuir materiales pedagégicos y los programas X
educacionales.
7. Instalar un buzén de propuestas para ideas que ayuden X
a reducir los residuos enviados al relleno sanitario.
COSTOS
Actividad 1 15 dias Papeleria $ 150.000 e Ingeniera Ambiental 1'500.000
Actividad 2 6 dias Papeleria $ 80.000
Actividad 3 1 dia Papeleria $ 40.000
Actividad4 | --—--- No se requiere de presupuesto

Actividad 5 3 dias Papeleria $ 70.000
Actividad 6 2 dias Papeleria $ 50.000

Actividad 7 1 dia $ 30.000
COSTOS TOTALES DEL ,
PROGRAMA 1'890.000
INDICADORES

Ic: Pcl PT *100
Donde:
Ic = indicador de capacitacion
Pc = NUumero de personas capacitadas
P = NUmero total de personas que laboran en la planta

Fuente: Autor.

4.3.1.2 Programa de Rutas y Recoleccion. Debido a la necesidad de mejorar los
sistemas de traslado del sitio de generacion de residuos la zona de
almacenamiento temporal, se elabor6 el programa presentado en la tabla 24, para
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las rutas de recoleccion de los residuos generados en las diferentes areas de la
planta de benéfico, planta de Harinas y Planta de Procesos Especiales.

Tabla 24. Programa rutas de recoleccion.

PROGRAMA DE RUTAS DE RECOLECCION

Crear rutas de recoleccion y transporte, con el fin de mantener
un orden especifico durante el movimiento interno de residuos

OBJETIVO soélidos inertes, reciclables y especiales generados en la
empresa

Garantizar el cumplimiento de por lo menos el 90% de las rutas

META de recoleccion de residuos solidos en la Planta de Beneficio,

Planta de Harinas y Planta de Procesos Especiales.

El programa no requiere alta tecnologia, ya que para el
RECURSOS desarrollo se utilizaran rotulos que sefales las diferentes rutas
hasta el sitio de almacenamiento temporal.

Comité de gestion Ambiental de la Planta y personal de

RESPONSABLE L
servicios generales.

CRONOGRAMA

TIEMPO (meses )
2 3 4 5 6

ACTIVIDADES

1. Demarcar la empresa de acuerdo a las zonas de
produccion, para conocer el tipo de residuos generados

2. Establecer rutas de transporte de residuos, las cuales
deben ser en lo posible lineas rectas y cortas y en horarios
gue no interfieran en el libre desplazamiento del personal
operario.

3. Fijar carteles donde se describa el tipo de residuo
generado, hora de transporte y direccién a donde debe ser X
trasladado.

4. Elaborar el plano de las rutas de recoleccién para el
transporte de residuos generados en los procesos.

COSTOS

Actividad 1 Papeleria $ 230.000

Actividad 2 Papeleria $170.000

Actividad 3 Papeleria $ 40.000

Actividad 4 Papeleria $ 20.000

COSTOS TOTALES DEL PROGRAMA 460.000

INDICADORES

Er= CRgr/ CRp*100
Donde:
Er = Eficiencia de recoleccion
CRRg = Cantidad de Residuos recolectados en Kg.
CRp = Cantidad de Residuos producidos en Kg.

Fuente: Autor.
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De acuerdo a los residuos generados en la Planta y sus diferentes areas, se hace
necesario disefiar rutas de recoleccién segun el area y el tipo de residuo
generado. Las diferentes rutas necesarias para la recoleccion de residuos desde
el sitio generador hasta el cuarto de almacenamiento temporal se presentan en la
tabla 25.

Tabla 25. Rutas de recolecciéon de residuos solidos en la Planta de Beneficio.

Area generadora de Esquema Ruta de recoleccion segun el
residuos residuo generado.
. i Benefic RUTA
roceso de Beneficio A
Area Administrativa RESIDUOS
Procesos Especiales :
Planta de Harinas -'*"@
CAMPOLLO

RUTA
RECOLECCION
RESIDUOS

Arga de Mantenimiento
Area de Enfermeria

it

CAMPOLLO

| Ruta hacia el sitio de disposicion temporal |

RUTA RECOLECCION RUTA RECOLECCION RUTA RECOLECCION
DE RESIDUOS DE RESIDUOS DE RESIDUOS

% A b S CAMPOLLO
CAMPOLLO RS

Fuente: Autor.

En la figura 17, se ilustra el plano general de la planta de beneficio, plata de
harinas y planta de procesos especiales, asi como las diferentes rutas de
recoleccion de los residuos generados en los procesos.
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4.3.1.3 Programa de Almacenamiento. Con este programa se busco mejorar las
condiciones de almacenamiento de los diferentes residuos sélidos generados
dentro de la empresa, mejorando la calidad de estos y aumentado el valor
agregado.

En la tabla 26 que se presenta a continuacién se describe el programa de
almacenamiento segun las necesidades presentadas en el capitulo de analisis.

Tabla 26. Programa de Almacenamiento.

PROGRAMA DE ALMACENAMIENTO

Mejorar el sistema de almacenamiento de los residuos
sélidos generados de acuerdo a la composicion.

e Lograr que todos los residuos generados en la Planta
sean dispuestos en los recipientes correspondientes.

¢ Recuperar por lo menos el 90% de los residuos con

META caracteristicas reciclables.

e Lograr adecuar el cuarto de almacenamiento temporal
de residuos sdlidos reciclables con las condiciones del
decreto 1713 del 2002.

El programa requiere de tecnologia, para la adecuacion del

OBJETIVO

RECURSOS _ de
cuarto de residuos sélidos.
RESPONSABLE Comité de gestion Ambiental, arquitecto y maestro de obra
de la Planta.
CRONOGRAMA
ACTIVIDADES TIEMPO (meses )

112131 41]15]6

1. Instalar recipientes desechables (bolsas) y reutilizables
(canecas) los cuales deben estar debidamente
identificados de acuerdo al tipo de residuos que van a
contener. (ver anexo F)

2. Adoptar la linea béasica de tres colores, donde se
identifiquen los recipientes de acuerdo a las caracteristicas X
de los residuos generados. (ver anexo F)

3. Adecuar el sitio de almacenamiento provisional para

residuos reciclables de acuerdo a la normatividad vigente. X x| X
4. Sefalizar adecuadamente el cuarto, segun los residuos a X

disponer.

COSTOS
Actividad 1 Recipientes $ 2'000.000
Actividad 2 No se requiere de presupuesto
Actividad 3 Contrato con el Maestro de obra de la planta
$ 4’000.000, materiales incluidos.
Actividad 4 Papeleria $ 20.000
COSTOS TOTALES DEL PROGRAMA 6'020.000

Fuente: Autor.
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Los recipientes utilizados para el almacenamiento de residuos, deben tener como
minimo las siguientes caracteristicas:

# Livianos, de tamafio que permita almacenar entre recolecciones. La forma ideal
puede ser de tronco cilindrico, resistente a los golpes, sin aristas internas, provisto
de asas que faciliten el manejo durante la recoleccion.

# Construidos en material rigido impermeable, de facil limpieza y resistentes a la
corrosion como el plastico

# Dotados de tapa con buen ajuste, bordes redondeados y boca ancha para
facilitar su vaciado.

+ Construidos en forma tal que estando cerrados o tapados, no permitan la
entrada de agua, insectos o roedores, ni el escape de liquidos por sus paredes o
por el fondo.

# Colores basicos recomendados o estandarizados. Iniciando la gestion y por un
término no mayor a un afio (1), 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.

#+ Los recipientes deben ir rotulados con el nombre o tipo de residuo encontrado
dentro del recipiente y los simbolos internacionales. No obstante, los generadores
gue un su primer afio se encuentren utilizando recipientes de colores no
estandarizados, podran obviar el simbolo internacional. (ver anexo E).

4.3.1.4 Programa de Disposicion Final y Valoracién. La ejecucion de este
programa en la empresa fue reflejada en el valor agregado a cada residuo,
aumentado la cantidad de estos hacer reincorporados como materia prima en
otros procesos de otras industrias.

Por medio de la tabla 27 se establece el programa de Disposicion Final y

Valoracion de los residuos solidos generados en la Planta de Beneficio, Planta de
Harinas y Planta de Procesos Especiales.
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Tabla 27. Programa de disposicion final y valoracion de residuos soélidos.

PROGRAMA DE DISPOSICION FINAL Y VALORIZACION

Comercializar con diferentes empresas los residuos
generados y disminuir la cantidad de residuos dispuestos
OBJETIVO en El Carrasco; con el fin de mejorar los ingresos de la
empresa, mediante la implementacién de todos los
programas anteriormente descritos.

Disminuir la cantidad de residuos sélidos que son

META trasladados al sitio de disposicion final El Relleno Sanitario.
RECURSOS El programa no requiere de tecnologia.
RESPONSABLE Comité de gestion Ambiental
CRONOGRAMA
ACTIVIDADES TIEMPO (meses )

1121 3141]15]6

1. Promocionar los diferentes residuos generados, con otras
empresas que puedan utilizarlos como materia prima | X
dentro de sus procesos productivos.

2.Hacer contrato con la empresa Descont S.A. E.S.P. para la
recoleccion de aceites y lubricantes

3. Disminuir la cantidad de residuos transportados al relleno
sanitario, mediante la aplicacion de todos los programas X
anteriormente descritos

COSTOS
Actividad 1 La inversion Recipientes $ 2'000.000
Actividad 2 $ 25.000. Por cada 55 galones.
Actividad 3 No se requiere de presupuesto
COSTOS TOTALES DEL PROGRAMA 2'025.000
INDICADORES

Destinacién

Indicadores de destinacién para reciclaje: IDg = Rg/ Rt *100

Indicadores de destinacién para incineracion: ID,= R,/ Ry * 100
Indicadores de destinacién para rellenos sanitarios: IDgs = Rrs / Ry * 100
Indicadores de destinacion para otro sistema: IDos= Ros/ Rt * 100

Donde:

iDg = Indicadores de destinacion para reciclaje.

Rr = Cantidad de residuos reciclados en Kg. / mes.

iD, = indicadores de destinacion para Incineracion.

R, = Cantidad de residuos incinerados en Kg./ mes.

iDrs =Indicadores de destinacion para relleno sanitario.

Rrs =Cantidad de residuos dispuestos en relleno Sanitario en Kg./ mes.

iDys = Indicadores de destinaciéon para otros sistemas de disposicion final aceptada por la
legislacion.

Ry =Cantidad total de Residuos producidos por el Hospital 0 establecimiento en Kg./mes.

Fuente: Autor.
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4.4 PLAN DE CONTINGENCIA

4.4.1 Objetivos

8 Prevenir los impactos negativos, dafios materiales generados por el
desarrollo de un suceso.

8 Generar un instrumento que permita controlar las posibles contingencias
generadas con la implantacion del suceso.

4.4.2 Alcance. Este plan estd orientado prevenir y controlar cualquier suceso o
eventualidad que pudiese desarrollarse en las diferentes areas de la Planta de
Beneficio, Planta de Harinas y Planta de Procesos Especiales de la empresa
Campollo S.A.

4.4.3 Meta. Minimizar la inseguridad a la que se ve expuesta el personal de las
diferentes Plantas por medio de estrategias que permitan reducir los riesgos
existentes.

4.4.4 Planificacion. Para lograr formular este plan de contingencia en importante
evaluar constantemente los planes ya establecidos, asi como analizar las posibles
situaciones que se puedan presentar en la Planta en cualquier momento. Para
lograr esto es necesario conocer a profundidad todo el manejo de los residuos
sélidos, almacenamiento, disposiciones tratamiento, incluso es necesario
conocer el terreno en el cual se encuentra ubicada la Planta, la poblacion que se
puede afectar, la posible infraestructura para saber las posibles amenaza sismica
que se pueda presentar, identificando los riesgos criticos sobre el manejo de los
residuos solidos.

4.4.5 Medidas de prevencion

B Al trasladar los residuos de un lugar a otro se debe revisar que los recipientes
0 bolsas se encuentren en Optimas condiciones.

B Los recipientes que se instalen en el proceso deben cumplir con algunas

especificaciones como que estén bien tapados y que la capacidad de
almacenamiento sea suficiente a fin de evitar que los residuos se rebosen.
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11

Rotular los recipientes con el residuo a depositar controlando cualquier
accidente con objetos corto punzantes e infecciosos.

Usar implementos de proteccidbn personal para manipular los residuos
generados en la planta.

Controlar los derrames de residuos sélidos peligrosos.

Sismos.

No se puede fumar en las instalaciones de las diferentes plantas ni en los
procesos productivos.

Es importante mantener las puertas, pasillos y escaleras sin obstaculos.

Los extintores se mantendran inspeccionados y en &reas visibles y accesibles
para todo el personal de la empresa.

Se debe capacitar a todo el personal que conforma las diferentes plantas
sobre el manejo de extintores.

Es importante dar a conocer el plan de contingencia a todo el personal de la
empresa.

Los rétulos indicando salidas para casos de emergencia, deben estar visibles
en los Pasillos y demés areas del proceso.

Realizar simulacros por lo menos una vez al afio de los eventos que se puedan
presentar y cOmo reaccionar en un momento determinado.

Bomberos.

4.4.6 Acciones a implementar

n

o

En caso de accidente el operario debe dirigirse al area de enfermeria para ser
atendido y tomar las medidas de control del accidente.

Es importante que los residuos generados en los procesos sean manipulados
por personal capacitado en el tema y no por personas ajenas a la Planta.
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Para evitar la contaminacion de los productos, el personal de planta de harinas
no debe entrar a la Planta de beneficio o procesos especiales.

En caso de derrame, se debe alejar del proceso productivo y controlar para
evitar la contaminacién de sus ropas, piel y demas.

Para la ejecucion del plan de contingencia la empresa debe suministrar los
materiales basicos para la manipulacion de los residuos, elementos de
bioseguridad, limpieza, elementos personales como botas gafas, guantes.

Si llegado al caso la empresa que se encarga de la recoleccion de los residuos
peligrosos como los residuos de riesgo biologico, la Planta debe contar con un
area para el almacenamiento de los residuos temporalmente que cumpla con
las especificaciones descritas en el programa de almacenamiento de los
residuos.

Es importante que la Planta tenga en sus instalaciones un manual en caso de
incendios, sismos, en los cuales se encuentren las medidas preventivas que se
beben tomar en caso de emergencia.

Se deben realizar constantemente capacitaciones al personal de las acciones
gue deben tomar en caso de emergencia, asi como determinar un punto
estratégico de encuentro si llegara presentar un suceso y tener a la mano los
elementos de seguridad industrial.

En cuanto al manejo de los equipos se debe capacitar a todo el personal en el
manejo de la maquinaria y constantemente vigilar que se este usando de la
manera adecuada.

En caso de incendio, se cuenta con personal encargado de activar la alarma
contra incendios, ademas existe en cada area de trabajo extintores, que
pueden ayudar a disminuir la emergencia. La persona que se percate de la
presencia de humo o de fuego debera alertar inmediatamente sin provocar
panico.

Todo el personal se debe alejar del lugar del incendio En caso de que no se
logre controlar el fuego todo el personal se debe dirigir al parqueadero principal
ubicado en la planta de beneficio para evitar ser afectado por las llamas.

La planta de beneficio cuenta con una planta de tratamiento de agua potable,
gue capta agua desde una quebrada cercana, la cual usan para los diferentes
procesos productivos. En caso de que se presente cualquier eventualidad que
impida el uso de agua, se debe aprovechar el agua que se tiene en los tanques
almacenamiento para los procesos de sacrificio de pollo en pie, hasta que se
solucione el inconveniente. Si el inconveniente persiste se debe suspender el
proceso.
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2 En el momento que se presenten eventos por cortes de energia eléctrica, la
empresa debe activar la planta de energia que permite solucionar cualquier
inconveniente en el suministro de energia.

B En caso de terremoto se debera desalojar de inmediato, manteniendo la calma.
Si llegado al caso no logra salir del proceso, debera ubicarse debajo de algun
objeto fuerte como mesones y escritorios o contra las paredes.

4.4.7 Inspeccion. Se deben realizar revisiones semanales de los equipos
encontrados en el proceso, asi como del personal tanto antiguo como nuevo. Es
importante que al personal nuevo se le realicen inducciones con respecto al tema.

Con respecto la dotacion de uniformes cofia, tapa bocas, guantes y botas se les
debe proporcionar 2 o 3 uniformes y segun el estado en que se encuentren se les
cambiara aproximadamente cada 4 meses.

4.4.8 Soporte de requerimientos. En la Planta debe permanecer un botiquin de
primeros auxilios, elementos de comunicacién, vehiculos para e trasporte del
personal, elementos de seguridad, elementos de bienestar personal, recursos
humanos, equipos y herramientas.

4.4.9 Indicador. Este indicador puede ser implementado cuando se presente
algun tipo de accidente y a su vez permite valorar que tan graves son los dafios
causados por algun suceso y asi avaluar la eficiencia del plan de contingencia.

% de accidente mensuales = Numero de accidentes al mes * 100
Numero de personas expuestas

4.10 Presupuesto. Para lograr realizar el plan de contingencia es necesario
realizar una inversibn en la compra de algunos elementos requeridos que
garanticen una mejor segregacion de los residuos desde el proceso hasta es sitio
de almacenamiento temporal de residuos sélidos sin presentar afectaciones a la
salud humana.
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En la tabla 28, se ilustra el presupuesto necesario para la implementacién del Plan
de contingencia. Las cantidades que se presentan cubren la totalidad de los
empleados de la Planta de Beneficio, Planta de Harinas y Planta de Procesos
Especiales.

Tabla 28. Presupuesto plan de contingencia para 6 meses.

VALOR
ARTICULO CANTIDAD EN UNITARIO EN VALOR TOTAL
UNIDADES PESOS(9) PESOS($)
Guantes de latex 4 cajas por 100 unid 14.000 cada caja 56.000
Guantes Industriales 500 1700 850.000
Botas de caucho | 1500 9500 14'250.000
pantaneras color
amarillas
Tapa bocas 1500 500 750.000
Delantal de caucho | 500 6.000 3°000.000
amarillo.
Mascarilla de C/Neblina | 10 3200 32.000
toxicas
Consulta de medicién | 150 4500 675.000
general
TOTAL PRESUPUESTO PLAN DE CONTINGENCIA 25'000.000

Fuente: Autor.

4.4.11 Responsable de la ejecucion. Comité de salud ocupacional y comité de
gestion ambiental de la empresa.
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CONCLUSIONES

Se desarrollo el plan de gestion de residuos sélidos (PGIRS) en la Planta de
Beneficio, Planta de Harinas y Planta de Procesos Especiales de la empresa
Campollo S.A, involucrando aspectos importantes como la reduccién, reciclaje
y recuperacion de residuos, rutas de recoleccion, almacenamiento Yy
disposicion final de los residuos sélidos generados en los diferentes procesos.

Por medio del andlisis brecha se identificaron las estrategias factibles y los
programas para el manejo integral de los residuos generados en la Planta de
Beneficio, Planta de Harinas y Planta de Procesos Especiales de la empresa
Campollo S.A.

Se conformo el comité de gestion ambiental y se establecieron los diferentes
programas de formacién y educacion, rutas de recoleccion, almacenamiento y
disposicion final, asi como el plan de contingencia con el fin de cumplir con el
objetivo general del Plan de Gestion Integral de Residuos Sélidos (PGIRS) en
la Planta de Beneficio, Planta de Harinas y Planta de Procesos Especiales de
la empresa Campollo S.A.

Se identificaron en la plana de beneficio, harinas y procesos especiales tres
disposiciones finales que son el relleno sanitario, reciclaje y venta, de los
cuales el que se presenta en mayor cantidad son los destinados para la venta
con un valor de 1°046.631,8 kg/mes entre las diferentes plantas, mostrando un
aprovechamiento de residuos que permiten disminuir la cantidad enviada a la
disposicion final sin ningun aprovechamiento, reincorporandolos a un nuevo
ciclo de vida.

La adecuacion del cuarto de residuos sélidos reciclables, es fundamental para
lograr un mayor aprovechamiento de los residuos generados en las labores
diarias de la Planta.

La caracterizacion cualitativa y cuantitativa realizada en la planta de beneficio,
harinas y procesos especiales, permitio identificar que los residuos que
presentan mayor volumen son los destinados para la venta con el 98.03 %,
99.82% y 91,34%, respectivamente, generando ingresos econodmicos para la
empresa y aprovechando materiales en desuso.
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De acuerdo a las caracteristicas fisicas y quimicas de los residuos solidos, se
clasifico de cuatro formas diferentes que son residuos organicos, ordinarios e
inertes, reciclables y peligrosos, obteniendo que el mayor valor lo registran los
residuos orgénicos con 672.146 kg/mes, los cuales son aprovechados para la
venta.

Los residuos generados en casino y que tienen como disposicion final la
crianza de cerdos, estan representados por el 76,22% de los residuos
generados en esta area, para lo cual se deben realizar controles biosanitarios
que garanticen la adecuada disposicion de dicho residuo y por ende evitar
sanciones monetarias a causa del manejo inadecuado del mismo.

Las afectaciones ambientales originadas de los procesos de produccion de la
empresa en su mayoria se derivan de un manejo y disposicion inadecuada de
residuos y practicas deficientes en el manejo de estos dentro de la Planta

La adecuada implementaciéon de los diferentes programas que se establecen
en la propuesta permitira a la autoridad ambiental realizar un seguimiento y
control mas efectivo.

Se elaboro el plan de contingencia que permite prevenir los impactos negativos
y controlar los sucesos que cause la implantacion de un proyecto.
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RECOMENDACIONES

Se debe poner en marcha el Plan de Gestion Integral de Residuos Soélidos
(PGIRS), disefiado en este proyecto y ejercer controles.

Separar adecuadamente los residuos generados en los procesos para un
mejor aprovechamiento de las materias primas antes de ser enviadas a la
disposicion final.

En el momento de rotular los recipientes para la recoleccién de los residuos
sélidos, se debe hacer en un material resistente a temperaturas
extremadamente bajas, para lograr que duren por mas tiempo y generar menos
gastos a la empresa.

Adecuar el cuarto para el almacenamiento temporal de los residuos solidos
reciclables generados en la Planta de Benéfico, Planta de Harinas y Planta de
Procesos Especiales.

Realizar caracterizaciones microbiolégicas exhaustivas en los residuos que
tienen como disposicion final la venta (guantes botas y petos), con el fin de
evitar el traslado de bacterias y virus de un lugar a otro.

Se debe mejorar el sitio de disposicion temporal de la pollinaza y la ceniza con

el fin de evitar contaminacion de aguas subterraneas o fuentes hidricas por
lixiviados, generando un impacto negativo al medio ambiente.
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ANEXO A: FORMATO CONTROL DE RESIDUOS SOLIDOS GENERADOS EN
EL PROCESO.

|

CONTROL DE RESIDUOS SOLIDOS
VIR

OeRCmRCrou Rty | CANTIOAD BE RELELS | StPOAICON Paay,

o
et e memBi

Fuente: Autor.
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ANEXO B: LISTAS DE CHEQUEO

DESCRIPCION DE LA PANORAMICA

Realizada por: Lina Astrid Varén Garcia

Lista de comprobacién: Gestion Integral de Residuos
Soélidos.

Nombres de la empresa: Campollo S.A.

Fecha de preparacion:18 de Julio de 2008

CUMPLE
PREGUNTAS COMENTARIOS
Sl NO

1. ¢(Cuél es el nombre de la empresa que se Campollo S.A. Planta de beneficio, planta de
estéa revisando. harinas y planta de procesos especiales de la

empresa.

2.¢Cuales son las principales actividades de la Sacrificio de aves, elaboracién de harinas a base de
empresa. visceras, pluma y sangre y transformacion de

carne mecanicamente deshuesada.

3. ¢Cuél es la ubicacion fisica del sitio de Se encuentra ubicada en el Kilometro 35 via a la
operacién o empresa. Costa. Rionegro vereda el caballito.

4. ¢ Cuantos empleados tiene la empresa. Cuenta con aproximadamente 1.500 empleados.

5.¢Hay é&reas de importancia natural en las Existe una fuente hidrica que es la quebrada
inmediaciones. S Salamaga.

6. ¢ Hay viviendas cercas. S

7. ¢la empresa ha sido multada por En el momento tiene un proceso sancionatorio por
incumplimiento de las leyes . S vertimientos.

8. ¢Se tiene conocimiento de los aspectos *Vertimiento de aguas.
ambientales del area de implantacién de la s *Manejo inadecuado de los residuos solidos
planta. generados en los procesos.

9. ¢ Se han realizado inversiones en los ultimos Se construyé la canaleta que entrega las aguas
afios en el aspecto ambiental. residuales desde la planta hasta la quebrada

Salamaga.

10. Se cuenta con algun sistema de disposiciéon Segun el residuo se disponen al relleno sanitario,
final de residuos sélidos en la planta. S reciclaje, empresas como Descont y venta.

11. Existen rutas definidas del movimiento No se encuentran definidas las rutas y no hay un
interno de los residuos? N documento que las establezca. No hay rutas

establecidas.

12. Los empleados tienen la indumentaria Alguna se encuentra en mal estado pero con las
adecuada para la recoleccion de los residuos. S gue hay es posible realizar las actividades.

13. Se cuenta con algun sistema de Se almacenan los residuos como chatarra,
aprovechamiento o valorizacion de los s botones, guantes, petos y canastas averiadas
residuos sélidos. para la venta.

14. Se cuenta con un cuarto de Pero la capacidad con la que cuenta dicho cuarto
almacenamiento temporal de residuos sélidos s no permite almacenar residuos por mas de un dia
generados en los procesos? de procesos para lo cual es necesario adecuar

otro.

15. Existe conocimiento del personal sobre los La mayoria de los empleados tienen bajo nivel de
riesgos que se corren en la manipulacién de N escolaridad y desconocer por completo el manejo
residuos sélidos? de los residuos sélidos.
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PREGUNTAS

CUMPLE

COMENTARIOS

16. Se realiza recoleccién separada de los
residuos solidos?

No existe la cultura por parte de los empleados. Se
disponen todos los residuos en una misma
caneca.

17. La empresa cuenta con algun registro de
caracterizacién de los residuos generados en
el proceso?

En la empresas no se cuenta con un documento
en | cual se presenten caracterizaciones
anteriores de los residuos.

18. Se evidencia la proliferacion de vectores en
las diferentes plantas: Beneficio, harinas y
procesos especiales.?

En las areas de disposicion de la chatarra,
pollinaza y ceniza, se evidencia gran proliferacion
de ratas, moscas y otros vectores, por el mal
manejo de los residuos.

19. Se presenta una buena gestion integral de
residuos sélidos?

Para los residuos destinados para la venta, se
puede decir que la gestion es buena, pero para
residuos como los lubricantes y aceites es
necesario establecer medidas que mejoren la
disposicién.

20. Existe en la empresa un plan de
contingencia para el manejo de los residuos
s6lidos?

Sl NO
N
N
S
N
N

Hasta el momento no se ha implementado ningin
plan.

Fuente: Autor.
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ANEXO C: FORMULARIO REGISTRO DE RECOLECCION DE RESIDUOS
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ANEXO D: REGISTRO DE ASISTENCIA DE
CAPACITACION

Fuente:Planta de Beneficio Campollo S.A.
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ANEXO E: REGISTRO DE
CAPACITACIONES
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ANEXO F: CLASIFICACION DE LOS RESIDUOS, COLOR DE RECIPIENTES Y
ROTULOS RESPECTIVOS

TIPO DE
RESIDUO

CONTENIDO

COLOR

ROTULO RESPECTIVO

RESIDUOS
RECICLABLES

Papel(libretas
revistas sobres,
fax

carton, periédico)

Chatarra

Plasticos

Vidrios

Garrafas

Latas

GRIS

RESIDUOSRECICLABLES 470~

RESIDUOS
BIODEGRADABLE
S

RESIDUOS
ORDINARIOS E
INERTES

Residuos de
Alimentos
Toallas de papel
usadas en la
limpieza de
alimentos.

Residuos del
Barrido
Icoport
Servilletas
Empaques
Papel
plastificado
Telas

de

VERDE

RESDUOS ORGANICOS
*Residuos de alimento SAMROR
(antes y después de la preparacién)

*Toallas de papel utilizadas
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| *ResiduosdelBamdo g
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*Telas s

TIPO DE
RESIDUO

CONTENIDO

COLOR

ROTULO RESPECTIVO

RESIDUOS
BIOSANITARIO
S

RESIDUOS
PELIGROSOS

Papel Higiénico
Toallas
Higiénicas
Toallas de manos
Panales
Desechables

Materiales
pesados
Grasas y aceites
de equipos
Combustibles
Gasas,
Algodones
Catéteres,
agujas,
cuchillas,
lancetas,
sondas, bolsas
de vacunas.

ROJO

W

RESIDUGSHBIOSANITARIOS e
G

CAMPOLL(

RESIDUOSIRELIGROSOS Q\r
-

CAMPOLLO

Fuente: Autor.
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