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RESUMEN EJECUTIVO:

La creaciéon de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura en COSATIN
R.L, surge por la necesidad de estandarizar el proceso del Café Orgéanico, y asi

mejorar su competitividad a nivel internacional.

COSATIN R.L cuenta con certificacion organica, pero ésta solo es aplicable al
proceso agricola del café, por lo que es de vital importancia la aplicacion de
buenas practicas de manufactura durante el proceso industrial, y asegurar la
inocuidad e higiene del café organico mediante los procedimientos operativos

estandares de sanitizacion y el control integrado de plagas.

La metodologia de la norma ISO 22000:2005 es la base para la creacién del
sistema de inocuidad del café organico, garantizando que COSATIN R.L se
encuentre en el rango de condiciones aceptables segun las lista de verificacion
de buenas practicas de manufactura del reglamento NTON? 03 069 -06/RTCA3

67.01.33:06 aplicada a la inocuidad de los alimentos.

Actualmente la empresa se encuentra en el rango de “61 — 70 puntos:
Condiciones deficientes. Urge corregir’, por tal razén es de vital importancia la

puesta en marcha de las recomendaciones brindadas.

! Ver Anexo# 1.
NTON: Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense.
} Reglamento Técnico Centro Americano.
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l. INTRODUCCION

COSATIN R.L es una empresa encargada de la elaboracion de diferentes
productos, cada una con su calidad establecida segun sus propias normas.
Actualmente se encuentra ubicada en el departamento de Boaco, municipio
Teustepe, kildmetro 74 carretera al Rama, a una altura que oscila entre los 700 a

1200 metros sobre el nivel del mar.

Los principales productos que se procesan en COSATIN R.L son el café y la
miel; se reciben 3 tipos de café, convencional, de transicidn y organico, teniendo

en cuenta que la exportacion esta dirigida Unicamente para el café organico.

COSATIN R.L trabaja directamente con normas proporcionadas por
BIOLATINA*, estas normas estan Unicamente dirigidas a la certificacion del
proceso agricola del café organico; la necesidad de expansion de esta empresa
da paso a la adecuacion de estandarizar los procesos productivos mediante
una norma dirigida a las etapas de transformacion del café, en este caso la ISO
22000:2005, para poder competir con los grandes oferentes internacionales que
sitan la calidad del producto por delante de todo.

En el caso directo de la produccion de café organico, se analizara la calidad
desde su acopio hasta la obtencién del café organico grano “ORO” de
exportacién, tomando en cuenta las condiciones higiénicas sanitarias durante

todo el proceso.

* Certificadora de producciones agricolas como pecuarias y silvestres; Fuente: http://www.biolatina.conv.
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Las BPM representan los requisitos exigidos en el mercado nacional e
internacional sobre las condiciones higiénico sanitarias y de buenas practicas
de transformacion para establecimientos elaboradores/industrializadores de
alimentos.® Consideradas una herramienta de gran importancia para la
obtencion de productos seguros para el consumo humano, su implementacién
asegura la inocuidad y salubridad de los alimentos, caracteristicas esenciales de
calidad que engloban acciones encaminadas a garantizar la maxima seguridad,
abarcando toda la cadena de alimentacion, desde la produccion hasta el

consumo.

Es de vital importancia para COSATIN R.L la creaciéon de un plan de
mejoramiento que contenga manual de BPM, procedimientos operativos
estandarizados de sanitizaciéon y el manejo integral de plagas, para poseer y

garantizar un producto inocuo.

> Fuente: Ministerio de Fomento, Industria y Comercio.
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Il. ANTECEDENTES

En los dltimos afios la exigencia internacional con respecto a los procesos de
produccién y normas de salubridad del café organico han aumentado, lo que
dificulta la expansion del mercado cada vez més estricto. COSATIN R.L consta
con un proceso productivo que se ajusta a los requerimientos necesarios para la
exportacion, teniendo en cuenta que no poseen una base documentada que

estandarice los procesos.

Desde hace afios se seleccionan los mejores granos de café arabigo “Borboén y
Caturra”™ basandose en el tipo de ambiente en los cuales son cosechados, y asi

mantener la calidad del producto y la conformidad de los clientes.

Actualmente no se ha presentado el problema de las devoluciones del café, pero
teniendo en cuenta el interés de expansién y crecimiento constante de dicha
empresa se debe contar con un proceso estandarizado, que proporcione las
pautas para cumplir con las necesidades y requerimientos de un mercado

cambiante.

El café se produce en casi 80 paises alrededor del mundo; el afio pasado se
produjeron a escala mundial 104.6 millones de sacos de 60 kg, los cuales
generaron $8 billones de doélares para las economias en desarrollo, y mas de

$50 billones para los paises consumidores.’

6 Los socios solamente producen estos 2 tipos de café.
’ BethAllgood; w ww.elobservadoreconomico.convarchivo_anterior/116/cafe.htm
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La Organizaciéon Mundial del Café, OIC, informé que Nicaragua se convirtié en el
afio 2012 en el quinto mayor exportador mundial de este tipo de grano, al vender
100,913 sacos de 60 kilogramo, 14.5% mas que en 2011, cuando se
comercializaron 88,102 sacos, por su parte COSATIN R.L exporté para el afio
2012 un total de 7510.23 sacos de 60 kilogramos.®

Tabla #1: Exportaciones de Café de COSATIN R.L-2

ST
2005-2006 8,923.84
2006-2007 7,716.67
2007-2008 6,845.48
2008-2009 7,263.60
2009-2010 6,213.94
2010-2011 6,963.88
2011-2012 7,510.23

® Fuente: Centro de Tramites de Exportaciones (CETREX).
® Fuente: Centro de Tranmites de Exportaciones (CETREX).
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ll. JUSTIFICACION

La implementacion de un plan de BPM es de gran importancia para la empresa
COSATIN R.L ya que formara en sus accionistas y empleados una cultura que
se rija por las normas y lineamientos que se deben seguir durante el proceso de
café, desde su acopio hasta la obtencion del café organico grano “ORO” de
exportacion, y por ende ofrecer a sus clientes productos de excelencia, logrando

asi el reconocimiento nacional e internacional.

El Plan de BPM se complementa con la mejora del proceso, de la misma forma
permitira ubicarse dentro de un mercado competitivo que ofrezca productos de
mejor calidad y que satisfagan las necesidades del consumidor a nivel nacional

e internacional.

Es importante el disefio y la aplicacion de las BPM mediante formatos
adecuados para evaluar y realimentar los procesos, siempre en funcién de
proteger la satisfaccién del consumidor, y que el café procesado pueda llevar a

cabo su compromiso fundamental de ser sano, seguro y nutricionalmente viable.

La principal ventaja de la implementacion de un plan de BPM en COSATIN R.L
sera la disminucién sustancial de reproceso, devoluciones, pérdida de
reputacion, desmotivacion, responsabilidades legales, reduccion de rentabilidad,

etc.

Un Plan de BPM garantizara al consumidor la produccion de café de exportacion
inocuo mediante la estandarizacion de los procesos de produccion, la mejora de
las practicas higiénicas sanitarias y el adecuado control del estado de los
equipos, instalaciones y edificios, de manera que se trata de evitar o reducir la

contaminacion durante toda la cadena de produccion.
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V. OBJETIVOS

Objetivo General

1. Disefiar un plan de mejoramiento para el sistema de calidad del café
organico grano “ORO” de exportacion, a través de la herramienta BPM en

la empresa cafetalera COSATIN R.L.

Objetivos Especificos

1. Realizar un diagnostico del estado actual de las condiciones
especificadas por el sistema de BPM para la exportaciéon del café de

acuerdo a la norma ISO.

2. Documentar los riesgos y puntos criticos a través de los procedimientos
operativos estandar sanitizacion (POES) durante el proceso productivo

del café organico grano “ORO” de exportacién.

3. Elaborar propuesta de manual de buenas de manufactura aplicado al

proceso productivo en COSATIN R.L.
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V. MARCO TEORICO

1. Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

“‘Se entiende por BPM a los procesos y procedimientos que controlan las
condiciones operacionales dentro de un establecimiento. Estas juegan un papel

muy importante para facilitar la produccién de alimentos inocuos™°

, asegurando
gue los productos se fabriquen en forma uniforme y controlada, de acuerdo con

las normas de calidad adecuadas al uso que se pretende dar a los productos.

1.1.Beneficios de las BPM"

« Sistema internacional reconocido
o Garantia de inocuidad alimentaria
« Mejor imagen empresarial

« Motivacion del personal

« Disminucion de inspecciones de los clientes

2. Buenas Préacticas Agricolas (BPA).

“Las Buenas Practicas Agricolas (BPA) promueven la conservaciéon y promocion
del medio ambiente con producciones rentables y de calidad aceptable,
manteniendo, ademas, la seguridad alimentaria requerida para un producto de

»12

consumo humano”“, considerando los principios y Practicas mas apropiadas

para minimizar los riesgos de contaminacion de alimentos.

3. Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento (POES).

“Son procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de

saneamiento. Se aplican antes, durante y después de las operaciones de

elaboracion.”*®

10 TQM Latinoamericana Consultores; http://www.tgmlat.com.ar/pagina/8
1 TQM Latinoamericana Consultores; http://www.tgmlat.com.ar/pagina/8
12 TQM Latinoamericana Consultores; http://www.tgmlat.com.ar/pagina/8
13 Dominguez, Julian; Sistema de Gestion de Calidad Agroalimentaria; 2009.


http://www.tqmlat.com.ar/pagina/8
http://www.tqmlat.com.ar/pagina/8
http://www.tqmlat.com.ar/pagina/8
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4. Café.

“El café es una bebida que se obtiene a partir de la infusion de las semillas

tostadas de la planta del café, denominadas cafeto.

4.1.

»l4

Café Organico: “Es el tipo de café producido sin la ayuda de sustancias

guimicas artificiales, como ciertos aditivos, pesticidasy herbicidas, se
siembra a la sombra de otro tipo de arboles de mayor altura, lo cual
proporciona humedad, ésta ayuda a la produccion de un café de alta calidad,
con este proceso se busca contribuir a la mejora del suelo, utilizando

técnicas que lo hagan mas fértil.”°

“Los requerimientos suelen cubrir un conjunto de estdndares de produccion tanto

en cultivo, almacenaje, procesamiento, empaquetado y distribucion. Algunos de

ellos son:

Evitar organismos genéticamente modificados y elementos quimicos de
sintesis, tales como fertilizantes, pesticidas, antibiéticos o aditivos.

Usar suelos de cultivo en los que no se hayan empleado productos
guimicos durante tres o mas afios.

Mantener una separacion fisica estricta entre los productos ecoldgicos
certificados de aquellos sin certificacion.

Someterse a inspecciones periodicas in situ.

Llevar un control documental del proceso de produccion y ventas del

producto.”®

14 Castellén, Julio; Espinoza Walter; Validacion del uso de un secador solar de café pergamino; 2009.
!> CAFEN - Productor Café Orgénico, México.; http://w ww.cafen.org/cafe_organico.html
16 MAGFOR, Manual Buenas Practicas de Manufactura - Produccion de Café (2010).


http://es.wikipedia.org/wiki/Caf%C3%A9
http://es.wikipedia.org/wiki/Pesticidas
http://es.wikipedia.org/wiki/Herbicida
http://es.wikipedia.org/wiki/Organismos_gen%C3%A9ticamente_modificados
http://es.wikipedia.org/wiki/Fertilizantes
http://es.wikipedia.org/wiki/Pesticidas
http://www.cafen.org/cafe_organico.html
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4.4.
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Transicion del Café: El periodo de transicién quiere decir el tiempo en que

vamos transformando gradualmente la parcela que queremos trabajar con la
produccion organica, haciendo todas las labores y los trabajos
recomendados en este reglamento: cuidando el suelo, la planta y la calidad
de la produccién, sin usar ningun tipo de quimicos. No se permite el uso de
semillas, polen, plantas o materiales de propagacién que resulta de la
ingenieria genética. Por los nuevos socios a la organizacion, se considera un
tiempo de tres afios a partir del inicio del plan de manejo organico para

terminar lo que se llama "transicion”'’.

Cafeto: “La planta del café se denomina cafeto. Pertenece al género Coffea,
de la familia de las rubidceas. Los cafetos son arbustos que pueden llegar a
medir mas de 12m de altura en estado salvaje, incluso algunas variedades,
20 m. Sin embargo, el café en plantaciones tiene una altura de 2m a 3m con

el fin de facilitar el cultivo y la recoleccion.”?

Tipos de café: “El café comprende dos especies diferentes vegetales: la

“coffea arabica” llamada, vulgarmente, café arabica o arabigo y la “coffea

canephora” llamada café robustapor ser mas robustafrente a las

enfermedades que la arabica.”*®

4.4.1. Café arabigo: “Tiene mas aroma y acidez y se considera superior en

calidad al robusto, que tiene mas cuerpo y es mas barato. se cultiva entre
los 1000m y 2000m de altura y necesita un clima un poco mas fresco y
seco.”® Las variedades mas utilizadas en el proceso de COSATIN R.L. son

el Borbon y Caturra.

v Reglamento Interno De Produccién Del Café Organico; Sociedad De Solidaridad Social, Colombia.
18 Norma Técnica de Café Verde, Norma Técnica No. 03 025-03, Nicaragua, 2003.
1 Jaime ArcilaP, Fernando FarfanV; Sistemas de produccion de café en Colombia; 2007.

2% Jaime Arcila P, Fernando FarfanV; Sistemas de produccién de café en Colombia; 2007.


http://www.innatia.com/s/c-consumo-cafe/a-variedades-de-cafe.html
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4.4.1.1. Borbén: “Posee una gran capacidad de produccion ya que se recupera
rapida y facilmente de los efectos de la cosecha y el fruto tiende a

aparecer en grandes cantidades.”**

4.4.1.2. Caturra: “Esta variedad es una mutacion del borbén el cual puede

adaptarse a diferentes condiciones climatolégicas.”?

4.5.Café_pergamino: “Se denomina café pergamino al grano que aun esta

cubierto por su capa protectora, pergamino refiere a una materia seca

parecida a papel que esta alrededor del grano.”*

4.6.Café Oro: “Es el grano de café que ya ha pasado por la trilladora y se le ha

retirado el pergamino que lo cubre.”?*

4.7.Broza: “Son los desechos que se obtienen durante el proceso de trillado, el

denominado también pergamino.”?®

5. Calidad del Café.

“Para la comercializacion y valoracion del café, las caracteristicas sensoriales

son mas importantes que el valor nutritivo.”?®

“Sin embargo, la calidad de un café puede significar diferentes cosas para
diferentes personas por ejemplo contenido de humedad, la apariencia, la
presencia de materiales extrafios, el tamafo, el color y el olor del grano en
pergamino, y tostado, constituyen su calidad fisica, resultado del control que se

haya logrado en el cultivo, la cosecha, el beneficio, la trilla.”®’

*! Jaime Arcila P, Fernando FarfanV; Sistemas de produccién de café en Colombia; 2007.

*2 Jaime Arcila P, Fernando FarfanV; Sistemas de produccion de café en Colombia; 2007.

23 Norma Técnica de Café Verde, Norma Técnica No. 03 025-03, Nicaragua, 2003.

2 Norma Técnica de Café Verde; Norma Técnica No. 03 025-03, Nicaragua, 2003.

25 Norma Técnica de Café Verde, Norma Técnica No. 03 025-03, Nicaragua, 2003.

26 MAGFOR; Manual Buenas Practicas de Manufactura - Produccién de Café (2010).

7 Castellon, Julio; Espinoza Walter; Validacién del uso de un secador solar de café pergamino; 2009.
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6. Peligros de Contaminacion de Café.

“‘Los peligros que amenazan la integridad, comerciabilidad y valor del café,
pueden ser de manera general divididos en cuatro categorias: fisica, biolégica,
quimica y bioguimica. Cada una de estas categorias no puede ser considerada

en forma aislada debido a que existen interacciones bien establecidas”?®

6.1. Peligros Fisicos: “Dados por materiales extrafios como: vidrios, residuos de

madera, piedras, desechos de construcciones, metales, plasticos, etc.”?

6.2.Peligros _Bioldgicos: “Representados principalmente por hongos vy

bacterias, teniendo especial importancia los efectos producidos por una
contaminacion con hongos:
e Hongos: Hemileia vastatrix, Mycena citricolor, Corticium koleroga,
Cercospora coffeicola, Penicillium spp. y Aspergillus spp.

e Bacterias: Salmonella spp.” *°

6.3. Peligros Quimicos: “Estos peligros pueden llegar al producto por varias

formas durante toda la cadena de produccion:

e Sustancias quimicas naturales: Alérgenos.

e Sustancias quimicas afadidas: insecticidas, fungicidas, fertilizantes y
hormonas.

e Elementos y compuestos tdxicos: plomo, cadmio, mercurio y arsénico

e Contaminantes: Lubricantes, productos de limpieza, desinfectantes,
sustancias quimicas para el control de plagas de bodegas y pinturas.

e Materiales para envasado: sustancias plastificantes, adhesivos, hojalata y

otros. “*!

28 Torres, Ana; POES Procesode Café; 2007.
29 Torres, Ana; POES Procesode Café; 2007.
30 Torres, Ana; POES Procesode Café; 2007.
31 Torres, Ana; POES Procesode Café; 2007.
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6.4.Peligros Bioguimicos: “Dados principalmente por las micotoxinas, que son

quizas la Unica gran amenaza a la integridad y comercializacién del café

verde.”3?

“Las micotoxinas son metabolitos secundarios tdéxicos producidos por algunas
especies de hongos que pueden afectar la salud de las personas y animales.
Estas pueden contaminar diversos productos de alimentacion humana y animal.
La exposicién a micotoxinas puede producir toxicidad tanto aguda como crénica,
con resultados que van desde la muerte hasta efectos nocivos en los sistemas

digestivo, nervioso central, cardiovascular y respiratorio”?

7. Inocuidad de los Alimentos.
“Concepto que implica que los alimentos no causaran dafio al consumidor

cuando se preparan y/o consumen de acuerdo con el uso previsto.”

8. CadenaAlimentaria.
“Secuencia de las etapas y operaciones involucradas en la produccion,
procesamiento, distribucion, almacenamiento y manipulacion de un alimento y

sus ingredientes, desde la produccién primaria hasta el consumo.”®

32 Torres, Ana; POES Procesode Café; 2007.
33 Torres, Ana; POES Procesode Café; 2007.
3 ISO 22000:2005; Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos; 2005.
35 ISO 22000:2005; Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos; 2005.
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VI. ANALISIS Y RESULTADOS

1. Descripcion de la Empresa

COSATIN R.L nace como unién en el afio 2006, se dedica al procesamiento de
café bajo certificacion ecologica. EIl café es proporcionado por las diferentes
cooperativas ubicadas en los municipios de Santa Lucia, San José de Los
Remates, Boaco, Camoapa, Esquipulas, Matiguds, Muy Muy, acopiandose

directamente y trasladandolo al Beneficio.

COSATIN R.L cuenta con 630 socios, de los cuales el 13% son mujeres, residen
principalmente en comunidades rurales en los diversos municipios del
departamento de Boaco y del municipio de Esquipulas departamento de

Matagalpa, su division organizativa expuesta de la siguiente forma:

Comision de Educacion
y Cettificacion

Comicién de
presupuesto

Comision de Genero

£ — l] ] |

1
)

Figura #1: Organigrama COSATIN R.L.

Il “.. oy z I
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1.1.Visién

“Ser una empresa cooperativa lider, sélida y confiable en la produccién y
comercializacion de café, miel y otros productos agropecuarios organicos,
conducida por pequefios productores y productoras, acompafnados de un equipo
de trabajo con alto desempefio, ofreciendo servicios de calidad y prestigio a sus
socios, socias y clientes, con la finalidad de mejorar la calidad de vida de las

familias con equidad de género, responsabilidad social y ambiental’.

1.2. Mision

“‘Somos una Unién de Cooperativas Agropecuarias que promueve la produccion
y diversificacion organica y garantiza la comercializacion a mercados justos y
competitivos, generando mayores ingresos econdmicos a sus asociados y
asociadas, permitiéndoles asi mejorar la calidad de vida y el bienestar con

equidad de género”.

2. Descripcion del Proceso

2.1.Subproceso de Recepcidon de Café en Beneficio

Consiste en recibir y clasificar el café (convencional, transicion, organico) de las
cooperativas socias de acuerdo a las calidades (humedades e imperfecciones),

registrar su ingreso al Beneficio seco y el envio a patio de secado.

2.2.Subproceso Secado de Café en Patios

Es tender y rastrillar el café constantemente en patio para que éste alcance el
porcentaje Optimo de secado. Este café es remitido a patio mediante un ticket de
color, segun clasificacion de calidades y tipos (organico, convencional y

transicion).

14
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2.3.Subproceso Almacenamiento de Café Seco en Bodega

Se basa en estibar los lotes de café por cooperativa y tipos de café dentro de la
bodega (organica, transicion y convencional) en lugares previamente rotulados.
Este café es resguardado en sacos macen con etiquetas de colores segun su
tipo, verde: organica; blanca: convencional; amarilla: transicionl, 2; celeste:

transiciéon 3.

2.4.Subproceso de Catacién

Consiste en monitorear y realizar el analisis fisico, quimico y organoléptico del
grano de café, a lo largo de la cadena de los subproceso del beneficiado seco
para cumplir con los requerimientos de calidad exigidos por los clientes (grado

de humedad, porcentaje de imperfectos, aroma, acidez, cuerpo).

2.5. Subproceso “Proceso Industrial”

(Trillado, Mezclado, Clasificado, Escogido y Empacado)
Consiste en procesar, clasificar y eliminar las imperfecciones del café pergamino
seco, también mediante este proceso se garantiza la conformacion del lote

(mezcla 6ptima) y empaque.

15
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2.6.Flujo de Proceso de COSATIN R.L

Figura #2: Flujo de Proceso COSATIN R.L.



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico
3. Metodologia para la Implementacién de un Sistema de Gestion de la
Inocuidad de los Alimentos segun ISO 22000:2005

COSATIN R.L es una empresa que busca mejorar sus procesos operacionales
en beneficio de sus productos para seguir avanzando en términos de
competitividad, pero dado a factores como la falta de normalizacion de los
procesos han impedido el desarrollo de técnicas y procedimientos basicos para

un adecuado control de calidad.

COSATIN R.L recibe 3 tipos de café (convencional, transicion y orgénico) de los
cuales solo el café organico es exportado; por lo tanto el presente manual estara
dirigido a las Buenas Practicas de Manufactura del café organico de exportacion.
Las POES son herramientas necesarias para la correcta implementacion de las

BPM, la metodologia de su creacion y aplicacién se presentara detalladamente
incluyendo el analisis de Manejo Integrado de Plagas.

ELABORACION DE

- 140/ JED V E j N
ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS
ANLAL DE OPERACIONALES
‘ Bﬁm o ESTANDARES DE
o 17 Z,frwg‘w
PRACTICAS DE S M&%ﬁ%@ Y
MANUFACTURA INTEGRADO DE
PLAGAS

CONTROLY
RETROALIMENTACION

Figura #3: Metodologia de las Buenas Practicas de Manufactura.
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3.1.Buenas Practicas de Manufactura (BPM):

COSATIN R.L es una empresa que trabaja en pro del mejoramiento de sus
productos, por tal razén trabajara en base a la inocuidad del café, contando con
todos los requisitos de salubridad y calidad para lograr de esta manera aumentar

su competitividad, mejorar su imagen y ante todo satisfacer al consumidor.

La Norma ISO 22000:2005 sera el punto de partida para establecer las Buenas
Practicas de Manufactura en el proceso productivo del beneficio seco COSATIN
R.L; ISO 22000:2005 son una serie de pautas operativas disefiadas a efectos de
lograr la seguridad e inocuidad alimentaria en cualquier tipo de producto
alimenticio, sin importar el grado de elaboracion que presente el mismo, ni el
tamafio de la organizacion elaboradora, seran establecidas en la aplicacion de

los Procedimientos Operativos Estandares de Sanitizacién (POES).

Los estandares se construyen sobre principios generalmente aceptados para la
seguridad de los alimentos en la cadena alimenticia y se enfoca en la
identificacion y prevencién de los riesgos en la seguridad de los alimentos a
través de los PRPS (Programas de Requisitos Previos) y HACCP (Andlisis de

Riesgo y Puntos Criticos de Control).

Las BPM se han constituido en una referencia de todas aquellas empresas
alimenticias que desean demostrar su capacidad de producir alimentos sanos,

inocuos, y que demuestren un compromiso con la satisfaccion del cliente.

Basan su desarrollo en la continua capacitacion de todo el personal de la
empresa (incluido tanto el ambito gerencial como el operativo), logrando
establecer un compromiso a lo largo de toda la empresa COSATIN R.L, a fines

de obtener un alimento inocuo, y de mayor calidad alimenticia.
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Las BPM a través de ISO 22000:2005 permitiran a COSATIN R.L:
e Fijar objetivos de inocuidad para su organizacion.
e Alcanzar los objetivos y evidenciar el cumplimiento de los mismos.
e Realizar un analisis de riesgos de contaminacién del café.
e Establecer metodologias para la manufactura y el control de los alimentos
gue garanticen su inocuidad.
e Establecer metodologias para la limpieza de las instalaciones.
e Establecer parametros de aceptacion para el café.
e Aumentar las capacidades y competencias de su personal.

e Y finalmente, lograr alimentos inocuos.

Los beneficios que se obtienen con la implementacion de esta norma se
reflejaran no solo en el ambito interno, sino que también se constituye en un
poderoso elemento de marketing, que demuestra la seriedad y el compromiso de
COSATIN R.L por satisfacer los requisitos de sus clientes, y por producir café
inocuo que no afecten la salud de los consumidores, proporcionando un impacto

positivo en la percepcion de la imagen de la empresa.

3.2.Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES):

El mantenimiento de la higiene en COSATIN R.L es una condicion esencial para

asegurar la inocuidad de los productos que se elaboren.

COSATIN R.L debe tener un plan escrito que describa los procedimientos diarios
que se llevaran a cabo durante y entre las operaciones, asi como las medidas
correctivas previstas y la frecuencia con la que se realizardn para prevenir la

contaminacion directa del café.

Una de las caracteristicas mas importantes de la aplicacién de los POES, es la
posibilidad de responder inmediatamente frente a fallas en la calidad del café,
debidas a un problema de higiene. Asimismo tienden a minimizar la aparicion

de tales fallas.
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Los POES determinan un conjunto de operaciones que son parte integral de los

procesos de fabricacion y que, por ello son complementarios de las BPM.

Los procedimientos pre operacionales son aquellos que se llevan a cabo en los
intervalos de produccion y como minimo deben incluir la limpieza de las
superficies, de las instalaciones y de los equipos y utensilios que estan en

contacto con el café.

Los procedimientos sanitarios incluyen la identificacion de los productos de
limpieza y desinfectantes, se detallaran también las técnicas de limpieza
utilizadas y la aplicacion de desinfectantes a las superficies de contacto con el

café, después de la limpieza.

La efectividad de los procedimientos de saneamiento pre operacionales se
determinara a través de la verificacibn y no a través de procedimientos de

evaluacion.

Los POES que se realizan luego de cada operacion (limpieza y desinfeccién de
equipos y utensilios) deben ser descritos al igual que los procedimientos pre-
operacionales y ademéas deben hacer referencia a la higiene del personal en
relacién al mantenimiento de las prendas de vestir externas (delantales, guantes,

cofias, etc.), al lavado de manos, al estado de salud, etc.

Los agentes de limpieza y desinfeccion que se manejen en las areas de

elaboracion no deben ser un factor de contaminacién para el café.

COSATIN R.L debe identificar a las personas que son responsables de la
implementacion y del mantenimiento diario de las actividades de saneamiento

que fueron descritas en el plan.
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El beneficio seco debe tener registros diarios que demuestren que se estan
llevando a cabo los procedimientos de sanitizacion que fueron delineados en el

plan de POES, incluyendo las acciones correctivas que fueron tomadas.

Los registros pueden ser conservados en formato electronico y/o en papel o de
cualquier otra manera que resulte accesible al personal que realiza las

inspecciones.

El beneficio COSATIN R.L deberia disponer, como minimo, de los siguientes
POES:
e Saneamiento de manos.
e Saneamiento de lineas de produccién.
e Saneamiento de &reas de recepcion, depdésitos de materias primas vy
productos terminados.
e Saneamiento de lavaderos.
e Saneamiento de paredes, ventanas, techos, zécalos, pisos y desagles de
todas las éareas.
e Saneamiento de superficies en contacto con el café, (maquinas y
equipos)
e Saneamiento de instalaciones sanitarias y vestuarios.

e Saneamiento del comedor del personal.

3.3. Manejo Integrado de Plagas (MIP):

El MIP es la utlizacion de todos los recursos necesarios, por medio de
procedimientos operativos estandarizados, para minimizar los peligros
ocasionados por la presencia de plagas en COSATIN R.L. A diferencia del
control de plagas tradicional, el MIP es un sistema proactivo que se adelanta a la
incidencia del impacto de las plagas en el proceso del café. Consiste en realizar

tareas en forma racional, continua, preventiva y organizada.
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Para garantizar la inocuidad del café, es fundamental protegerlos de la
incidencia de las plagas mediante su adecuado manejo. EI MIP es un sistema
que permite una importante interrelacion con otros sistemas de gestion y

constituye un requisito previo fundamental para la implementacion de las BPM.

El manejo de plagas hace a la sanidad de las materias primas un punto muy
importante ya que se utilizaran posteriormente en la elaboracion de alimentos

por parte de la industria transformadora.

Si bien el disefio, la puesta en marcha y la verificacion de la evolucién de un
programa MIP son fundamentales para la industria del café, este debe estar
acompafnado de registros de cada una de las tareas que se desarrollen en los

distintos sectores de la planta.

3.3.1. Plagas:

“Todos aquellos animales que compiten con el hombre en la basqueda de agua
y alimentos, invadiendo los espacios en los que se desarrollan las actividades
humanas. Su presencia resulta molesta y desagradable, pudiendo dafar
estructuras o bienes, y constituyen uno de los mas importantes vectores para la
propagacion de enfermedades, entre las que se destacan las enfermedades
» 36

transmitidas por alimentos (ETA).

Tabla #2: Plagas mas Usuales en las Industrias Agroalimentarias.

Tipo Caracteristicas
INSECtos e Rastreros (cucarachas, hormigas, gorgojos).
e Voladores (moscas).
e Alta adaptabilidad del medio ambiente
e Prolificos
Roedores e Voraces
e Comen durante la noche
e Comen cerca de los nidos
e Voraces
Aves .
e Re invaden

3% Sistema de gestion de la Calidad en el Sector Agroalimentario; Ministerio de Agricultura Ganaderiay Pesca, Argentina.
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3.3.2. Danos Ocasionados por las Plagas:

“Las pérdidas econdmicas que pueden causar las plagas son: café arruinado,
potenciales demandas por café contaminado y los productos mal utilizados para
su control. A estos impactos econémicos deben sumarse los dafios en las
estructuras fisicas del establecimiento y la pérdida de imagen de la empresa,

causada principalmente por las ETA a los clientes.” 3’

Las plagas ma&s comunes, como las moscas y los roedores, son capaces de

contaminar e inutilizar grandes cantidades de alimentos.

Como ejemplo, “20 ratas son capaces de contaminar 1.000 kg de producto en 15
dias. De esta cantidad, sOlo la cuarta parte serd recuperable para su
utilizacion.”®®

Los diferentes tipos de plagas son capaces de llevar consigo parasitos y
distintos tipos de microorganismos como bacterias, virus, protozoos. Estos son
los auténticos responsables de un sin nimero de afecciones, tanto en el hombre

como en los animales.

Tabla #3: Microorganismos Presente en las Plagas.

Tipo Caracteristicas
Conjuntivitis e Colera
Bacterias ¢ Diarrea Infantil e Tuberculosis
e Tifus ¢ Salmonelosis
e Amebiosis
Protozoos e Tripanosomiasis
e Leishmaniosis
Virus o Poliomi_elitis
o Hepatitis

%7 sistema de gestion de la Calidad en el Sector Agroalimentario; Ministerio de Agricultura Ganaderiay Pesca, Argentina.
38 Sistema de gestion de la Calidad en el Sector Agroalimentario; Ministerio de Agricultura Ganaderiay Pesca, Argentina.
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El MIP constituye una actividad que debe aplicarse a todos los sectores internos
y externos de la planta, que incluyen las zonas aledafias a ella, la zona de
recepcién de mercaderia, de elaboracion, el sector de empaque, los depdsitos y

almacenes, la zona de expendio y vestuarios, cocinas y bafos de personal.

Al mismo tiempo, deben tenerse en cuenta otros aspectos fundamentales donde
pueden originarse problemas, como por ejemplo, los medios de transporte
(desde y hacia el beneficio seco de café) y las instalaciones o depdsitos de los
proveedores. Se debe recordar que los insectos y/o roedores llegan a las plantas
ingresando desde el exterior, o bien con mercaderias o insumos desde los

depdsitos de los proveedores o a través de los vehiculos de transporte.

Para lograr un adecuado plan de tareas y obtener un 6ptimo resultado, se deben
seguir los siguientes pasos:

e Diagnostico de las instalaciones e identificacion de sectores de riesgo.

e Monitoreo.

e Mantenimiento e higiene (control no quimico).

e Verificacion (control de gestion).

3.3.3. Diagnéstico de las Instalaciones e ldentificacion de Sectores de

Riesgo:
“En esta etapa inicial, se determinan las plagas presentes, los posibles sectores

de ingreso, los potenciales lugares de anidamiento y las fuentes de

alimentacion.” *°

e Como potenciales vias de ingreso se observan: agua estancada, pasto alto,
terrenos baldios, instalaciones vecinas, desagles, rejillas, cafierias,
aberturas, ventilacion, extractores, mallas metalicas, sellos sanitarios, cafe,

insumos, etc.

%% Sistema de gestion de la Calidad en el Sector Agroalimentario; Ministerio de Agricultura Ganaderiay Pesca, Argentina.
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e Como potenciales lugares de anidamiento se observan: grietas, carfierias
exteriores, cajas de luz, estructuras colgantes, desagues, piletas, espacios
entre equipos y entre pallets, silos, depdsitos, vestuarios, etc.

e Como potenciales lugares de alimentacion se observan: restos de la
operatoria productiva, suciedad, desechos, devoluciones, pérdidas de agua,
agua estancada, depasitos, etc.

e Como signos de las plagas presentes se observa la posible presencia de: en
el caso de aves, podrian ser nidos, excrementos, plumas; en el caso de
insectos, mudas, huevos, pupas, excrementos, dafos, y en el caso de
roedores podrian ser, huellas, excrementos, pelos, sendas, madrigueras,

superficies roidas, etc.

3.3.4. Monitoreo:

“Son una herramienta sumamente eficaz, ya que registra la presencia o no de

plagas, y su evolucién en las distintas zonas criticas determinadas.” *°

La poblacién de plagas y los posibles nidos se registran en forma permanente en

una planilla disefiada para tal fin.

3.3.5. Mantenimiento e Higiene:

“El plan de mantenimiento e higiene debe ser integral e incluir todas las
estrategias para lograr un adecuado manejo de plagas. Se entiende por integral
a la implementacion del conjunto de operaciones fisicas, quimicas y de gestion

para minimizar la presencia de plagas.” **

40 _. - i i o . . .
% sistema de gestion de la Calidad en el Sector Agroalimentario; Ministerio de Agricultura Ganaderiay Pesca, Argentina.
! Sistema de gestion de la Calidad en el Sector Agroalimentario; Ministerio de Agricultura Ganaderiay Pesca, Argentina.
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Los insectos y roedores necesitan ambientes que les provean:

Aire e Alimento

Humedad ¢ Refugio

Para ello se deben generar acciones preventivas y asi evitar el ambiente

propicio para la presencia de plagas.

3.3.6. Acciones Preventivas:

“Son medidas que deben realizarse en forma continua a fin de minimizar la

presencia de plagas™?, las cuales consisten en:

Limpiar todos los restos de comidas en superficies o areas al finalizar
cada dia.

Limpiar la grasa retenida en las zonas de cocina.

Barrer los suelos, inclusive debajo de las mesadas y las maquinas,
especialmente cerca de las paredes.

Limpiar los desagues.

Limpiar toda el agua estancada y derrames de bebidas cada noche.
Recoger trapos, delantales, servilletas y manteles sucios. Lavar los
elementos de tela con frecuencia.

No guardar cosas en cajas de carton y en el suelo. Guardar las cajas en
estantes de alambre y en estantes de metal si es posible.

No depositar la basura en cercanias de la planta.

No mover los dispositivos contra las plagas.

Comunicar la presencia y ubicacion de las plagas al responsable del
control.

Con la aplicacion de estas acciones creamos condiciones adversas lo

cual dificulta el desarrollo de las distintas plagas.

*2 Sistema de gestion de la Calidad en el Sector Agroalimentario; Ministerio de Agricultura Ganaderiay Pesca, Argentina.
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Ademas de las medidas de prevencion son importantes las medidas de Control
fisico. Este se basa en el uso de criterios que permiten generar las mejores
acciones de exclusiéon de las plagas en el beneficio seco de café. Por lo tanto, el
personal dedicado al control de plagas debera generar los informes necesarios
para indicar qué tipo de mejoras se deberan realizar en la planta para minimizar

la presencia de plagas en el lugar.

El uso de distintos elementos no quimicos para la captura de insectos, como por
ejemplo las trampas de luz para insectos voladores y las trampas de
pegamentos para insectos o roedores también son consideradas acciones

fisicas.

Otro tipo de barreras es el control de malezas en areas peri-domiciliarias o

caminos de acceso.

3.3.7. Verificacion:

Es imprescindible llevar al dia los registros para obtener una permanente mejora
y que el MIP tenga una evolucién constante ayudando notablemente a detectar

el origen de las plagas.
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4. Aplicacion del Reglamento Técnico Centroamericano NTON 03 069 -06 /
RTCA 67.01.33:06
El Ministerio de Salud a través de la Direccion de Regulacion de Alimentos ha
dictado la NTON 03 069 -06 donde se establecen los aspectos para la
estructuracion de los manuales en BPM y POES con el objetivo de facilitarles el
desarrollo de la documentacion en el marco del Reglamento Técnico Centro
americano de BPM para alimentos procesados, por tal razdn sera utilizado como
base para el disefio del plan de mejoramiento del proceso productivo del café

grano ORO en COSATIN R.L.

Tabla #4: Aplicacion de la ficha de inspeccion de BPM, haciendo uso de la guia

para llenado de la ficha de inspeccion de BPM brindada por el MINSA.

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar Cierre.
61-70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir. 1a
71-80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones.
81-100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones.

1.1. Alrededores y ubicacién

1.1.1. Alrededores

a)Limpios 1

b) Ausencia de focos de contaminacion 0.5
SUB-TOTAL| 1.5

1.1.2. Ubicaciéon

a) Ubicacion adecuada 1
SUB-TOTAL| 1

1.2. Instalaciones fisicas

1.2.1. Diseio

a) Tamafo y construccion del edificio

b) Proteccion contra el ambiente exterior

c) Areas especificas para vestidores, para ingerir alimentos para
almacenamiento

d) Distribucion

e) Materiales de construccion

|_\

'_\

Ak~ |o

SUB-TOTAL
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1.2.2. Pisos
a)De materiales impermeables y de facil limpieza 1
b) Sin grietas ni uniones de dilatacién irregular 1
c)Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria 1
d)Desaglies suficientes 1
SUB-TOTAL 4
1.2.3. Paredes
a) Paredes exteriores construidas de materiales adecuados 1
b) Paredes de areas de proceso y almacenamiento revestidas de
materiales impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de lavar y 1
color claro.
SUB-TOTAL 2
1.2.4. Techos
a) Construidos de materiales que no acumule basura y anidamiento de 1
plagas y cielos falsos lisos y faciles de limpiar.
SUB-TOTAL 1
1.2.5. Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar 1
b)Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive 0
c) Puertas en buen estado, de superficie lisay no absorbente, y que 1
abran hacia afuera.
SUB-TOTAL 2
1.2.6. lluminacion
a) Intensidad de acuerdo a manual de BPM 0
b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados, para la industria
alimenticia y protegidos contra roturas, en areas de: recibo de materia 0
prima; almacenamiento; proceso de manejo de alimentos.
c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso 0
SUB-TOTAL 0
1.2.7. Ventilacién
a) Ventilacion adecuada 2
b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada 0
SUB-TOTAL 2
1.3.Instalaciones sanitarias
1.3.1 Abastecimiento de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua potable 6
b) Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente 2
SUB-TOTAL 8
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1.3.2. Tuberia
a) Tamano y disefio adecuado 1

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas
servidas separadas.

SUB-TOTAL 2

1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos
1.4.1.Drenajes

a) Sistema e instalacion de desague y eliminacién de desechos,

adecuados. 2

SUB-TOTAL 2

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexos 1
b) Puertas que no abran directamente hacia el area de proceso 2
c) Vestidores debidamente ubicados 0.5

SUB-TOTAL| 3.5

1.4.3. Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable 2

b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores de aire y rotulos que
indican lavarse las manos.

SUB-TOTAL 2

1.5 Manejo y disposicion de desechos solidos
a) Manejo adecuado de desechos solidos 2
SUB-TOTAL 2

1.6 Limpiezay desinfeccién
1.6.1. Programa de limpiezay desinfeccién

a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion 0

b) Productos para limpieza y desinfeccion aprobados 2

c) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion. 2
SUB-TOTAL 4

1.7. Control de plagas

1.7.1. Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas 0

b) Productos quimicos utilizados autorizados 2

c) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de

procesamiento. 2

SUB-TOTAL 4

 2EQUPOSYUTENSLIos ]

2.1. Equipos y utensilios

a) Equipos adecuados para el proceso
b) Programa escrito de mantenimiento preventivo

N

o

SUB-TOTAL 2
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3.1 Capacitacion
a) Programa de capacitacion escrito que incluya las BPM 0
SUB-TOTAL| O

3.2. Practicas higiénicas
a) Practicas higiénicas adecuadas, segun manual BPM 4
SUB-TOTAL| 4

3.3 Control de salud
a) Control de salud adecuado 0
SUB-TOTAL| O

4.1 Materia Prima
a) Control y registro de la potabilidad del agua 3
b) Registro de control de café 1
SUB-TOTAL| 4

4.2. Operaciones de manufactura
a) Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y

evitar contaminacion (tiempo, temperatura, humedad, actividad del 1
agua y pH)
SUB-TOTAL| 1
4.3 Empaque
a) Material para empaque almacenado en condiciones de sanidad y 4

limpieza y utilizado adecuadamente

SUB-TOTAL| 4

4.4 Documentacién y registro

a) Registro apropiados de elaboracion, produccion y distribucion
SUB-TOTAL| O

o

5.1 Aimacenamiento y distribucion
a) Materia prima y producto terminado almacenado en condiciones

apropiadas. 1
b) Inspeccién periddica de materia prima y producto terminando 1
c) Operacion de carga y descarga fuera de los lugares de elaboracién 1
SUB-TOTAL| 3

TOTAL| 63
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5. Resultado de la aplicacion de lalista de verificacion NTON 03 069 -06 /
RTCA 67.01.33:06

Las BPM son lineamientos basicos para la elaboracion de productos seguros

para el consumo humano, por esta razdn se realizd un diagndstico en la

empresa procesadora COSATIN R.L, haciendo uso de una lista de verificacion

gue abarco las diferentes secciones de la empresa.

La evaluacion fue realizada con la colaboracion de los jefes de planta y el
personal de produccion, con los cuales se inspecciono al personal y la planta en
general en horas laborales para observar las practicas de produccion diaria que

llevan a cabo.

5.1. Edificio:*®

5.1.1. El establecimiento (alrededores, edificios e instalaciones):

No se encontré basura en los alrededores como pueden ser botellas de plastico,
cajas de carton, papeles y otros que puedan contribuir a la contaminacion del

proceso.

El area que no esta ocupada por los edificios de la empresa, no estd en su
totalidad pavimentada, por tal razén se debe mantener un control del polvo que

generan estos espacios de tierra dentro de la planta.

Las areas aledafias a la planta presentan un crecimiento constante de maleza, lo

que puede favorecer el crecimiento de plagas que puedan afectar el producto.

5.1.2. Ubicacion:
COSATIN R.L se encuentra ubicada en una zona alejada de la poblacion, en el

Municipio de Teustepe, en el kildmetro 74 %2 carreteras hacia el Rama.

43 Acépite #1 de la ficha de verificacion de BPM.
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5.1.3. Condiciones del Edificio:

El edificio y estructura de la planta permiten su facil limpieza y mantenimiento.
Los materiales utilizados para la construccién de la planta son a base de

concreto, permitiendo su facil limpieza.

La empresa no cuenta con un comedor, pero posee una area que puede ser

acondicionada y ser utilizada por los trabajadores para su alimentacion.

No presenta un anaquel para que se guarden todos los objetos personales y

alimenticios, para evitar la contaminacion del area de produccién.

5.1.4. Pisos:
Los pisos se encuentran en su totalidad en buen estado, son de materiales lisos

y de facil limpieza.

5.1.5. Paredes:

Las paredes no son fuentes de contaminacion debido a que el area de procesos
y bodegas de café como materia prima y producto terminado son estructuras de
perlines con zinc, solo se encuentra una pared de concreto en la parte frontal del

almacén de materia prima la cual necesita mantenimiento.

5.1.6. Techos:
Los techos se encuentran en buen estado, no presentan grietas ni separaciones

entre las uniones de las construcciones.

5.1.7. Ventanas:
El proceso del café es susceptible a contaminacion por polvo, por tal razén no se

construyeron ventanas en el area de proceso.
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5.1.8. Puertas:
Las puertas estan disefiadas para cerrar perfectamente con su marco, pero el

porton principal del area de procesos permanece abierto por ventilacion.

5.1.9. lluminacion:

Hay focos de luz en toda la planta, pero estos se encuentran sucios. En ciertas
partes de la planta, se necesita una excelente iluminacion, y debido a que las
construcciones son de mucha altura se deberian instalar lamparas mas cerca del
area de trabajo y recurrir a laminas transparentes de techo, para ampliar la

iluminacion a los trabajadores.

En el &rea de seleccion manual del café, la banda transportadora cuenta con su
propia iluminacién lo cual facilita el trabajo de los colaboradores.
luminacién en COSATIN R.L
e Area de procesos = 160 luxes
e Area de almacenaje materia prima = 100luxes
e Area de almacenaje producto terminado = 90luxes
e Areade catacion = 140luxes

e Areade seleccién manual = 300 lux.

5.1.10. Ventilacion:

Las corrientes de aire debido a que en los alrededores no existen construcciones

ni personas, no presenta contaminantes, solo se presenta el polvo.

5.1.11. Abastecimiento de Agua:

COSATIN R.L cuenta con suficiente abastecimiento de agua potable para la
limpieza y desinfeccién de los utensilios y equipos, ésta es suministrada por
ENACAL, ademas cuenta con tanques de almacenamiento de agua por si esta

llega a faltar.
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5.1.12. Instalaciones Sanitarias:

Los servicios sanitarios estan localizados y aislados de la zona de produccion y
acondicionadas para su uso efectivo, se mantienen limpios, pero no estan

separados por sexo.

5.1.13. Instalaciones para Lavarse las Manos:

El lavamanos no cuenta con los agentes de limpieza necesarios para higienizar
las manos de la manera correcta como gel sanitizante, ni tampoco papel toalla

para secarse las manos.

5.1.14. Manejo vy Disposicion de Desechos Sélidos:

La empresa si cuenta con un sistema de eliminacion de desechos; todos los
desechos del proceso del café en el beneficio seco COSATIN R.L, los cuales
son principalmente la broza que se desprende en el proceso de trillado, son

enviados a contenedores y ensacados para su venta.

5.1.15. Programa de Limpiezay Desinfeccion:

No cuenta con un programa escrito sin embargo realizan limpieza en las

instalaciones y maquinarias cada quince dias y después de cada jornada laboral.

5.1.16. Control de Plagas:

No cuenta con un manual escrito del procedimiento adecuado de eliminacion de

plagas, pero toman medidas contra la plaga mas incipiente que son los

roedores, haciendo uso de trampas y productos no quimicos para eliminarlos.
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5.2.Equipos:**
Los equipos en COSATIN R.L se encuentran en condiciones aceptables las

cuales permiten su facil desmontaje, inspeccidén, mantenimiento y limpieza,
aungue la empresa solo les brinda a éstos un mantenimiento correctivo que no
se encuentra incluido dentro de un programa que contenga el registro de las
reparaciones, especificaciones del equipo ni fichas de inspeccion, y nho cuentan

con el programa escrito de limpieza y reparacion o mantenimiento.

5.3.Personal:*®

5.3.1. Capacitacion:

No cuentan con un entrenamiento adecuado en cuanto a charlas de BPM.

El personal involucrado en las etapas del proceso productivo conoce
empiricamente las actividades relacionadas con la transformacion del café, pues

no existe un programa de BPM dirigido al personal.

No existe un uniforme adecuado o que ha establecido la empresa, no solo en el
area de procesos, sino también en el area de descarga, area de transporte,

vigilancia y en general en toda la empresa.

La empresa no proporciona los equipo de proteccion personal adecuados para

asegurar la higiene del proceso productivo del café.

5.3.2. Higiene:
Si se mantiene una higiene personal adecuada; esto significa que los empleados

siempre andan limpios, ropa adecuada, cabello corto y con una higiene
apropiada; sin embargo, algunas personas del sexo masculino no tienden a

andar bien rasurados.

“ Acépite #2 de la ficha de verificacion de BPM.
* Acapite #3 de la ficha de verificacion de BPM.
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Antes de ingresar a la planta no se practica adecuadamente el lavado y
desinfeccion de manos, no existen rétulos que indican cual es el proceso

correcto para lavarse las manos.

En cuanto a la supervisién durante el proceso en higiene personal, si existe una

supervisién que no es lo suficientemente rigurosa.

La empresa no cuenta con vestidores para mujeres y hombres donde pueden
dejar sus pertenencias y asi evitar entrar al area de proceso con joyeria o
articulos personales.

La empresa no cuenta con una cafeteria que esté disponible al personal para su
alimentacién y asi evitar que el personal ingiera alimentos en cualquier otro lugar

de la planta que no sea la cafeteria.

5.3.3. Control de Salud:

No existe un botiquin de primeros auxilios ni articulos para tratar algun accidente

gue pueda ocurrir en la planta.

No existe un control en cuanto al estado de salud del personal ni tampoco

existen analisis de microorganismos patoldgicos que se le hacen al personal.

Actualmente COSATIN R.L no realiza control médico ni capacitacion a ningun
colaborador, ya sea permanente o por periodos; los colaboradores no tienen el
conocimiento para proceder a informar al jefe de area si adquieren algun tipo de

enfermedad.
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5.4.Control en el Proceso y en la Produccion:*®
5.4.1. Café (Materia Prima):

Se mantiene un control estricto del tipo de café que entra a la empresa; se
realizan las pruebas de granulometria y organolépticas por parte del catador
para recibir el café y que pueda ingresar a bodegas, estas inspecciones estan
documentadas en formatos artesanales y se necesitan registros digitales y

actualizados.

5.4.2. Planta Procesadora de Café:

No se mantiene una limpieza general de los pisos en el area de proceso, y las
maquinas deberian ser limpiadas con mayor frecuencia, ya que el polvo de las

zonas secas del terreno es constantemente introducido por el viento.

En la planta no existen hojas de registro de limpieza para verificar si ya se
llevaron a cabo las limpiezas correspondientes antes de empezar la jornada.

No existen suficientes basureros en la planta de procesamiento al igual que en
los alrededores, los basureros que existen no estan colocados estratégicamente,
esto significa que en los lugares donde se encuentra mas basura no hay un

basurero disponible.
No existen suficientes letreros en la planta de procesamiento de café, deberia
haber sefializaciéon en general que haga recordatorio sobre la higiene, uso del

equipo adecuado y las BPM.

5.4.3. Producto Terminado:

El producto terminado es almacenado en una bodega que es muy amplia y
nunca estd en su capacidad méxima, por lo tanto solo se deben tomar las
precauciones debidas en la limpieza del area, evitando levantar polvos ¢

contaminen el producto y separar los productos quimicos de limpieza.

e Acépite #4 de la ficha de verificacion de BPM.
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5.4.4. Operaciones de Manufactura:

COSATIN R.L no cuenta con un manual escrito con los procedimientos de

manufactura para la transformacion del café pergamino en grano ORO.

5.4.5. Empague:
Los sacos utilizados para empacar el café se encuentran en una bodega
separada del area de procesos y se realiza una limpieza constante para evitar

aglomeracion de polvos y contaminantes.

5.4.6. Documentacion:

No hay registros oficiales para el registro de los procesos del café, solo se

presentan documentos artesanales.

5.5. Almacenamiento y Distribucion®’:
Los almacenamientos reciben constante limpieza, tanto los pisos como los

techos pare evitar la acumulacion de sucio.

& Acépite #5 de la ficha de verificacion de BPM
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6. Pruebas Fotograficas de las Condiciones Actuales de COSATIN R.L
segln la Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura

RTCA.

Figura #5: Acceso sin Pavimentar.
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Figura #6: Almacenamiento de Café.

Figura #7: Patio de Secado y sus Alrededores.
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Figura #8: Techos.

Figura #9: Sacos de Yute para Figura #10: Etiquetado con Pintura
Producto Terminado. Grado Alimenticio.
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Catador
Neumatico

Trilladora

Elevador
de
Cangilén

Figura #11: Maquinaria.
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Figura #12: Elevador de
Cangilén hacia Clasificadora

Figura #13: Clasificadora por
Tamafio (Oliver).
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Figura #15: Almacén Producto Terminado.
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7. Resumen de la Aplicacion de Ficha de Inspeccion de Buenas Précticas

de Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas Procesados.

Se realiz6 el analisis del estado actual del beneficio seco de café COSATIN R.L,
dejando como resultado un puntaje de 63, indicando que la empresa necesita
con urgencia implementar un sistema de gestion de inocuidad para el café como
lo establece la norma ISO 22000:2005 haciendo uso de normas y reglamentos
vigentes en Nicaragua, de esta forma se genera el plan de BPM que favorezca a

la calidad del proceso productivo del cafe.
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VIl. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
COSATINR.L

1. Generalidades

1.1.Raz6n Social y Ubicacion

La Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva (COSATIN R.L) es
una sociedad de Responsabilidad Limitada ubicada en el km 74 1, Municipio de
Teustepe, Boaco.

1.2. Descomposicidn de la Empresa

La planta fisica esta conformada por las siguientes areas:

e Areade recepcion de café pergamino.

e Area de almacenamiento de café pergamino.

e Area de produccion.

e Areade catacion.

e Areade almacenamiento de materia prima para empaque.
e Areade empagque.

¢ Instalaciones sanitarias.

e Patios

e Parqueo.

2. Organizacién parala Inocuidad

COSATIN R.L trabaja con productos de consumo humano, por lo que deben
obtener productos seguros que se centralicen en la higiene, forma de
manipulacion y que garanticen la obtencion de un producto inocuo para el

consumo humano, tomando como base las buenas practicas de manufactura.
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La utilizacibon de BPM genera ventajas no s6lo en materia de salud; los
empresarios se ven beneficiados en términos de reduccion de las pérdidas de
productos por descomposicién o alteracion producida por contaminantes

diversos y, por otra parte, mejora el posicionamiento de sus productos.

El presente manual contiene todos los principios esenciales de Buenas Practicas
de Manufactura para la empresa COSATIN R.L en todo su proceso, el cual esta
basado en la necesidad de la implantacion de un sistema de gestion de la

inocuidad en el proceso del café segun la Norma Internacional 1ISO 22000:2005.

Para el sistema de gestion de la inocuidad del café se hara uso del Reglamento
Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06 para la Industria de Alimentos y
Bebidas Procesados, tomando como referencia las Normas Técnicas

Obligatorias Nicaragienses vigentes en la Republica de Nicaragua.

2.1.Alcance de las BPM en la Empresa

Las BPM son practicas dirigidas a todo el personal, visitantes y areas de

produccion.

2.2.Mision de la Empresa en Cuanto alas BPM

La mision de COSATIN R.L. en cuanto a BPM es ofrecer productos de calidad,
inocuos, libres de contaminantes que permitan ser competitivos en el mercado

internacional.
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3. Procedimientos en Buenas Practicas de Manufactura.
3.1.Personal

3.1.1. Control de Enfermedades

Cualquier miembro del personal que por examenes médicos tiene o0 aparenta
tener una enfermedad, una lesidon abierta, incluyendo, quemaduras, llagas,
heridas infectadas o cualquier otra fuente anormal de contaminacién microbiana
en la que hay una posible razon de contaminacién de alimento, superficie de
contacto de alimento o materiales de empaques de alimentos, deben ser
excluidos de cualquier operacion que pueda resultar en esa contaminacion hasta

que la condicién sea corregida.

El personal debe ser instruido para reportar todas las condiciones de salud a sus

respectivos supervisores.

El personal de la empresa deberd someterse a examenes meédicos de orina,
heces y sangre en la clinica especificada por la empresa. Este control debera
hacerse cada tres meses para asegurar que el estado de salud del personal sea
el adecuado para poder operar. Cada uno de estos examenes debera ser
registrado por la gerencia de la empresa. El gerente de calidad sera el
encargado de revisar los resultados de examenes del personal para identificar el

estado de salud de cada persona.

La empresa debe de contar con un botiquin de primeros auxilios en caso de que
ocurra algun accidente en cualquier area de la empresa. Si el accidente es muy

serio, el empleado debe ser remitido al hospital asignado por la empresa.
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3.1.2. Higiene
Todas las personas que trabajen en contacto directo con el café, superficies de

contacto y materiales de empaque del café deberan ejercer practicas higiénicas

en el trabajo, para proteger los alimentos de cualquier fuente de contaminacion.

Los métodos para mantener la higiene incluyen, pero no estan limitados a:

e Usar uniformes adecuados para la operacion de manera que se proteja
contra la contaminacion del alimento, las superficies de contacto del alimento
y los materiales de empaque del alimento.

e Elaborar un programa de limpieza general en la planta de manera que se
pueda asignar una rotacion entre los empleados que deberan cumplir por lo
menos tres veces al dia, garantizando de esta manera una limpieza
constante.

e Lavarse las manos adecuadamente (usar sanitizante de ser necesario para
protegerse contra la contaminacion de microorganismos no deseados) en un
lavamanos adecuado antes de empezar a trabajar, después de estar fuera
del area de trabajo y en cualquier otro tiempo cuando las manos estén sucias
0 contaminadas.

e Remover todo tipo de joyas Yy cualquier otro objeto que puede caerse en el
café, equipo o contenedores. Si alguna joya de mano no puede ser removida,
puede ser cubierta con material que puede mantenerla intacta, limpia, y en
una condicion de sanidad que la proteja efectivamente contra Ila
contaminacion por estos objetos.

e Mantener los guantes, si estan siendo usados en manejo de productos, en
condiciones limpias intactas y de sanidad.

e Limitar el consumo de alimentos, goma de mascar y bebidas dentro de la
planta o en lugares que puedan ser fuente de contaminacion para los
alimentos.

e Esta prohibido fumar en areas que estén expuestas los alimentos o donde
lavan los equipos y utensilios. Solo se permitira fumar en las éareas

designadas.
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e El uniforme de trabajo debe de estar completamente limpio y en buen estado.

e Dentro del rea de proceso es obligatorio el uso de gabacha, redecillas para
el cabello, mascarillas y botas de hule.

e Es obligatorio para los hombres afeitarse todos los dias. Si tiene problemas
para afeitarse debe usar una mascarilla que cubra la barba para evitar alguna
contaminacion con el café.

e Es importante mantener ufas cortas, limpias y libres de esmalte ya que
pueden ser una fuente de contaminacion al momento de contacto directo con
el café.

e EIl colaborador no debe de tener ningin accesorio como plumas, lapices, o
algun otro objeto en las bolsas de la gabacha al momento de estar en el area
de proceso ya que en algun movimiento pueden caer en el café o en los
equipos y ocasionar una contaminacion para el café o un dafio en la

magquinaria.

3.2. Visitantes
Cualquier visitante que llegue a la empresa tiene prohibido el ingreso al area de
produccion sin tener una previa autorizacion por parte de la gerencia de la

empresa.

A todo visitante que se le autorice el ingreso al area de procesamiento tiene la

obligacién de cumplir con los lineamientos de BPM establecidos en la empresa.

Todo visitante debe utilizar gabachas y redecillas.

Asi mismo los visitantes no deben portar ningun tipo de joyas, relojes o cualquier

otro accesorio que pueda causar una contaminacion al café.

Ningun visitante puede tener contacto directo con los alimentos sin previa

autorizacion.
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4. Educacion Y Capacitacién

4.1.Empleados

El personal responsable de identificar las fallas sanitarias y la contaminacion del
café debe estar bien capacitado para proveer un nivel de criterio necesario para
la produccion café libre de contaminacién, y de alta calidad.

Las personas y supervisores que trabajen con el manejo de café deben recibir
entrenamiento apropiado en técnicas adecuadas para el manejo y principios
sobre la proteccion del café segun las BPM. Deben ser informados del peligro

gue trae la mala higiene personal y las malas practicas de sanidad.

4.2.Supervision

La responsabilidad para asegurar que se sigan los lineamientos de las BPM
debe ser asignada a personal competente de supervision. Estas personas deben
velar para que la empresa cumpla con las medidas de sanidad establecidas y de
esta manera tener un control y llevar registros del cumplimiento de estas
medidas de sanidad. Dentro de la empresa el gerente de control de calidad sera

el encargado de hacer cumplir y desarrollar las BPM.

5. Instalaciones

5.1.Ubicacién

La empresa debera estar situada en zonas no expuestas a un medio ambiente
contaminado y a actividades industriales que constituyan una amenaza grave de
contaminacion del café, ademas de estar libre de olores desagradables y no
expuestas a inundaciones, contar con comodidades para el retiro de manera
eficaz de los desechos, tanto sélidos como liquidos. Las vias de acceso y patios
de maniobra deben encontrarse pavimentados, adoquinados, asfaltados o

similares, a fin de evitar la contaminacion de los alimentos con polvo.
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5.2. Alrededores

Las areas externas de la planta deben mantenerse en una condicion limpia que
asegure la proteccién contra la contaminacion de los alimentos. Los métodos
para mantener un adecuado mantenimiento de los alrededores incluye:

e Guardar adecuadamente el equipo, remover basura y desperdicio y cortar
maleza o grama que se encuentra cerca del edificio de la planta o de
estructuras que pueden constituir una atraccion, reproduccion o refugio
para plagas.

e Darles mantenimiento a las calles y pargueos para que no sean una
fuente de contaminacion en areas donde el café esté expuesto.

e Manejo adecuado de sistemas de operacion para tratamiento de
desperdicios para que no sean una fuente de contaminacion en areas
donde el café esté expuesto.

e Disponer de un programa adecuado de manejo de desechos sélidos.

5.3.Diseo y construccion

Los edificios de la planta y su estructura deben facilitar el mantenimiento y las

operaciones sanitarias para el propoésito de manufactura del cafeé.

Deben proveer suficiente espacio para colocar el equipo y el almacenamiento de
materiales. Asi mismo es necesario también tener espacio para el
mantenimiento de operaciones sanitarias y la produccion café sin

contaminantes.

Se deben tomar precauciones adecuadas para reducir potencialmente la
contaminacion del café, las superficies de contacto y los materiales de empaque
que puedan ser contaminados con microorganismos, quimicos u otro material

extrafo.
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La estructura debe ser disefiada de tal manera que los pisos, paredes y techos
puedan ser limpiados adecuadamente y puedan mantenerse limpios y en
buenas condiciones; que los goteos de las tuberias no contaminen el café, las
superficies de contacto o los materiales de empaque; y que los pasillos y los
lugares de trabajo estén posicionados entre los equipos y las paredes para que
no obstruyan el paso y que tengan el grosor adecuado para que el personal

pueda hacer bien su trabajo.

Proveer una adecuada iluminacién en toda la planta, especificamente en lugares
donde el personal se lava las manos, vestidores, bafios, lugares donde el

producto es examinado, procesado y almacenado.

5.4.Ventanas

Las ventanas se deberan construir con materiales inoxidables, sin rebordes que
permitan la acumulacion de suciedad; los dinteles seran inclinados para facilitar
Su aseo Yy evitar que sean usados como estantes. Si las ventanas abren estaran

protegidas con mallas o mosquiteros, faciles de quitar y asear.

La limpieza de las ventanas se programard con mucha frecuencia. Ademas, las
redes que las protegen estardn colocadas de tal forma que se puedan quitar

facilmente para su limpieza y conservacion.

5.5.Puertas

Las puertas seran construidas en materiales lisos, inoxidables e inalterables, y
apertura hacia el exterior, de facil limpieza, sin grietas o roturas y estaran bien
ajustadas a su marco. Su construccion es conveniente ofrezca gran rigidez a

base de refuerzos interiores y chapas o cerraduras de buena calidad.

Las puertas de salida estaran bien sefialadas y de preferencia abrirdn al exterior.
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5.6. lluminacion
Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial, de
forma tal que posibilite la realizacién de las tareas y no comprometa la higiene
del café; o con una mezcla de ambas que garantice una intensidad minima de:
e 540 Lux en todos los puntos de inspeccion.
e 220 lux enlocales de elaboracion.

e 110 Ilux en otras areas del establecimiento.

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de
recibo de materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de los
alimentos, deben estar protegidas contra roturas. La iluminacion no debera
alterar los colores. Las instalaciones eléctricas en caso de ser exteriores
deberan estar recubiertas por tubos o cafios aislantes, no permitiéndose cables

colgantes sobre las zonas de procesamiento de café.

5.7.Ventilacion
Debe existir una ventilacion adecuada para: evitar el calor excesivo, permitir la
circulacion de aire suficiente, evitar la condensacion de vapores y eliminar el aire

contaminado de las diferentes areas.

La direccion de la corriente de aire no debera ir nunca de una zona contaminada
a una zona limpia y las aberturas de ventilacién estaran protegidas por mallas

para evitar el ingreso de agentes contaminantes.

6. Desechos Sdlidos
Debera existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado de

desechos solidos de la planta (cascarilla, pergamino o broza).

No se debe permitir la acumulacién de desechos en las areas de manipulacion y
de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo ni zonas

circundantes.
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Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar que atraigan

insectos y roedores.

El almacenamiento de los desechos, debera ubicarse alejado de las zonas de

procesamiento de alimentos.

7. Programade Limpiezay Desinfeccion:
Las instalaciones y el equipo deberan mantenerse en un estado adecuado de
limpieza y desinfeccion, para lo cual deben utilizar métodos de limpieza vy
desinfeccion, separados o conjuntamente, segun el tipo de labor que efectlie y
los riesgos asociados al producto. Para ello debe existir un programa escrito
que regule la limpieza y desinfeccion del edificio, equipos y utensilios, el cual
debera especificar lo siguiente:

e Distribucion de limpieza por areas

¢ Responsable de tareas especificas

e Meétodo y frecuencia de limpieza.

¢ Medidas de vigilancia.

7.1.Operaciones Sanitarias

El edificio y las instalaciones de la planta deben mantenerse en condiciones
sanitarias y deben mantenerse siempre en reparacion para prevenir que el café

pueda ser adulterado.

La higienizacion y sanitizacién de los equipos y utensilios debe ser conducida de
tal manera que se proteja al café contra la contaminacion. Es importante que el
personal encargado de la limpieza del equipo se comprometa a realizar su
trabajo de manera eficaz y eficiente ya que es un aspecto delicado al momento

de procesar el café pergamino.
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Los compuestos toxicos de limpieza, agentes sanitizantes, quimicos, etc. deben
estar identificados, mantenidos y almacenados de manera que no haya
contaminacion con el café, las superficies de contacto y los materiales de

empague.

Los siguientes materiales toxicos pueden ser usados y guardados en la planta
donde el café es procesado y esta expuesto:

e Agquellos requeridos para mantener condiciones limpias y sanitarias.

e Aquellos que se necesitan para uso en pruebas de procedimiento de

laboratorio.

¢ Aquellos necesarios para el mantenimiento de la planta y el equipo.

7.2.Control de Plagas

Las plagas constituyen una seria amenaza en las fabricas de alimentos no sélo
por los que consumen y destruyen sino también porque los contaminan con

saliva, orina, materias fecales y la suciedad que llevan adherida al cuerpo.

Todas las areas de COSATIN R.L deben mantenerse libres de plagas, no

pueden existir plagas en ninguna area de la planta procesadora de café.

Se deben tomar medidas efectivas para excluir las plagas de las areas de

procesamiento y para proteger el alimento de una posible contaminacion.

El uso de insecticidas es permitido Unicamente bajo precauciones vy
restricciones que aseguren que no va a haber contaminacion del cafeé,

superficies de contacto y materiales de empaque.
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7.3. Higienizacidén de Superficies en Contacto con el Café

Todas las superficies en contacto con el café, incluyendo utensilios y superficies
de equipo, deben ser higienizadas frecuentemente; dependiendo de la
necesidad para mantener una proteccibn contra la contaminacién de los

alimentos.

Articulos de servicios unicos (utensilios de uso unico, vasos de papel y toallas de
papel) deberan estar en contenedores apropiados y deberan ser manejados,
dispensados y usados de manera que protejan contra la contaminacion del café

o de superficies de contacto.

8. Instalaciones Sanitarias y Controles

8.1. Suministro de agua

Se debe asegurar que el agua sea suficiente para el uso que se le va a dar. Si
en algin momento el agua tiene contacto con las superficies de contacto se
debe asegurar que esta agua sea segura y que tenga una adecuada calidad
sanitaria.

8.2. Instalaciones Sanitarias

La planta debe proveer a los empleados instalaciones sanitarias adecuadas que

sean accesibles.

Mantener los sanitarios en buen estado y en condiciones adecuadas de sanidad.

Los sanitarios deben encontrarse limpios en todo momento.

Los sanitarios deben estar ubicados fuera del area de produccion y evitar que la

puerta de entrada del sanitario tenga acceso directo con areas de produccion.

Los sanitarios deben contar con puertas que se cierran solas para evitar que
estos queden abiertos. Deben existir por lo menos 1 sanitario por cada 20

colaboradores.
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8.3.Instalaciones de Lavado de Manos

Las instalaciones de lavado de manos deben ser adecuadas y convenientes.

Deben tener agua en todo momento.

Cada instalacion de lavado de manos debe de estar equipada con agua potable,

jabon antibacterial, papel toalla y basureros.
Cada instalacion de lavado de manos deberd contar con un rétulo que recuerde
al empleado la importancia del lavado de manos. Asi mismo este rétulo definira

los pasos que se deben seguir al momento de lavarse las manos.

8.4.Eliminacién de Basura y Desperdicios

Los basureros de la planta se deben vaciar dos veces al dia. Una vez antes del

mediodia y la segunda vez después de la jornada de trabajo al final del dia.

La basura debe de ser depositada en los basureros correspondientes de la

planta. El objetivo es minimizar los olores y evitar atraer plagas a la planta.

Habr4d un area determinada donde se va a colocar los desechos de la planta.
Esta area debe mantenerse limpia y no debe haber acumulacion de desechos ya

gue producen malos olores y atraen plagas.

9. Equipos Y Utensilios

Los utensilios utilizados deben ser de material de acero inoxidable, aluminio o
hierro colado ya que permiten un lavado facil para eliminar toda fuente de
contaminacion. Es recomendable no utilizar ningln utensilio de madera ya que

es material absorbente que puede llegar a ser una fuente de contaminacion.

Los utensilios que se van a utlizar deben pasar antes por un proceso de

higienizacion para evitar cualquier contaminacién del café.
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Se debe contar con suficientes lavamanos que estén bien ubicados, con
adecuado mantenimiento y que contengan sustancias de sanitizacion para

asegurar la limpieza de los utensilios.

Todos los equipos deben estar propiamente instalados y mantenidos de tal
manera que no dificulte la limpieza del equipo y los espacios alrededor del

equipo.

Las superficies de contacto con el café deben ser de acero inoxidable y deben
mantenerse adecuadamente, evitando acumulacién de particulas de pergamino
o broza y sucio, para proteger los alimentos contra cualquier fuente de

contaminacion.

Todos los equipos que tengan contacto directo con el café deben de ser
propiamente higienizados antes y después de su uso. Las partes de estos
equipos que no tengan contacto directo con el café tales como las partes
exteriores, paredes, pisos, puertas, luces y cualquier otro objeto que este en el
area de produccién deben ser lavados al final de cada semana para eliminar

suciedad que haya quedado acumulada.

Las balanzas utilizadas deben ser calibradas por lo menos una vez al mes
utilizando un patrén de peso. En caso que las balanzas estén dafiadas se deben

reparar por personal capacitado o se deben adquirir nuevas balanzas.

10.Producciony Procesos de Control
Todas las operaciones que incluyen: recibo, inspeccién, transporte, preparacion,
produccion, empacado y almacenado deben llevarse a cabo de manera que

sigan principios basicos de higiene y sanidad.
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Se deben emplear operaciones de control de calidad de alimentos para asegurar
que el café sea adecuado para el consumo humano y que el empacado sea

seguro e inocuo utilizando sacos de yute autorizados por el MINSA.

La empresa debe contar con personal capacitado para supervisar que se estén

siguiendo los lineamientos de sanidad de la planta.

Se practicardn pruebas quimicas y microbiolégicas una vez al mes y cada vez
gque sean necesarias para identificar fallos de sanidad y posible contaminacion

del café en bodegas.

10.1. Café
Se deben tener registros de control de Café, fecha de recibo, nombre del

proveedor, tipo de café, cantidad de café recibido y fecha de expiracion del café.

La empresa debe contar con un laboratorio para hacer todos los andlisis
correspondientes al café. Analisis quimicos, microbioldgicos vy fisicos y cualquier
otra prueba que sea necesaria para asegurar que el café esta en condiciones

adecuadas para su procesamiento.

Se deben realizar inspecciones fisicas y sensoriales para poder dar una vista

preliminar del estado del café.

10.2. Almacenamiento de Café segun NTON 03 041 - 03

Los techos de la bodega deberan reunir las condiciones suficientes para

resguardar de las inclemencias del tiempo, las paredes seran lisas y pintadas en
tonos claros, las puertas, las ventanas y piso de los edificios destinados al
almacenamiento de productos alimenticios deben ser impermeables al agua de

lluvia y por el agua proveniente del subsuelo.
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Las instalaciones y sistemas de recepcion de las bodegas deben asegurar la

calidad de los productos a almacenar.

El almacén de productos alimenticios terminados debe contar con adecuada
ventilacion natural o artificial de tal manera que asegure la circulacién del aire en
el local. Se debera reducir las emanaciones de polvos, fibras, humos, gases y

vapores.

Al almacenar el producto debe procurarse no maltratar su empaque o embalaje,

para conservarlo y evitar el deterioro del producto.

El café deberd estar almacenado en lugares que cuenten con temperaturas y
humedades relativas adecuadas para prevenir que sean adulteradas o

contaminadas.

Deben formarse estibas sobre tarimas de madera limpias, de manera que los

sacos nunca estén en contacto con el piso de la bodega.

Las estibas deben separarse de las paredes al menos 60 cm. para permitir la
circulacion del aire y que el producto no esté expuesto a las variaciones de

temperatura del exterior y de la pared.

La materia prima almacenada debe ser inspeccionada y analizada por contenido
de microorganismos, parasitos y toxinas por lo menos una vez al mes. Se deben

llevar registros de los resultados de los analisis.

El café debe transportarse del camidén hasta el lugar de almacenamiento o
viceversa y no dejarlos en puntos intermedios de riesgo, para evitar la excesiva

e indebida manipulacién al producto.
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10.3. Prevencion de la Contaminacion Cruzada

Durante las operaciones de procesamiento, empaque Yy almacenamiento se
tomaran medidas eficaces para evitar la contaminacion del café por contacto

directo o indirecto.

Todo equipo y utensilio que haya entrado en contacto con materias primas y
material contaminado debera limpiarse y desinfectarse cuidadosamente antes de

ser nuevamente utilizado.

10.4. Produccidén

Antes de iniciar las labores de produccion, el personal debe asegurarse que los
equipos y utensilios que se utilizaran durante el proceso del café se encuentren

en buen estado, limpios y sanitizados.

10.4.1. Recepcidn de Materia Prima, seguiin NTON 03 025-03

El café debe cumplir con los siguientes requisitos:

e La recepcién de café debe realizarse en condiciones que eviten su
contaminacion, alteracion y dafios fisicos.

e EIl café debe ser inspeccionado, clasificados y sometido a andlisis del
laboratorio cuando asi se requiera, para determinar si cumplen con las
especificaciones de calidad establecidas al efecto (porcentaje de
humedad variable, 42% es grano oreado y 14% grano humedo).

e Se debe aceptar Unicamente el café que se encuentre en Optimas
condiciones, es decir, aquel cuya fruta esté madura, cuidandose siempre
de no confundirla con la fruta sobre madura (fruto maduro: rojo y amatrillo,
fruto sobre maduro: color oscuro)

¢ No permitir la mezcla de café verde con café maduro.

e No aceptar café con hojas, palos, tierra, piedras o cualquier clase de
impurezas de gran tamafio, ya que esto conlleva a pérdidas en el

rendimiento y deterioro del equipo, lo que afecta la calidad del café.
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10.4.2. Procedimiento de Laboratorio en el Recibo del Café

El objetivo de este control es la determinacion de la calidad en el recibo del café,
mediante técnicas de muestreo, que se aplicaran desde el inicio en el proceso
de recibo de café cereza del productor.

e Técnica
Tomar una muestra al azar por cada contenedor recibido y depositarlas en un

recipiente.

Mezclar uniformemente todas las muestras y obtener una representativa del

recibo (contenido: 1 litro).

Separar los granos verdes, flotes-secos y fermentados, que contiene la muestra
y luego medirlos utilizando una probeta, para obtener el porcentaje de granos no

conforme y valorar otros defectos.

Se evaluara y aceptara el café que cumpla con lo siguiente:
Tabla #5: Verificacion del Café

Valor Estandar

Método de verificacion
aceptado

Defecto

Verde y chasparria Menor o igual 1 % Probeta
Flotes-secos Menor o igual 2 % Probeta
Fermentado Menor o igual 0.1 % Probeta

Cuerpos extrafios No se aceptan hojas, Visual

palos, tierra o piedras

Otros

Cosechado el mismo dia.

Visual Aroma

10.4.3. Secado Solar, segun NTON 03 025-03

El café secado al sol en patios debe removerse con frecuencia, para

proporcionar el secado parejo de los granos.

e Se debe extender el café pergamino en capas no mayores a 5 cm (2

pulgadas).

e Rayarlo constantemente con un rastrillo o paleta de madera.

¢ No dejar granos dispersos en las orillas de los patios.
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e No se deben mezclar lotes de diferente procedencia ni con diferentes
niveles de secado.

¢ Durante la noche se debe dejar el café recogido apilado en “montones” y
cubierto con un manteado o lona.

e Cuando hay amenaza de lluvia, el café debe recogerse rapidamente y
apilarse para protegerlo del agua con una lona, manteado o plastico.

e Observar constantemente el avance del secado para saber con certeza
en que condicion se encuentra el grano.

e No caminar innecesariamente sobre el café extendido en patios para
evitar que se le desprenda el pergamino (se pele) y para evitar cualquier
tipo de contaminacion cruzada.

e Utilizar un determinador de humedad para medir con exactitud la
humedad del grano y asi poder determinar mejor el punto de secado.

e Mantener libre de humedad el patio de secado. Evitar en todo momento el
contacto del producto con el suelo.

e Recoger el café de los patios hasta que se encuentre en el rango del1%-
12% de humedad.

10.4.4. Etapa de Trillado (Proceso Automatico)

El café debe ser depositado en una tolva para café pergamino seco con

capacidad maxima de 11 quintales.

Seguidamente el café, a través de un elevador, pasa directamente al trillo donde
se elimina la cascarilla que protege al grano. Esta cascarilla es expulsada
mecanicamente por una tolva y el café ORO es desviado a la siguiente maquina
llamada catador. El catador se encarga de succionar y clasificar los primeros

granos imperfectos, quebrados, livianos y restos de cascarilla
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10.4.5. Clasificacién (Proceso Automatico)

Se transportara el café en sacos de 60 kilogramos directamente a la maquina
Oliver, la que clasificara el café de primera, segunda y tercera, esta operacion se

realiza con crillas de diametros establecidos por clasificacion.

Se deben extraer muestras y realizar el analisis organoléptico del grano, para

confirmar o rechazar la calidad del producto final.

10.4.6. Procedimiento de Analisis Organoléptico*®

En el laboratorio se utilizaran 12 gramos de café tostado y molido en 250ml de

agua a 90 grados de temperatura.
e Se aguardan de 3 a 4 minutos para romper la capa con una cuchara, de
esta forma se asegurara que todas las particulas queden en contacto con

el agua.

Posteriormente se realizara el andlisis organoléptico que consiste en el analisis

de varios aspectos tales como son:

Fragancia/Aroma: este es el primer paso a evaluar. Se define como fragancia
a las particulas de café perfectamente molidas y aroma de la infusion de café ya
preparado.

o Lo que se debera identificar en este paso es la intensidad de estas
caracteristicas que son clave en la catacién de café, ya que desde este
primer paso se debera tener un criterio del café que se esta catando, por
ejemplo si ese café tiene algun tipo de dafio lo podemos identificar desde
la fragancia y el aroma.

o El café debera de estar libre de cualquier olor ajeno al producto, no se

aceptaran olores de tierra, moho, fermento, combustibles, etc.

8 Barbera, Pedro; Como Catar el Café, Manual del Café.
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Sabor: son todas las caracteristicas juntas que definen una sensacion particular,

el sabor es una fotografia de todas las caracteristicas juntas en el café. Para el

café de Primera calidad no seran permitidos sabores de: madera, moho,
fermento y ningun otro sabor anormal al café.

e Sabor Residual: es la sensacion posterior a la degustacién a catacién. Esta
puede ser duradera o corta, la puntuacion ira de acuerdo de que tan
agradable sea la sensacion. Un café puede dejar un sabor residual muy
prolongado pero no significa calidad.

e Acidez: sera medida de acuerdo al sabor positivo que aporta al café y el
nivel de dulzura que presenta, de preferencia acidos con tendencia a frutas o
citricos y no aquellos que producen sensacion agria de vinagre. Para tener
un café de buena calidad tiene que estar libre de agrios y agrios fermentos.

e Cuerpo: es el efecto sensitivo en la boca, especialmente percibido en la
lengua y paladar superior. Esta caracteristica calificara la cantidad de sélidos
solubles y contenido graso que le aporta a la bebida. En término descriptivo
podra considerarse como: arenoso, Viscoso, liviano, ligero, entre otros.

e Balance: las caracteristicas se complementan entre si de tal forma que
cuando una de ellas es predominante causa desequilibrio en el sabor en
general. Se debera aceptar aquel café que proporciones equilibrio en sus
caracteristicas.

e Dulzura: esta se relacionara directamente con el nivel de sacarosa y
carbohidratos presentes en el café, la dulzura se deriva del grado de
maduracion de los frutos.

e Taza Limpia: primer término utilizado para un café de primera calidad. se
denomina taza limpia al café libre de cualquier sabor negativo en la bebida.
Se refiere a la claridad que todas las caracteristicas y atributos pueden ser

apreciados y evaluados.

A medida que la infusion va enfriando se repetira la degustacion de café con el
fin de reconocer y evaluar el sabor, acidez, sabor residual, cuerpo, dulzura,

balance y poder asegurar la consistencia de la muestra de café que se analiza.
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Se degustara la bebida a tres niveles caliente, tibio y frio. Con esto se obtendra

una evaluacion completa.

La muestra que se cata debe ser codificada. Esto quiere decir que los catadores
desconocen el origen o de quién es la muestra. Esto para evitar sesgo en sus

resultados.

10.4.7. Proceso de Empaque, seqgiin NTON 03 025-03

Todos los sacos de empaque deberan ser grado alimentario y se almacenaran
en condiciones tales que estén protegidos del polvo, plaga o cualquier otra

contaminacion.

El material de empaque no debe trasmitir al producto sustancias, olores o
colores que lo alteren o lo hagan riesgoso para la salud, y deberd conferir una

proteccion apropiada contra la contaminacion.

Los sacos deberan revisarse minuciosamente antes de su uso, para tener la

seguridad de que se encuentran en buen estado, limpios y desinfectados.

En la zona de empacado solo debe estar el empaque que se va a usar en cada
lote y el proceso se hara en forma tal que no permitan la contaminacion del

producto.

Los sacos se rotulan con la siguiente informacién, utilizando tintas

biodegradables y sin elementos pesados.
e Café de (nombre del pais u origen)
e Cosecha
e Nombre del exportador
e Marca
e Calidad (tipo)

e (Codigo del pais de origen
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e Cddigo del exportador
e Numero del lote
e NuUmero del contrato cuando.

e Cualquier otra informacién que el exportador considere necesario

10.4.8. Almacenamiento y Distribucion de Producto Terminado

El almacenamiento y transporte de producto terminado debe permanecer en
condiciones Optimas de manera que protejan al café de contaminacion fisica,

quimica y microbiolégica.

Verificar que el medio de transporte de los productos terminados esté en las
condiciones adecuadas para prevenir riesgos de contaminacion. Para esto, se

debe asegurar que el transporte esté completamente limpio y sanitizado.

El transporte debe estar acondicionado en su interior con papel Kraft con el fin
de aislar en contacto directo del producto terminado con cualquier tipo de

contaminante que no haya sido retirado durante la limpieza.

Hay que asegurarse que el transporte no tenga acumulacién de sucio o

cualquier particula que puede ser fuente de contaminacion.

Se deben hacer analisis al azar por lo menos una vez a la semana para

controlar la calidad de productos terminados antes que sean despachados.

11.Control de Calidad en Beneficio de las BPM en COSATIN R.L

La gerencia de COSATIN R.L debe generar programas que estén encargados
de monitorear constantemente la calidad del café grano ORO. Este monitoreo
debe quedar registrado para poder comparar la calidad del café en cualquier

momento.
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Los supervisores y los operarios de la empresa deberan realizar inspecciones

visuales de los productos terminados.

La gerencia de la empresa debera realizar una inspeccion cada quince dias para
determinar y analizar las condiciones de la planta. Se deberan dar
recomendaciones para la mejora de las condiciones de la planta y el proceso

productivo, siempre en busca de un sistema de inocuidad del café sustentable.

12.Documentacion

Para la documentacién de la planta se utilizaran formatos de registro sencillos
que cumplan con el objetivo de la documentacion. Estos formatos de registro
deben ser revisados y analizados cuidadosamente por lo menos cada tres

meses por la gerencia de la empresa para mejor su funcionamiento.

13.Retroalimentacion

Se debera realizar un andlisis del funcionamiento del plan luego de su
aplicacion, para valorar sus resultados en la empresa y utilizar la informacién
recabada para tener la cultura de crecimiento constante, modificando aquellos

puntos que presenten déficit en el plan.

14.Documentos Relacionados:

Anexo #13: Formato de Recibo de Café.
Anexo #14: Formato Remision a Beneficio.
Anexo #15: Formato Café en Bodega.
Anexo #16: Formato Café en Patio.

Anexo #17: Formato Entrada a Patio.

Anexo #18: Formato Inspeccion de Transporte.
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Tabla #6: Andlisis de Riesgos en la Integridad Orgénica y Puntos Criticos de

Control del Café*®

Actividad Posible Riesgo

Café con olores extrafios

Ingreso de café Café trasladado en vehiculos no autorizados

procedente del Café con materias extrafias

acopio Ingreso de café organico mezclado

Ingreso de café de fincas no certificadas

Entrada de café a | Contaminacion del café con materias extrafas

patios de secado | Perdida de humedad por debajo del 12°

Entrada de café a | Mezcla no intencional de café organico y transicion

patios de secado | Mezcla de café entre lotes

Que las bodegas no cuenten con polines en buen estado
Entrada de café a |y se contamine el café

bodega de reposo | Mezcla no intencional de café en bodega

Que en las bodegas de reposo exista evidencia de plagas

Confusiéon accidental en los lotes seleccionados

Orden de trillo Maqguinas contaminan el café con grasas o aceites

Mezcla de café organico y transicion

Que las bodegas no cuenten con polines en buen estado
Almacenamiento de | y se contamine el café

café oro en bodega | Mezcla no intencional de café en bodega

Que en las bodegas de reposo exista evidencia de plagas

Que el contenedor contamine el café con sustancias y

Despacho de -
P olores extrafos

contenedor

Contenedor traslade producto organico y no organico

49 . o , . . _
Los limites criticos seran los establecidos en las etapas del proceso descritas en el plan de buenas précticas de
manufactura.
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VIIl. PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARES DE
SANITIZACION

En este item, se daran a conocer los Procedimientos Operacionales Estandares
de Sanitizacidon que se elaboraron para la empresa COSATIN R.L, cada uno de
ellos describe los procedimientos de limpieza y desinfeccion que deberan
llevarse a cabo, asi como la frecuencia en que deberan ser realizados para
prevenir la contaminacion directa o adulteracion del producto. Ademas, se
incluyen los registros para ser documentados una vez se haga la inspeccién, la

operacion y la verificacion de los mismos.

Las POES que se elaboraron son:

e Prevencion de Contaminacion Cruzada.

e Procedimiento de Limpieza del Local.

e Higiene del Personal.

e Seguridad del Agua.

e Procedimientos de Lavado de Manos.

e Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria.
e Control de Salud de los Empleados.

e Manejo Integrado de Plagas.
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Codigo: POES-PCC-001 Pag.:1de 3

COSATIN R.L | Emisién: Revision:

Prevencion de Contaminacion Cruzada

Objetivo:
Prevenir la contaminacion cruzada transmitida a través de los diferentes
medios tales como los utensilios, vestimenta, guantes, etc., con el fin de que el

café llegue inocuo a las manos del consumidor.

Alcance:
Este procedimiento va dirigido a todas las areas y personal de las

instalaciones fisicas en donde se manipula el producto alimenticio.

Frecuencia:

Diario.

Responsabilidad:

Un supervisor designado por la empresa debe vigilar periédicamente que
el avado de manos y proceso de desinfecciéon se lleven a cabo adecuadamente,
y evitar que actividades inapropiadas como beber, comer y fumar no ocurran en
las areas de manipulacién del café.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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Prevencion de Contaminacion Cruzada

Condiciones Generales:

Para controlar eficazmente la contaminacion cruzada es necesaria la
evaluacion y monitoreo de todas las areas de procesamiento o el ambiente de
manipulacion del café para asegurar que éste no se maneje, se almacene o se

procese de una manera que permita la contaminacion del producto final.

Las manos, las vestimentas exteriores, los utensilios, las superficies en contacto
con el café; que entran en contacto con los desechos, el piso u otros objetos

insalubres pueden contribuir a la contaminacion del producto.

Definiciones:

Contaminacién cruzada: Contaminacién quimica, fisica o biologica

transmitida de un area hacia otra a través del personal, aire, equipos, utensilios y
herramientas o productos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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Prevencion de Contaminacion Cruzada

Procedimiento:

e Separar adecuadamente las actividades de procesamiento de producto

con las del producto terminado.

e Separary proteger adecuadamente los productos en el almacenamiento.

e Limpiar y desinfectar adecuadamente las areas de manipulacién de cafe,

de procesamiento y equipos.

e Cumplir con las practicas de higiene y lavado de manos y ropas de los

empleados.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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Procedimientos Limpieza del Local

Objetivo
Realizar la limpieza y desinfeccién del sector mediante un procedimiento

escrito y validado.

Alcance

Este procedimiento va dirigido a todas las areas de la empresa, desde el

area productiva hasta las oficinas administrativas.

Frecuencia

Ver frecuencia establecida en cada una de las zonas.

Responsabilidad:
Quien llevara a cabo esta actividad seran las personas designadas del

area de limpieza con supervisién constante del responsable de calidad.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: Fecha: Fecha:




Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico

Codigo: POES-PLL-002 Pag.. 2de 14

COSATIN R.L | Emision:

Revision:

Procedimientos Limpieza del Local

Materiales y Equipos

Agua Potable

Aromatizantes.

Aspiradora de Polvo

Balde.

Bolsa para desechos.
Cepillos, espatulas, esponjas.
Desinfectante.

Detergente

Escaleras de tijeras

Escobillon de Techo.
Esponja

Guantes.

Jabon Especial
Palas.

Pastilla aromatizante.
Plastico negro grueso.
Plumero.

Tela de Limpieza

e Escoba. Trapeador
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:

Fecha: Fecha: Fecha:
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Procedimientos Limpieza del Local

Condiciones Generales:

Garantizar condiciones higiénicas de las superficies que entran en
contacto con el producto durante las fases del procesamiento y asegurar que
tanto areas internas como externas de la planta cumplan con requisitos de

limpieza para prevenir la presencia de contaminantes.

A los efectos de la limpieza y desinfeccidn, las zonas estan divididas del
siguiente modo:

Area de Recepcion y Almacenamiento de Materia Prima.

Area de Trillado.

Area de Clasificacion.

Area de Seleccion Manuall.

Area de Catacion.

Area de Almacenamiento Producto Terminado.

Area de Oficinas.

Paredes, techos y bafios.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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Procedimientos Limpieza del Local

Procedimientos
e Retirar manualmente de la maquinaria todos los residuos grandes, como
restos de cascarillas de café (broza).

e Depositarlos en un depésito rotulado “Desechos”.

Area de Recepcién y Almacenamiento de Materia Prima.
Frecuencia:

Cada vez que termine la produccion.

Procedimientos:

e Barrer para eliminar residuos de cafeé.

e Recoleccion de basura.

e Control de tela de arafias en todo el techo y paredes.
e Recoleccion de basura alrededor

e Control de caida de café en esta area

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: Fecha: Fecha:
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Procedimientos Limpieza del Local

Area de Trillado.

Frecuencia:

Cada vez que termine la produccion.

Procedimientos:

e Se sacude con una brocha toda la maquina, para retirar cualquier residuo
que haya quedado después de realizar el trillado. (Realizando el método de
limpieza en seco).

e Limpiar con el cepillo en seco la parte del cilindro.

e Las partes moviles se pre enjuagan con desinfectante y luego se enjuagan
con agua corriente.

e Se seca esas partes con un pafio seco y nuevo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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Procedimientos Limpieza del Local

Area de Clasificacion.

Frecuencia:

Cada vez que termine la produccion.

Procedimientos:
e Se limpian las mallas con un cepillo.
e Latapa de las mallas, se limpia con un pafio seco.

e El cuerpo donde se ponen las mallas se limpian con un cepillo para sacudir.

Area de Seleccion Manual.

Frecuencia:

Cada vez que indique el procedimiento.

Procedimientos:

e Diariamente se debe limpiar la banda con un cepillo.

e Mensualmente lavar los transportadores y ejes con agua caliente y un
limpiador quimico ligero para eliminar el polvo, grasa y aceite lubricante.

e Aspirar todos los residuos resultantes durante el proceso de seleccion de

café.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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Procedimientos Limpieza del Local

Area de Catacion.

Frecuencia:

Cada vez que termine la produccion

Procedimientos:

e Aspirartodo el local diariamente.

e Sacudido de polvo en todo sus muebles y persianas

¢ Recoleccion de basura y lavado de cestos de basura

e Limpiar equipos y utensilios utilizados durante el proceso de catacion (tazas,
cucharas, etc.).

e Sacudido de polvo en todo sus muebles y persianas

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: Fecha: Fecha:
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Procedimientos Limpieza del Local

Area de Almacenamiento Producto Terminado.

Frecuencia:

Barrer diariamente y el procedimiento completo efectuarlo una vez a la

semana.

Procedimiento:
e Sacudir el producto terminado / material de empaque con un trapo seco.
e Cubrir el producto terminado / material de empaque con un plastico negro
grueso.
e Sacudir con ayuda de un escobillon el techo y las paredes.
¢ Quitar el polvo del plastico negro utilizando un plumero o un trapo seco.

e Barrer el piso de tal manera que el polvo no cruce a las otras areas para

que no se contaminen.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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Procedimientos Limpieza del Local

Area de Oficinas.

Frecuencia:

Dos veces al dia.

Procedimientos:

Se inicia retirando los papeles de las papeleras o depdsitos de basura en
una bolsa en todas las oficinas a limpiar.

Con escobillbn de techo se procede a desempolvar las partes altas
(techos, paredes y ventanas, etc.).

Se prepara un balde con agua para el proceso de limpieza con un trapo.
Luego se procede a limpiar el mobiliario en general, como escritorios,
mesas, armarios, archivadores, etc. Es necesario retirar los objetos que
se encuentran encima del mobiliario para poder realizar una limpieza
integral del mismo, los objetos delicados se limpian con la ayuda de un
plumero segun sea el caso.

Con trapo seco se retira el polvo del tablero, asi mismo con trapo
humedecido pasamos sobre la superficie para retirar las manchas, y
como acabado final pasamos el trapo blanco.

Barrer segun lo requiera el tipo de piso.

La limpieza de vidrios interiores, equipo de codmputo, persianas y paredes
se realizan semanalmente.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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Procedimientos Limpieza del Local

Limpiezay Sanitizacién de Techos

Frecuencia.

Cada quince dias

Procedimientos:

e Cubrir con plastico negro todos

maquinaria, etc.

los equipos, mobiliarios, objetos,

e Para limpiar los techos sin levantar polvo, utilizar un escobillon con un

pafio limpio y seco atado en su cepillo.

e Cada cierto tiempo limpie el pafio y proceder de la misma manera.

e Sacudir con un trapo seco el plastico antes de descubrir todos los objetos.

e Proceder a barrer las instalaciones donde se ejecuta este procedimiento

en conjunto con el procedimiento de limpieza y Sanitizacion

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Firma:

Firma:

Firma:

Fecha:

Fecha:
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Procedimientos Limpieza del Local

Limpiezay Sanitizacién de Paredes

Frecuencia.

Cada tres meses.

Procedimiento:

e Se evalla el area teniendo en cuenta que la superficie a tratar sea
lavable.

e Se desempolva toda la superficie a lavar o desmanchar utilizando un
escobillon.

e Haciendo uso de guantes preparamos la solucion de agua con detergente
en un balde y se realiza la limpieza.

e Se procede a enjuagar varias veces con agua limpia utilizando un trapo
hasta retirar totalmente la solucion de la superficie.

e Por Ultimo se recoge los materiales, implementos y equipos que se ha

utilizado.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Procedimientos Limpieza del Local

Limpiezay Sanitizacién de Comedor.

Frecuencia.

Diaria.

Procedimiento:

e Se inicia retirando los residuos de alimentos del deposito de basura en
una bolsa.

e Con escobillon de techo se procede a desempolvar las partes altas
(techos, paredes y ventanas)

e Se prepara un balde con agua y cloro para el proceso de limpieza de las
mesas utilizando siempre un trapo.

e Luego se procede a limpiar el mobiliario en general (bancas y sillas). Es
necesario retirar los objetos que se encuentran encima del mobiliario para
poder realizar una limpieza integral del mismo.

e Barrer y lampacear el piso.

e Se procede a aromatizar el ambiente.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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Procedimientos Limpieza del Local

Sanitizacion de Servicios Sanitarios.

Frecuencia.

Diariaya sea al inicio o al finalizar la jornada laboral.

Procedimiento:

e Abrir las griferias de los urinarios y correr el agua de los inodoros.

e Vaciar los cubos de basura y papeleras haciendo uso de una escoba de
cerda sintética, un recogedor y bolsa para basura.

e Retirar el polvo y tela arafias de los techos paredes y ventanas.

e Colocarse los guantes para preparar la combinacion de detergente y
luego refregar interiormente los inodoros y urinarios con un hisopo.

e Quitar el sarro de los inodoros y/o urinarios utilizando un desincrustante
(acido muriatico o quita sarro) y con ayuda de un hisopo se refriega
repetidas veces hasta eliminar el sarro.

e Se asean los lavaderos con detergente, con ayuda de una esponja se
retira la mugre impregnada que se encuentra en ellos para luego enjuagar

y dejarlo perfectamente limpio, luego lavar los cubos de basura.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Firma: Firma: Firma:
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Procedimientos Limpieza del Local

Anexo

Anexo

Con la ayuda de un trapo humedecido con desinfectante se trabaja en la
parte exterior de los sanitarios, griferias. Dejandolas libres de bacterias.
Se procede a limpiar el piso con agua y detergente, secandolo con
trapeador.

Se coloca pastillas desodorizantes y los suministros correspondientes
(papel higiénico, papel toalla y jabon liquido).

Se procede a aromatizar el bafio con un pulverizador rociando en todo el

ambiente.

Documentos Relacionados:
#19: Formato de Limpieza General.

#20: Formato Control de Limpieza.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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Higiene del Personal

Objetivo

Establecer las actividades de higiene y desinfeccion para la persona.

Alcance
Este procedimiento va dirigido a todas las personas que manipulan

directamente el café durante todo su proceso.

Frecuencia

Diario.

Responsabilidad:
La higiene personal es responsabilidad de cada uno de los trabajadores

involucrados en la manipulacion del producto

Disposicion General:
Para asegurar la inocuidad del café se debe tener especial cuidado en la
higiene del personal que entra en contacto directo con la materia prima durante

todo su proceso.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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Higiene del Personal

Procedimientos:
Con el fin de evitar los riesgos sanitarios en el producto terminado, se deben
cumplir con las siguientes disposiciones:
e Durante el trabajo, el personal debe asearse las manos continuamente segun
lo descrito en el Instructivo de procedimiento de lavado de manos.
e Todos los empleados deben usar la indumentaria dotada por la empresa. La
indumentaria debe constar de:
e Camiseta: de colores que permitan determinar su limpieza. Los
empleados deben tener una camiseta por dia.
e Pantalén: de tela resistente (jean), no debe poseer agujeros ni
parches y debe mantenerse limpio.
e Zapatos: Solo se permite el uso de zapato cerrado, los cuales
deben permanecer limpios y en buenas condiciones.
e Gorro o cofia: Todo el personal que ingrese al area de proceso
debe cubrir su cabeza con un gorro o cofia. Las personas que usan

el cabello largo deben sujetarlo de tal modo que no se salga de la

cofia.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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Higiene del Personal

e Las condiciones de higiene del personal establecidas por la empresa se
deben dar a conocer a los trabajadores antes de su contratacion y se firmara
una carta de compromiso para el cumplimiento de las mismas.

¢ No realice actividades anti-sanitarias dentro de la zona de produccién como:
escupir, fumar, comer, chuparse los dedos, rascarse la cabeza, morderse las
ufias, etc.

e No ingrese alimentos a la zona de produccién ni los guarde dentro de su
casillero, almacene estos en un lugar adecuado en el comedor de
empleados.

e Asee sus manos después de utlizar el bafio, manejar basura u otros
materiales contaminados, comer, manejar dinero y cualquier otra actividad
ajena al proceso productivo.

e Use la indumentaria dotada por la empresa, camiseta, pantalon, zapatos,
gorro para el cabello y mascarilla, dentro la planta solamente y manténgala
limpia y en buenas condiciones.

e Obedezca los carteles informativos que se encuentran dispuestos dentro de
la planta y ayude a su buen mantenimiento.

e No use joyas, pulseras, pendientes, collares y demas objetos personales

dentro de la zona de produccién; guardelos en su casillero.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Higiene del Personal

e Para el personal femenino, no use pintura de ufas, pestafias postizas,
maquillaje y perfume en exceso.

e Las instalaciones de la planta, deben contar con carteles informativos que
guien al personal para el cumplimiento de las disposiciones de higiene. Los
colores de sefalizacién hay que hacerlos segun los colores del instructivo,
(Anexo #10):

e En las puertas de los bafios, carteles recordatorios para higiene de

mano.

Lavar sus manos luego de

usar el bano

Figura #16: Sefalizacion Lavado de Manos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Firma: Firma: Firma:
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Higiene del Personal

¢ Junto alos lavamanos, cartel de indicaciones del lavado de manos.

PROCEDIMIENTO LAVADO DE MANOS

1. Humedezca sus manos 2. Deposite una pequeiia 3. Fortelas
cantidad de jabon liquido energicamente
. ;
%%E
4. Aclarelas con 5. Séquelas con
agua abundante papel desechable

Figura #17: Procedimientos Lavado de Manos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Higiene del Personal

e En la zona de produccion, carteles indicadores de actividades

prohibidas en esta area.

PROHIBIDO
FUMAR

PROHIBIDO
COMER Y BEBER

Figura #18: Actividades Prohibidas en Area de Produccion.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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Higiene del Personal

e Enla zona de produccion, carteles recordatorios de usos de EPP.

-
Cubrebocas

| Proteccion Obligatoria

Obligacion de Utilizar]} del Oido
Cofia |

Figura #19: Uso Obligatorio de EPP.

Documentos Relacionados:

Anexo #21: Formato verificacion Higiene de Empleados.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Seguridad del Agua

Objetivo
Describir las actividades que se seguiran para la limpieza de los depdésitos

de almacenamiento de agua con el fin de que asegure su desinfeccion.

Alcance

Este procedimiento va dirigido a todo tipo de depdsito y almacenamiento
de agua potable.

Frecuencia:

Al menos 2 veces al mes.

Responsabilidad:
Quien llevar4 a cabo esta actividad seran dos personas designadas del

area de limpieza.

Disposicion General:
El agua potable es suministrada por ENACAL la cual se encarga de
brindarle su debido tratamiento de potabilizacion. Para mantener la calidad de

ésta se debe mantener siempre tapado los depdsitos de almacenamiento de la

misma.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Seguridad del Agua

Procedimientos:

Drenar o vaciar el tanque.

Limpiar y restregar todas las superficies internas.

Utilice una mezcla de detergente y agua para limpiar todas las superficies
internas del tanque. Esto se puede hacer con un cepillo firme.

Limpie todas las superficies internas para eliminar todos los restos de
detergente. Esto se hace mas facilmente con una manguera o con un
chorro de agua a alta presion, pero si no se cuenta con ello, se puede
llenar el tanque con agua y dejarlo reposar por unas cuantas horas.

Drene el agua del tanque, continte vaciando el tanque hasta que no haya
vestigios de detergente en el agua.

Para desinfectar el tanque de forma eficiente, llénelo con agua limpia
solamente hasta la cuarta parte de su capacidad. Es importante no llenar
mucho el tanque, pues se disminuye la concentracion de la solucion de
cloro y se limita la eficacia de la limpieza.

Prepare una solucién concentrada de cloro para desinfectar el tanque. La
mejor fuente de cloro es el HTH (high test hypochlorite) granulado o en
polvo, pues contiene de 50% a 70% de cloro. (Ver Anexo #24).

Vierta la solucion lentamente dentro del tanque, revolviendo mientras se

hace, y, luego, llene el tanque a su capacidad maxima con agua limpia.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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98



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico

Codigo: POES-SDA-004 Pag.. 3de 3

COSATIN R.L | Emisién: Revision:

Seguridad del Agua

e Deje reposar el cloro en el tanque por 24 horas para asegurarse de su
completa desinfeccion. Si el tanque tiene tapa (lo que se recomienda),
ésta debe colocarse.

e Si el tanque se necesita para uso urgente, duplique la cantidad de cloro
en el tanque. Esto reduce el tiempo de reposo de 24 a 8 horas.

e Vacie completamente el tanque y deseche cuidadosamente el agua
desinfectante, pues contiene una alta concentracion de cloro.

e Llene nuevamente el tanque con agua limpia y déjela reposar por 30
minutos. El cloro residual del tanque se determina mediante un kit de
comparacion. (Ver Anexo #25).

e Si la concentracion de cloro residual es de 0,5 mg/L o menos, el tanque
es seguro para el almacenamiento de agua. Si la concentracion es mayor
de 0,5 mg/L, vacie nuevamente el tanque y llénelo con agua limpia.
Determine nuevamente que la concentracion de cloro sea de 0,5 mg/L o

menos.

Documentos Relacionados:
Anexo #22: Formato Inspeccion Depdsitos de Agua.

Anexo #23: Formato Limpieza Depdsitos de Agua.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Procedimientos de Lavado de Manos

Objetivo
Establecer detalladamente el procedimiento adecuado para la sanitizacion

de las manos.

Alcance

Este procedimiento va dirigido a todas las personas que manipulan

directamente el café durante todo su proceso.

Frecuencia:

Cuando sea necesario

Responsabilidad:
La sanitizacion de las manos del personal es responsabilidad de cada uno

de los trabajadores involucrados en la manipulacion del producto

Disposicion General:
La sanitizacion de las manos se de debe realizar después y antes de
comer, después de ir al bafio, manejar dinero, tocar un material sucio o practicar

una accion anti higiénica, asegurando asi la inocuidad del café.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Procedimiento:

e Retire cualquier joya que tenga en sus manos.

e Humedezca sus manos con abundante agua.

e Coloque la cantidad necesaria de jabon desinfectante en sus manos,
presionando dos veces el dosificador de jabon.

e Frote sus manos entre si, efectuando movimientos circulares por 15 a 20
segundos. Asegurese de lavar todas las superficies de las mismas.

e Frote bien sus dedos y limpie bien las ufas, debajo y alrededor de éstas.

e Enjuague sus manos con suficiente agua por aproximadamente 10
segundos hasta quitar todo el jabon.

e Seque las manos con el uso de toallas de papel desechables limpias.

e Use la toalla desechable para cerrar la llave del lavamanos.

e Elimine en el contenedor adecuado las toallas de papel utilizadas.

e Retorne a sus labores.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria

Objetivo
Realizar la limpieza, desinfeccibn y mantenimiento de la maquinaria

mediante un procedimiento escrito y validado.

Alcance

Este procedimiento va dirigido al area productiva de la empresa.

Frecuencia

Segun este establecido en el plan de mantenimiento preventivo.

Responsabilidad:
Quien llevara a cabo esta actividad seran las personas designadas del

area de mantenimiento.

Materiales y Equipos:

Segun descripcion establecida en el plan de mantenimiento preventivo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Disposicion General:
Se debe poner especial atencién a la adecuada limpieza de la maquinaria
gue esta en contacto directo con el café durante todo el proceso productivo y asi

asegurar la inocuidad del producto terminado,

El plan de mantenimiento preventivo se ha dividido segun cada uno de los tipos
de maquinas que forman parte del proceso de beneficiado de café.

Trilladora.

Clasificadora.

Catador neumatico.

Elevadores de Cangilones

Banda transportadora.

Tolva.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria

Procedimientos:

e Asegurarse de que la produccion este completamente detenida y se haya
cortado la alimentacién eléctrica.

e Cubrir adecuadamente motores, tableros de control e instrumentos con
bolsas de polietileno para proteger al operario de eventuales dafios fisicos y
evitar la entrada de agua en motores, engranajes y otros sitios riesgosos.

e Manipular el detergente y el desinfectante con precaucion, usando delantal
de plasticos, guantes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el
contacto directo de los productos con piel, mucosas Yy 0jos.

e Usar gafas protectores durante todas las operaciones de lavado vy

sanitizacion.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria

Mantenimiento Trilladora.

Tabla #7: Mantenimiento Preventivo Semanal de Trilladora.

- Tipo Material
No. Actividad Mantto. Requerido
1 Limpieza general Mantto. Trapo industrial
Revision y tension de ser necesario de C .
2 . Inspeccion Herramienta
la faja del motor de extractor
L Grasa LMGT
3 Engrase de humaceras Lubricacion /5 SKE
: L Grasa LMGT
4 Engrase de bushin de cobre Lubricacion /5 SKE
5 Revision y t_en3|on de ser necesario de Inspeccion Herramienta
las fajas del motor principal
6 Revision y ajuste de sujetadores de la Insneccion Herramienta
carcasa P
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Fecha: Fecha: Fecha:

105



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico

Codigo: POES-SMM-006 Pag.:5de 11
COSATIN R.L | Emision: Revision:

Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria

Tabla #8: Mantenimiento Preventivo Mensual de Trilladora.

. Tipo Material
No. Actividad Mantto. Requerido
Inspeccidn, ajuste y engrase de rodamientos L Grasa LMGT
1 : L Lubricacion
del eje principal 2/5 SKF
Inspeccion, ajuste y engrase de bushin's de L, Grasa LMGT 2/5
2 Lubricacion
cobre SKF
3 | Revisién y ajuste de sujetadores de la carcasa | Inspeccién Herramienta
4 Revision de sistema eléctrico Mantto. Herramienta
5 Revision y ajuste de las conchas Mantto. Herramienta
Revision y tension de ser necesario de las fajas C .
6 e Inspeccion Herramienta
del motor principal
Revision y ajuste de sujetadores de ., .
7 | Inspeccion Herramienta
a carcasa
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria

Mantenimiento Clasificadora por Tamafo

Tabla #9: Mantenimiento Preventivo Semanal de Clasificadora.

No. Actividad Tipo Material Requerido
Mantto.
1 Limpieza general Mantto. Trapo
Revision y tension de ser
2 necesario de la faja en Inspeccién Herramienta
motor agitador
3 Engrase de chumaceras Lubricacion GrasaSI_Q/IFGT 215
Revision, ajuste de tablas L .
4 . : Inspeccion Herramienta
sujetadoras y agitadoras
Revision, lubricacion de
5 chumaceras y cambio de Inspeccion
cojinetes de excéntrica

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria

Tabla #10: Mantenimiento Preventivo Mensual de Clasificadora.

. Tipo Material
No. Actividad Mantto. Requerido
1 Limpieza general Mantto. Trapo industrial
. : Inspeccién Herramienta +
5 Re\/|5|on,. ajuste y engrase de A Grasa LMGT 2/5
rodamiento en excéntrica o,
lubricacion SKF
Revision, ajuste y engrase de Inspeccion Herramienta +
6 rodamiento en eje de + Grasa LMGT 2/5
excéntrica lubricacién SKF
7 Revision general del tablero inspeccion
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria

Mantenimiento Catador Neumatico

Tabla #11: Mantenimiento Preventivo Semanal de Catador.

- Tipo Material
No. Actividad Mantto. Requerido
1 Sopladq para retirar restos o Mantto. Alr.e .
polvillo de cascabillo comprimido
2 Purgado de filtros Mantto.
3 Limpieza general Mantto. Trapo industrial
4 Revisar que no _eX|stan fugas de Mantto. A||(e _
aire comprimido
5 Realizar pru_ebas generales de Mantto.
funcionamiento
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria

Tabla #12: Mantenimiento Preventivo Mensual de Catador.

- Tipo Material
No. Actividad Mantto. Requerido
4 | Revisar que no existan fugas de aire Mantto. A|(e :
comprimido
Realizar pruebas generales de
> funcionamiento Mantto.
Inspeccién de agujas en purga de .

6 filtros de aire Mantto. Herramienta

7 Revision de manémetros Mantto.

Revision de sistema eléctrico de :

8 alimentacion Mantto. Herramienta
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
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Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria

Tabla #13: Mantenimiento de Elevadores de Cangilones

Descripcién Frecuencia
Cambio de 6 sproket #40 de 11” con agujero 1%4". Semestral
Cambio de 6 sproket #40 de 4” con agujero 1. Semestral
Cambio de 6 poleas de 18 x 1 RB con agujero 1”. Semestral
Cambio de 6 poleas de 32 x 1 RB. Semestral
Cambio de chumaceras pilo block #207 para eje 1% Trimestral
Cambio de 2 chumaceras #205 para eje 1”7, cadena (para Trimestral
cabeza).
Cambio de 2 chumaceras #207 para eje 1v4 (para pata). Trimestral
Alineacion de sprokets, poleas, fajas en V. Mensual
Alineacion faja plana y cangilones, graduacion de tornillos
Mensual
tensores.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Sanitizacion y Mantenimiento de Maquinaria

Tabla #14: Mantenimiento Banda Transportadora

No. Actividad Frecuencia
1 Lavar los transportadores y ejes con agua caliente y un limpiador Mensual
guimico ligero para eliminar el polvo, grasa y aceite lubricante.
Inspeccionar en busca de cortes o desgastes, estiramientos o
2 Mensual
roturas.
3 Inspeccione las bandas para asegurarse que estan ajustadas y Mensual
gue no patinen.
4 Lubricar los rodamientos de arrastre del transportador. Trimestral
Tabla #15: Mantenimiento Tolvas
No. Actividad Frecuencia
1 Limpieza con Soda Caustica Mensual
2 Limpieza con Jaboén Mensual
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Control de Salud de los Empleados

Objetivo
Describir las actividades que se deben desarrollar en la empresa para

llevar un control de la salud adecuado de sus trabajadores.

Alcance

Este procedimiento se aplica a los trabajadores de las areas de
produccién.

Responsabilidad:
La gerencia administrativa es la encargada de coordinar con las empresas
médicas provisionales la realizacion de examenes médicos para que los

trabajadores sean examinados.

Definiciones:

Enfermedades ocupacionales: Aquellas patologias derivadas de actividades

propias de la labor desempefiada en el puesto de trabajo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Control de Salud de los Empleados

Condiciones Generales:

La empresa debe mantener la salud de sus empleados proporcionando
los Equipos de Proteccion Personal adecuados y realizando examenes médicos
periodicos, lo cual prevendra la aparicion de enfermedades ocupacionales que
puedan disminuir las capacidades de los trabajadores y disminuira el riesgo de

transmitir padecimientos a los consumidores a través de los productos.

De igual forma, no podran manipular alimentos aquellas personas que
padezcan de infecciones dérmicas, lesiones tales como heridas y quemaduras,
infecciones gastrointestinales, respiratorias u otras susceptibles de contaminar el

alimento durante su manipulacion.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Procedimientos:

e EI personal estd obligado a usar los EPP dotados por la empresa y
comunicar algun tipo de inconveniente que pudiera presentarse con los
mismos (tamafio inadecuado, rotura o desgaste, pérdida, etc.). De acuerdo a
las condiciones en que se desarrolla el proceso productivo, debe ser
obligatorio el uso de los siguientes elementos:

e Mascarillas para proteger el aparato respiratorio generado por la
gran cantidad de polvo resultante durante el secado y el trillado del
café,

e Tapones auditivos para proteger el oido contra dafios provocados
por el nivel de ruido generado por la maquinaria durante el proceso
productivo.

e Cinturén de soporte lumboabdominal para proteger la columna
contra lesiones generadas por levantamiento de pesos fuertes

durante el procesos de embodegado de materia prima y producto

terminado.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

115



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico

Codigo: POES-CSE-007 Pag.:4de5

COSATIN R.L | Emisién: Revision:

Control de Salud de los Empleados

No se permitira que el personal que presente enfermedades que pueden
transmitirse a los alimentos (resfriados, dolor de garganta, neumonia,
tuberculosis, escarlatina, anginas, disenteria, fiebre tifoidea y hepatitis
infecciosa) o con presencia de heridas, ampollas o laceraciones en sus
manos o cara tenga contacto directo con el producto ni con los equipos y
utensilios del proceso productivo.

Dado que la mayoria del personal de la planta de COSATIN R.L es de
caracter temporal (se contrata dependiendo de las temporadas de cosecha
de café por parte de los proveedores) es necesario que previo a la
contratacion del mismo, se exja a los aspirantes la presentacion de un
examen médico que indique un buen estado de salud.

En el caso del personal fijo del beneficio se recomienda la aplicacién de dos
examenes meédicos anuales para verificar su correcto estado de salud.

El personal debera comunicar al Jefe de produccion, antes de iniciar la
jornada de trabajo, de cualquier dolencia, enfermedad o alteracién de la

salud que pueda afectar a su capacidad laboral, al producto o al resto del

personal.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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e Comunicar al Jefe de produccion en caso de presencia de heridas o cortes
abiertos y/o infectados en las manos o cara.

e Use los elementos de proteccion personal dotados por la empresa de manera
individual y cuidelos para que cumplan eficazmente su funcién.

e Informe al Jefe de produccion sobre cualquier tipo de accidente de trabajo
gue pudiera presentarse, inclusive cuando éste no produjera consecuencias
graves.

e Respete toda la sefalizacion de seguridad encontrada en la Planta y ayude a
preservar su correcto estado.

e Informese acerca del manejo de los equipos y la forma en que se debe
reaccionar ante una emergencia.

e Evite cualquier tipo de actitud que pudiera poner en riesgo su integridad o la
de sus compafieros de trabajo.

Documentos Relacionados:

e Anexo #26: Formato Registro de Salud

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Manejo Integrado de Plagas

Objetivo:
Describir las actividades a efectuar por la empresa para garantizar el

control y manejo de las posibles plagas que podrian afectar el café.

Alcance.

Este procedimiento se aplica en todas las instalaciones donde tiene parte

el proceso de beneficiado de café, incluyendo oficinas, comedor, etc.

Frecuencia:

Cada vez gque sea necesario.

Responsabilidad.

La Gerencia debe asignar a una persona como encargada del control de
plagas, esta persona tendra la autoridad para solicitar la colaboracién del
personal y para ejercer la supervision de las medidas de control; y en conjunto
realizar las correspondientes actividades del control de plagas Todas las
actividades de control de plagas deberan ser previamente planificada y
plasmadas en un documento oficial que elaborara el gerente de produccién o

una persona que éste asigne.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

118



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico

Codigo: POES-MIP-008 Pag.:2de 8

COSATIN R.L | Emisién: Revision:
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Condiciones Generales.

Para asegurar la eficiencia al llevar a cabo el control de plagas se debe
priorizar que los alrededores perimetrales de la instalacion se encuentren limpios
de cualquier tipo de desechos solidos o basura, chatarra, charcos o aguas
estancadas, malezas u otros focos de contaminacion que permitan el refugio de

roedores, insectos y aves.

Las plagas que afectan mas frecuentemente en el beneficio seco de café
COSATIN R.L son los roedores (ratones) y durante el proceso de secado son los
insectos (colonias de hormigas).

Procedimientos:

e Realizar un control riguroso en toda la Planta, con especial atencion a las
areas de recepciébn de materia prima, proceso, bodegas, areas de
colocacién de residuos de produccion, alrededores de la Planta e
inclusive los vehiculos utilizados para el transporte de materia prima y

producto terminado.
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e Sellar todas las aberturas desprotegidas en paredes, puertas, ventanas,
espacios entre paredes y techo, puertas y suelo y en general todas
aquellas aberturas que faciliten el ingreso de plagas a la planta, sellar
también todas las aberturas en las que se puedan crear colonias de
hormigas en los patios de secado.

e Adquirir contenedores adecuados para la colocacion de los residuos de la
produccion y mantenerlos limpios.

e Mantener la limpieza y orden adecuado dentro de las instalaciones,
siguiendo los lineamientos descritos en el Procedimiento de limpieza de
equipos y areas de la planta.

e Adoptar las medidas apropiadas para la remocion y el almacenamiento de
los desechos, evitando su acumulacion dentro de la zona de produccion,
bodegas, areas para el personal (bafios y vestidores) y areas externas.

e Ubicar la materia prima y el producto terminado sobre pallets,
manteniendo una distancia del suelo (10 cm como minimo).

e No permitir la presencia de animales domésticos dentro de la zona de
produccion, bodega o cualquier otra zona en la que entre en contacto con

el producto o envases.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Manejo Integrado de Plagas

e Debe existir una persona dentro de la Planta que se encuentre capacitada

en temas de identificacion, control y eliminacién de plagas.

e El Jefe de produccién debe realizar inspecciones continuas con la

finalidad de detectar la presencia de plagas o de condiciones que

pudieran facilitar su acceso y proliferacion.

e Se debe impedir el ingreso de materia prima contaminada con plagas y

evitar de esta forma que el resto de materias primas o incluso al producto

final, se contamine también.

e Los quimicos no estaran presente en el plan contra plagas, ya que estos

pueden ocasionar contaminacion del producto.

Documentos Relacionados:

Anexo #27: Formato Inspeccion Plagas.

Anexo #28: Formato Control de Plagas.

Anexo #29: Ubicacion de Trampas para Roedores.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

121



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico

COSATIN R.L

Codigo: POES-MIP-008

Pag.:5de 8

Emision:

Revision:

Manejo Integrado de Plagas

Tabla #16: Plan de Lucha y Control de Plagas, Mosquito.

Plagas .
g Mediadas de
Clase Nombre Caracterizacion Ubicacion/ Control
Deteccion
Tienen un tamafio de 5-
Cerca de
10 mm, poseen un materiales
cuerpo esbelto y las
olorosos y en .
patas largas. L Colocacion
descomposicion.
de desechos
Entre las enfermedades . lo mas lejos
. - En sitios )

. gue trasmiten estan: . posible de

Insectos | Mosquito ' . : . calientes y
fiebre tifoidea, disenteria : las puertas.

: . protegidos del
e infecciones )

P viento como

estafilocécicas y L Trampas de
. cables eléctricos
estreptocaocicas. luz.

Tienen su mayor
actividad en el dia

y bordes de los
contenedores de
basura.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Firma:

Firma:

Firma:

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Codigo: POES-MIP-008 Pag.. 6de 8
COSATIN R.L | Emision: Revision:

Manejo Integrado de Plagas

Tabla #17: Plan de Lucha y Control de Plagas, Broca de Café.

Plagas ) ) Ubicacion/ Mediadas de
Clase Nombre Caracterizacion Deteccion Control
Es un gorgojo negro Separaciony
del tamafio de la descarte de los
cabeza de un alfiler granos dafiados.
(entre 1.5 y 4 mm).
Por la Hacer controles

estrictos en la
materia primay en

Es la plaga mas

) , resencia de
Broca | importante en el café, P

Insectos . o perforacione
de Café | ataca principalmente los envases que
sen los
al fruto en el cafeto pueden
., granos.
pero también puede contenerla.
atacar luego de la
recoleccion y Evitar humedades
contaminar el resto del café mayores
de materia prima. al 13%.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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Codigo: POES-MIP-008 Pag.: 7de 8
COSATIN R.L | Emision: Revision:

Manejo Integrado de Plagas

Tabla #18: Plan de Lucha y Control de Plagas, Raton.

Flage Ubicacion/ Mediadas de
Clase Nombre | Caracterizacion Deteccion Control
Ubican sus nidos en Trampas
Se caracterizan lugares oscuros, Mecanicas en
or su actividad especialmente entre puntos
P materiales apilados. estratégicos.
nocturna y gran
rapidez .
P Se detectan por la Evitar todos los
Roedores | Raton presencia de posibles refugios
Son nadadores
. excremento de color que puedan
resistentes y negro o marrén atraer roedores
poseen un gran : : :
: brillante, de y sellar todos los
sentido del . . o
equilibrio consistencia pastosa, | orificios por los
g ' de 3 mm de longitud y | cuales pudieran
1 mm de diametro ingresar.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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COSATIN R.L

Codigo: POES-MIP-008

Pag.: 8de 8

Emision:

Revision:

Manejo Integrado de Plagas

Tabla #19: Plan de Luchay Control de Plagas, Raton. (Continuacién).

o Ubicacion/ Mediadas de
Clase Nombre Caracterizacion Deteccion Control
Pueden transmitir
enfermedades .,
muy peligrosas Por la observacion
como: fiebre de huellas de grasa
L y suciedad en pisos I
aftosa, fiebre superficies en las Mantenimiento
tifoidea, greas en que se de medidas
disenteria, peste d higiénicas
- sospecha su
bubodnica y . adecuadas
. presencia con el uso
salmonelosis, de una Iuz brillante dentro y fuera de
Roedores | Ratén | entre otras , y la Planta.
desde un angulo
Pueden atravesar agudo o Evitar la

aberturas tan
pequeiias como
una moneda,
ascender por
paredes verticales
de ladrillos y saltar
horizontalmente

esparciendo talco

Ante la presencia de
materiales roidos y
chillidos y ruidos
nocturnos

presencia de
matorrales en las
areas externas.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Firma:

Firma:

Firma:

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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IX. CONCLUSIONES

Al realizar el andlisis del estado actual del beneficio seco de café COSATIN R.L,
haciendo uso del reglamento NTON 03 069 -06/RTCA 67.01.33:06 se obtuvo
que la empresa se encuentra en el rango de “61 — 70 puntos: Condiciones
deficientes. Urge corregir’, por lo tanto se debe realizar las correcciones
necesarias para asegurar la inocuidad del café organico grano ORO de
exportacion mediante procedimientos operacionales estandares de sanitizacion,
brindando a COSATIN R.L una serie de procedimientos y técnicas

especializadas y dirigidas a la higienizacién e inocuidad del café.

La metodologia de la norma ISO 22000:2005 fue la base para la creacion del
sistema de inocuidad del café organico en el beneficio seco COSATIN R.L que
permite documentar los posibles riesgos de contaminacion y generar soluciones,
mediante la elaboraciéon del BPM (Buenas Practicas de Manufactura), POES
(Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacién) y MIP (Manejo
Integral de Plagas), basados en documentacion oficial, obtenida de la pagina
central del MINSA.

Se realiz6 un manual de BPM el cual contempla un plan de sanitizacién y control
de plagas, que servira de guia para reparar las fallas reveladas por el informe
del reglamento NTON 03 069 -06/RTCA 67.01.33:06 con el propésito de
garantizar que COSATIN R.L se encuentre en el rango de condiciones

aceptables segun las lista de verificacion de buenas Practicas de manufacturas.
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X. RECOMENDACIONES

Es necesaria la supervision en las granjas agricolas cafetaleras, con el propdsito
de garantizar que todas las acciones encaminadas a preservar la calidad e
inocuidad logren una mayor eficacia, a partir de una materia prima en

condiciones éptimas e higiene.>

Se debe colocar una cortina de tiras plasticas en el portdn principal para evitar el

ingreso de polvo y materias traidas por el viento>?.

Reacomodar las fuentes de luz, hasta una altura que permita la iluminacion
establecida en el manual de BPM, se puede hacer uso de laminas transparentes
de zinc para aumentar la intensidad luminica en el area de transformacion de

café.

Separar los bafios por sexo, como se establece en el manual de BPM®? y los
lavamanos deben estar provistos de agentes de limpieza y desinfeccion para

evitar contaminacion del café®®.

Se debe proporcionar un botiquin de primeros auxilios que esté a disposicion de

los colaboradores™ y realizar Control Clinico periédico.

Se deben implementar los registros facilitados por los realizadores de este

estudio, para tener un mejor control del proceso del café®®.

> Zecchiniet al. 2003 — Importancia de Buenas Practicas de Manufactura.
>1 NTON 03 069 -06/ RTCA 67.01.33:06
> NTON 03 069 -06/ RTCA 67.01.33:06
> NTON 03 069 -06/ RTCA 67.01.33:06
>* NTON 03 069 -06/ RTCA 67.01.33:06
> NTON 03 069 -06/ RTCA 67.01.33:06
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Acondicionar un area de comedor con mesas, sillas y un microondas para el

tiempo de alimentacion de los colaboradores.

Proveer a los colaboradores de anaqueles, para que puedan colocar sus
pertenencias, joyas y alimentos, y de esta forma evitar su entrada al area de

proceso®.

Realizar un andlisis costo-beneficio para la aplicacion del manual de BPM en
COSATIN R.L.

>° NTON 03 069 -06/ RTCA 67.01.33:06
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Anexo #1: Norma Internacional ISO 22000:2005
Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos

Requisitos para Cualquier Organizacién en la Cadena Alimentaria

1. Objeto y campo de aplicacion

Esta Norma Internacional especifica requisitos para un sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos cuando una organizacion en la cadena alimentaria
necesita demostrar su capacidad para controlar los peligros relacionados con la
inocuidad de los alimentos, con el objeto de asegurarse de que el alimento es

inocuo en el momento del consumo humano.

Es aplicable a todas las organizaciones, sin importar su tamafio, que estén
involucradas en cualquier aspecto de la cadena alimentaria y deseen
implementar sistemas que proporcionen de forma coherente productos inocuos.
Los medios para alcanzar cualquier requisito de esta Norma Internacional se

pueden obtener a través del uso de recursos internos y/o externos.

Esta Norma Internacional especifica requisitos que le permiten a una
organizacion:

a) Planificar, implementar, operar, mantener y actualizar un sistema de
gestion de la inocuidad de los alimentos destinado a proporcionar
productos que, de acuerdo a su uso previsto, sean inocuos para el
consumidor,

b) Demostrar conformidad con los requisitos legales y reglamentarios
aplicables en materia de inocuidad de los alimentos,

c) Evaluar y valorar los requisitos del cliente y demostrar conformidad con
aquellos requisitos del cliente mutuamente acordados que se refieren a la
inocuidad de los alimentos, con el objetivo de aumentar la satisfaccion del

cliente,
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d) Comunicar eficazmente los temas referidos a la inocuidad de los
alimentos a sus proveedores, clientes y partes interesadas pertinentes en
la cadena alimentaria,

e) Asegurarse de su conformidad con la politica de la inocuidad de los
alimentos declarada,

f) Demostrar tal conformidad a las partes interesadas pertinentes, y

g) Buscar la certificacion o registro de su sistema de gestidon de la inocuidad
de los alimentos por un organismo externo, o realizar una autoevaluacion

o autodeclaracion de conformidad con esta Norma Internacional.

Todos los requisitos de esta Norma Internacional son genéricos y pretenden ser
aplicables a todas las organizaciones en la cadena alimentaria sin importar su
tamafio y complejidad. Esto incluye organizaciones directa o indirectamente
involucradas en una o mas etapas de la cadena alimentaria. Las organizaciones
que estan directamente vinculadas incluyen, entre otras, productores de
alimento para animales, cosechadores, agricultores, productores de
ingredientes, fabricantes de alimentos, minoristas, operadores de servicios de
comida y catering, organizaciones que proporcionan servicios de limpieza y
desinfeccion, transporte, almacenamiento y distribucion. Otras organizaciones
que estan indirectamente involucradas incluyen, entre otras, proveedores de
equipos, agentes de limpieza y desinfeccién, material de embalaje, y otros

materiales en contacto con los alimentos.

Esta Norma Internacional permite a una organizacion, tal como una organizacion
pequefia y/o poco desarrollada (por ejemplo una pequefia granja, un pequefo
distribuidor de envases, un pequefio vendedor minorista o de servicios de
comida), implementar una combinacion de medidas de control desarrollada

externamente.

NOTA En la Especificacion Técnica ISO/TS 22004 se proporciona orientacion

sobre la aplicacion de esta Norma Internacional.
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4 Sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
4.1 Requisitos generales
La organizacibn debe establecer, documentar, implementar y mantener un
sistema eficaz de gestion de la inocuidad de los alimentos y actualizarlo cuando

sea necesario de acuerdo con los requisitos de esta Norma Internacional.

La organizacion debe definir el alcance del sistema de gestion de la inocuidad de
los alimentos. El alcance debe especificar los productos o categorias de
productos, los procesos Yy los lugares de produccion cubiertos por el sistema de

gestion de la inocuidad de los alimentos.

La organizacion debe

a) Asegurarse de que se identifican, evallan y controlan los peligros
relacionados con la inocuidad de los alimentos razonablemente previsibles
para los productos dentro del alcance del sistema, de tal manera que los
productos de la organizacibn no dafien al consumidor directa ni
indirectamente,

b) Comunicar la informacion apropiada, a través de toda la cadena alimentaria,
relativa a temas de inocuidad relacionados con sus productos,

c) Comunicar la informacion concerniente al desarrollo, la implementacién y la
actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos a través
de la organizacion, hasta el grado que sea necesario para asegurar la
inocuidad de los alimentos requerida por esta Norma Internacional, y

d) Evaluar periédicamente, y actualizar cuando sea necesario, el sistema de
gestion de la inocuidad de los alimentos para asegurarse de que el sistema
refleja las actividades de la organizacién e incorpora la informaciéon mas
reciente de los peligros sujetos a control relacionados con la inocuidad de los

alimentos
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Cuando una organizacién opta por contratar externamente algin proceso que
pueda afectar a la conformidad del producto final, la organizacion debe
asegurarse de controlar tales procesos. El control sobre tales procesos
contratados externamente debe estar identificado y documentado dentro del
sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

4.2 Requisitos de la documentacién

4.2.1 Generalidades

La documentacién del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos debe

incluir:

a) declaraciones documentadas de una politica de la inocuidad de los alimentos
y de objetivos relacionados (véase 5.2),

b) los procedimientos documentados y registrosl requeridos por esta Norma
Internacional, y

c) documentos que la organizacion necesita para asegurarse del eficaz
desarrollo, implementacién y actualizacion del sistema de gestién de la

inocuidad de los alimentos.

4.2.2 Control delos documentos

Los documentos requeridos por el sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos deben controlarse. Los registros2 son un tipo especial de documento y
deben controlarse de acuerdo con los requisitos citados en el apartado 4.2.3.

Los controles deben asegurar que todos los cambios propuestos se revisan
antes de su implementacién para determinar sus efectos sobre la inocuidad de
los alimentos y su impacto sobre el sistema de gestion de la inocuidad de los

alimentos.

Se debe establecer un procedimiento documentado que defina los controles
necesarios para:

a) aprobar los documentos en cuanto a su adecuacion antes de su emision,
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b) revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario, y aprobarlos
nuevamente,

c) asegurarse de que se identifican los cambios y el estado de revision actual
de los documentos,

d) asegurarse de que las versiones pertinentes de los documentos aplicables se
encuentran disponibles en los puntos de uso,

e) asegurarse de que los documentos permanecen legibles y facilmente
identificables,

f) asegurarse de que se identifican los documentos pertinentes de origen
externo y se controla su distribucién, y

g) prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos, y asegurarse de
que estan identificados apropiadamente como tales en el caso de que se

mantengan por cualquier razon.

4.2.3 Control de los registros

Los registros deben establecerse y mantenerse para proporcionar evidencia de
la conformidad con los requisitos asi como de de la operacién eficaz del sistema
de gestion de la inocuidad de los alimentos. Los registros deben permanecer
legibles, facilmente identificables y recuperables. Debe establecerse un
procedimiento documentado para definir los controles necesarios para la
identificacion, el almacenamiento, la proteccién, la recuperacion, el tiempo de

retencion y la disposicion de los registros.

5 Responsabilidad de la direccion

5.1 Compromiso de la direccion

La alta direccion debe proporcionar evidencia de su compromiso con el
desarrollo e implementacién del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos, asi como con la mejora continua de su eficacia:

a) mostrando que los objetivos de negocio de la organizacion apoyan la

inocuidad de los alimentos,
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comunicando a la organizacion la importancia de cumplir los requisitos de
esta Norma Internacional, todos los requisitos legales y reglamentarios,
asi como los requisitos del cliente relacionados con la inocuidad de los
alimentos,
estableciendo la politica de la inocuidad de los alimentos,
llevando a cabo las revisiones por la direccion, y

asegurando la disponibilidad de recursos.

Politica de lainocuidad de los alimentos

La alta direccion debe definir, documentar y comunicar su politica de la

inocuidad de los alimentos.

La alta direccion debe asegurarse de que la politica de la inocuidad de los

alimentos:

a)

b)

5.3

es apropiada para la funcion que cumple la organizacion dentro de la
cadena alimentaria,

es conforme con los requisitos legales y reglamentarios y con los
requisitos acordados mutuamente con los clientes sobre la inocuidad de
los alimentos,

se comunica, implementa y mantiene en todos los niveles de la
organizacion,

se revisa para su continua adecuacion (véase 5.8),

trata la comunicacion de manera adecuada (véase 5.6), y

esta respaldada por objetivos medibles.

Planificacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos

La alta direccién debe asegurarse de que:

a)

se lleva a cabo la planificacion del sistema de gestion de la inocuidad de
los alimentos para cumplir los requisitos citados en el apartado 4.1, asi
como los objetivos de la organizacién que apoyan la inocuidad de los

alimentos, y
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b) se mantiene la integridad del sistema de gestion de la inocuidad de los

alimentos cuando se planifican e implementan cambios en este.

5.4 Responsabilidad y autoridad

La alta direccion debe asegurarse de que las responsabilidades y autoridades
estan definidas y son comunicadas dentro de la organizacion, para asegurarse
de la operacion y el mantenimiento eficaces del sistema de gestion de la

inocuidad de los alimentos.

Todo el personal debe tener la responsabilidad de informar a las personas
identificadas sobre los problemas con el sistema de gestion de la inocuidad de
los alimentos. El personal designado debe tener definidas la responsabilidad y

autoridad para iniciar y registrar acciones.

5.5 Lider del equipo de la inocuidad de los alimentos

La alta direccion debe designar un lider del equipo de la inocuidad de los

alimentos quien, con independencia de otras responsabilidades, debe tener la

responsabilidad y autoridad para:

a) dirigir el equipo de la inocuidad de los alimentos (véase 7.3.2) y organizar
su trabajo,

b) asegurar la formacién y educacién pertinente de los miembros del equipo
de la inocuidad de los alimentos (véase 6.2.1),

C) asegurar que se establece, implementa, mantiene y actualiza el sistema
de gestion de la inocuidad de los alimentos, y

d) informar a la alta direccibn de la organizacion sobre la eficacia y

adecuacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

NOTA La responsabilidad del lider del equipo de la inocuidad de los alimentos

puede incluir relaciones con partes externas sobre asuntos referentes al sistema

de gestion de la inocuidad de los alimentos.
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5.6 Comunicacién

5.6.1 Comunicacion externa

Para asegurarse de que a través de la cadena alimentaria esta disponible la

suficiente informacion sobre los temas que conciernen a la inocuidad de los

alimentos, la organizacion debe establecer, implementar y mantener
disposiciones eficaces para comunicarse con:

a) proveedores y contratistas,

b) clientes o consumidores, en particular con relacién a la informacién sobre
el producto (incluyendo las instrucciones relativas al uso previsto,
requisitos especificos de almacenamiento y, cuando sea apropiado,
caducidad), las consultas, los contratos o la atencion de pedidos,
incluyendo las modificaciones, y la retroalimentacion del cliente,
incluyendo sus quejas,

C) autoridades legales y reglamentarias, y

d) otras organizaciones que afectan a, o seran afectadas por, la eficacia o la

actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

Dicha comunicacién debe proporcionar informacién sobre los aspectos relativos
a la inocuidad de los alimentos de los productos de la organizacién que puedan
ser pertinentes para otras organizaciones dentro de la cadena alimentaria. Esto
se aplica especialmente a los peligros conocidos para la inocuidad de los
alimentos que necesitan ser controlados por otras organizaciones de la cadena

alimentaria. Se deben mantener los registros3 de las comunicaciones.

Los requisitos de las autoridades legales y reglamentarias y de los clientes,
relativos a la inocuidad de los alimentos, deben estar disponibles. El personal
designado debe tener definida la responsabilidad y autoridad para comunicar
externamente cualquier informacion concerniente a la inocuidad de los
alimentos. La informacién obtenida a través de comunicacion externa debe ser
incluida como elemento de entrada para la actualizaciéon del sistema (véase

8.5.2) y la revision por la direccion (véase 5.8.2).
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5.6.2 Comunicacioén interna

La organizacién debe establecer, implementar y mantener pautas eficaces para

la comunicacién con el personal sobre las cuestiones que afectan a la inocuidad

de los alimentos.

Con el fin de mantener la eficacia del sistema de gestion de la inocuidad de los

alimentos, la organizacion debe asegurarse de que se informa oportunamente al

equipo de la inocuidad de los alimentos de los cambios realizados a, entre otros,

lo siguiente:

a) productos o nuevos productos;

b) materias primas, ingredientes y servicios;

C) sistemas y equipos de produccion;

d) locales de produccion, ubicacién de los equipos, entorno circundante;

e) programas de limpieza y desinfeccion;

f) sistemas de embalaje, almacenamiento y distribucion;

Q) niveles de calificacion del personal y/o asignacion de responsabilidades y
autorizaciones;

h) requisitos legales y reglamentarios;

) conocimientos relativos a los peligros para la inocuidad de los alimentos y
las medidas de control;

)] requisitos del cliente, del sector y otros requisitos que la organizacién
tiene en cuenta;

k) consultas pertinentes de las partes interesadas externas;

l) quejas indicando peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos,
asociados al producto;

m) otras condiciones que tengan un impacto en la inocuidad de los alimentos.
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El equipo de la inocuidad de los alimentos debe asegurarse de que esta
informacion sea incluida en la actualizacion del sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos (véase 8.5.2). La alta direccion debe asegurarse de
gue la informacion pertinente sea incluida como informacién de entrada para la

revision por la direccion (véase 5.8.2).

5.7 Preparacion y respuesta ante emergencias

La alta direccion debe establecer, implementar y mantener procedimientos para
gestionar potenciales situaciones de emergencia y accidentes que pueden
afectar a la inocuidad de los alimentos y que son pertinentes a la funcion de la

organizacion en la cadena alimentaria.

5.8 Revision por la direccion

5.8.1 Generalidades

La alta direccion debe revisar a intervalos planificados el sistema de gestion de
la inocuidad de los alimentos para asegurarse de su conveniencia, adecuaciony
eficacia continuas. Esta revision debe incluir la evaluacion de las oportunidades
de mejora y la necesidad de efectuar cambios en el sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos, incluyendo la politica de la inocuidad de los
alimentos. Se deben mantener registros4 de las revisiones por la direccion
(véase 4.2.3).

5.8.2 Informacién parala revisién

La informacién de entrada para la revision por la direccion debe incluir entre

otras, informacion sobre:

a) las acciones de seguimiento de revisiones por la direccion previas,

b) el analisis de los resultados de las actividades de verificacion (véase
8.4.3),

C) circunstancias cambiantes que puedan afectar a la inocuidad de los

alimentos (véase 5.6.2),
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situaciones de emergencia, accidentes (véase 5.7) y retirada del producto
(véase 7.10.4)
la revision de los resultados de las actividades de actualizacion del
sistema (véase 8.5.2),
la revisibn de las actividades de comunicacion, incluyendo la
retroalimentacion del cliente (véase 5.6.1), y

auditorias externas o inspecciones.

NOTAEI término “retirada del producto” incluye la recuperacion del producto del

mercado.

Los datos deben presentarse de manera que permita a la alta direccién

relacionar la informacion con los objetivos establecidos del sistema de gestion

de la inocuidad de los alimentos.

5.8.3 Resultados de la revision

Los resultados de la revisién por la direccion deben incluir las decisiones y

acciones relacionadas con:

a)
b)

c)
d)

6
6.1

el aseguramiento de la inocuidad de los alimentos (véase 4.1),

la mejora de la eficacia del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos (véase 8.5),

las necesidades de recursos (véase 6.1), y

las revisiones de la politica de la inocuidad de los alimentos de la

organizacion y los objetivos relacionados (véase 5.2).

Gestion de los recursos

Provisién de recursos

La organizaciéon debe proporcionar los recursos adecuados para establecer,

implementar, mantener y actualizar el sistema de gestion de la inocuidad de los

alimentos.
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6.2 Recursos humanos

6.2.1 Generalidades

El equipo de la inocuidad de los alimentos y demas personal que realice
actividades que afecten a la inocuidad de los alimentos debe ser competente y
debe tener la educacion, formacion, habilidades y experiencia apropiadas.
Cuando se requiere la asistencia de expertos externos para el desarrollo,
implementacion, operacion o evaluacion del sistema de gestion de la inocuidad
de los alimentos, deben estar disponibles los registros5 de los acuerdos o

contratos definiendo la responsabilidad y autoridad de dichos expertos.

6.2.2 Competencia,toma de concienciay formacion

La organizacion debe:

a) identificar la competencia necesaria para el personal cuyas actividades
afectan a la inocuidad de los alimentos,

b) proporcionar formacion o tomar otras acciones para asegurarse de que el
personal tiene la competencia necesaria,

C) asegurarse de que el personal responsable de realizar el seguimiento, las
correcciones y las acciones correctivas del sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos esta formado,

d) evaluar la implementacion y la eficacia de los puntos a), b) y c),

e) asegurarse de que el personal es consciente de la pertinencia e
importancia de sus actividades individuales para contribuir a la inocuidad
de los alimentos.

f) asegurarse de que el requisito de una comunicacion eficaz (véase 5.6)
sea entendido por todo el personal cuyas actividades afectan a la
inocuidad de los alimentos, y

9) mantener los registros6 apropiados sobre la formacion y las acciones

descritas en los puntos b) y c).
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6.3 Infraestructura
La organizacion debe proporcionar los recursos para establecer y mantener la
infraestructura necesaria para implementar los requisitos de esta Norma

Internacional.

6.4 Ambiente de trabajo
La organizaciéon debe proporcionar los recursos para establecer, gestionar y
mantener el ambiente de trabajo necesario para implementar los requisitos de

esta Norma Internacional.

7 Planificacion y realizacion de productos inocuos

7.1 Generalidades

La organizacion debe planificar y desarrollar los procesosl necesarios para la
realizacién de productos inocuos.

La organizacion debe implementar, operar y asegurar la eficacia de las
actividades planificadas y de cualquier cambio en las mismas. Esto incluye los
PPR asi como también los PPR operativos y/o el plan HACCP.

7.2 Programas de prerequisitos (PPR)

7.2.1 La organizacion debe establecer, implementar y mantener uno o mas

PPR para ayudar a controlar:

a) la probabilidad de introducir peligros para la inocuidad de los alimentos en
el producto a través del ambiente de trabajo,

b) la contaminacion bioldgica, quimica y fisica del producto o los productos,
incluyendo la contaminacién cruzada entre productos, y

C) los niveles de peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos en el

producto y en el ambiente en donde se elabora.
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7.2.2 Los PPR deben:

a) ser apropiados a las necesidades de la organizacion en relacion a la
inocuidad de los alimentos,

b) ser apropiados al tamafio y al tipo de operacion, y a la naturaleza de los
productos que se elaboran y/o manipulan,

C) implementarse a través del sistema de produccién en su totalidad, tanto
como programas de aplicacion en general o como programas aplicables a
un producto o linea de produccién en particular, y

d) ser aprobados por el equipo de la inocuidad de los alimentos.

La organizacion debe identificar los requisitos legales y reglamentarios

relacionados con lo dicho anteriormente.

7.2.3 Cuando se seleccionan y/o establecen los PPR, la organizacién debe
considerar y utilizar la informacion apropiada (por ejemplo los requisitos legales
y reglamentarios, los requisitos del cliente, las directrices reconocidas, los
principios y los cddigos de practica de la Comisién del Codex Alimentarius, las

normas nacionales, internacionales o del sector).

La organizacién debe considerar lo siguiente al establecer estos programas:

a) la construccion y la distribucion de los edificios y las instalaciones
relacionadas;

b) la distribucién de los locales, incluyendo el espacio de trabajo y las
instalaciones para los empleados;

C) los suministros de aire, agua, energia y otros servicios;

d) los servicios de apoyo, incluyendo la eliminacién de los desechos y de las
aguas residuales;

e) la idoneidad de los equipos y su accesibilidad para la limpieza, el
mantenimiento y el mantenimiento preventivo;

f) la gestion de los materiales comprados (por ejemplo las materias primas,

los ingredientes, los productos quimicos y el embalaje), los suministros
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(por ejemplo agua, aire, vapor y hielo), la disposicion (de basura y aguas
residuales) y la manipulacion de los productos (por ejemplo el

almacenamiento y el transporte);

Q) las medidas para prevenir la contaminacion cruzada;
h) la limpieza y desinfeccidn;

) el control de plagas;

)] la higiene del personal;

k) otros aspectos segun sea apropiado.

La verificacién de los PPR debe planificarse (véase 7.8) y los PPR deben ser
modificados segun sea necesario (véase 7.7). Se deben mantener los registros7

de las verificaciones y las modificaciones.

Los documentos deberian especificar de qué manera se gestionan las

actividades incluidas en los PPR.

7.3 Pasos preliminares para permitir el andlisis de peligros

7.3.1 Generalidades

Toda informacion pertinente necesaria para llevar a cabo el andlisis de peligros
debe ser recopilada, mantenida, actualizada y documentada. Se deben

mantener los registros8.

7.3.2 Equipo delainocuidad de los alimentos

Se debe designar un equipo de la inocuidad de los alimentos.

El equipo de la inocuidad de los alimentos debe tener una combinacion de
conocimientos de varias disciplinas y experiencia en el desarrollo y la
implementacion del sistema de gestién de la inocuidad de los alimentos. Esto
incluye, entre otros, los productos de la organizacién, los procesos, los equipos y
los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos dentro del &mbito del

sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.
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Se deben mantener registros9 que demuestren que el equipo de la inocuidad de

los alimentos tiene los conocimientos y la experiencia requeridos (véase 6.2.2).

7.3.3 Caracteristicas del producto

7.33.1 Materias primas, ingredientes y materiales en contacto con el

producto.

Todas las materias primas, los ingredientes y los materiales en contacto con el

producto deben ser descritos en documentos con el detalle que sea necesario

para llevar a cabo el analisis de peligros (véase 7.4), incluyendo lo siguiente

segun sea apropiado:

a) las caracteristicas biolégicas, quimicas vy fisicas;

b) la composicion de los ingredientes formulados, incluyendo los aditivos y
coadyuvantes del proceso;

C) el origen;

d) el método de produccion;

e) los métodos de embalaje y distribucion;

f) las condiciones de almacenamiento y la caducidad;

9) la preparacion y/o el tratamiento previo a su uso o procesamiento;

h) los criterios de aceptacion relacionados con la inocuidad de los alimentos

o las especificaciones de los materiales comprados y de los ingredientes

apropiados para sus usos previstos.

La organizacién debe identificar los requisitos legales y reglamentarios de

inocuidad de los alimentos relacionados con lo anterior.

Las descripciones deben mantenerse actualizadas, incluyendo estar de acuerdo

con el apartado 7.7 cuando se requiera.
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7.3.3.2 Caracteristicas de los productos finales
Las caracteristicas de los productos finales deben describirse en documentos
hasta el grado que sea necesario para llevar a cabo el andlisis de peligros
(véase 7.4), incluyendo informacién sobre los siguientes aspectos, segun sea
apropiado:
a) el nombre del producto o identificacion similar;
b) la composicion;
C) las caracteristicas biologicas, quimicas y fisicas pertinentes para la
inocuidad de los alimentos;
d) la vida util prevista y las condiciones de almacenamiento;
e) el embalaje;
f) el etiquetado en relacion con la inocuidad de los alimentos y/o
instrucciones para su manipulacion, preparaciony uso;

9) los métodos de distribucién.

La organizacion debe identificar los requisitos legales y reglamentarios de

inocuidad de los alimentos relacionados con lo anterior.

Las descripciones deben mantenerse actualizadas, incluyendo estar de acuerdo

con el apartado 7.7, cuando se requiera.}

7.3.4 Uso previsto

El uso previsto, la manipulacion razonablemente esperada del producto final, y
cualquier manipulacién inapropiada no intencionada, pero razonablemente
esperada, del producto final deben ser considerados y descritos en documentos
en la medida que sea necesaria para llevar a cabo el analisis de peligros (véase
7.4).

Para cada producto se deben identificar los grupos de usuarios y, cuando sea

apropiado, los grupos de consumidores, y también se deben considerar aquellos
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grupos de consumidores conocidos por ser especialmente vulnerables a peligros

especificos relacionados con la inocuidad de los alimentos.

Las descripciones deben mantenerse actualizadas, incluyendo estar de acuerdo
con el apartado 7.7 cuando se requiera.

7.3.5 Diagramas de flujo, etapas del proceso y medidas de control

7.35.1 Diagramas de flujo

Se deben preparar los diagramas de flujo para los productos o las categorias de
proceso abarcados por el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.
Los diagramas de fluo deben proporcionar la base para evaluar la posible
presencia, incremento o introduccién de peligros relacionados con la inocuidad

de los alimentos.

Los diagramas de flujo deben ser claros, precisos y suficientemente detallados.

Los diagramas de flujo debenincluir, segin sea apropiado, lo siguiente:

a) la secuencia e interaccion de todas las etapas de la operacion;

b) los procesos2 contratados externamente Yy el trabajo subcontratado;

C) donde se incorporan al flujo las materias primas, los ingredientes y los
productos intermedios;

d) dénde se reprocesa y se hace el reciclado;

e) donde salen o se eliminan los productos finales, los productos

intermedios, los subproductos y los desechos.
De acuerdo con el apartado 7.8, el equipo de la inocuidad de los alimentos debe

verificar la precision de los diagramas de flujo a través de una comprobacion in

situ. Los diagramas de flujo verificados se deben mantener como registros10.
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7.35.2 Descripcién de las etapas del proceso y de las medidas de
control
Las medidas de control existentes, los parametros del proceso y/o la rigurosidad
con que se aplican, o los procedimientos que puedan influir en la inocuidad de
los alimentos deben ser descritos en la medida que sea necesaria para llevar a

cabo el andlisis de peligros (véase 7.4).

También se deben describir los requisitos externos (por ejemplo de las
autoridades reglamentarias o de los clientes) que pueden afectar a la eleccion y
la rigurosidad de las medidas de control.

Las descripciones se deben actualizar de acuerdo con el apartado 7.7.

7.4  Andlisis de peligros

7.4.1 Generalidades

El equipo de la inocuidad de los alimentos debe llevar a cabo un analisis de
peligros para determinar cuales son los peligros que necesitan ser controlados,
el nivel de control requerido para asegurar la inocuidad de los alimentos y qué

combinacion de medidas de control se requiere.

7.4.2 ldentificacion de peligros y determinacién de los niveles aceptables
74.2.1 Todos los peligros relacionados con la inocuidad de los
alimentos razonablemente previsibles en relacion con el tipo de producto, el tipo
de proceso Yy las instalaciones de elaboracion utilizadas deben ser identificados y
registrados. La identificacion debe realizarse en base a:

a) la informacion preliminar y los datos recopilados de acuerdo con el
apartado 7.3,

b) la experiencia,

C) la informacion externa que incluya, en la medida de lo posible, los datos

epidemioldgicos y otros antecedentes histéricos, y
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d) la informacion de la cadena alimentaria sobre los peligros relacionados
con la inocuidad de los alimentos que puede ser importante para la
inocuidad de los productos finales, los productos intermedios y los

alimentos para consumo.

Debe indicarse la etapa o las etapas (desde las materias primas, procesamiento
y distribucion) en las cuales se puede introducir cada peligro relacionado con la

inocuidad de los alimentos.

7422 Cuando se identifican los peligros se deben considerar:
a) las etapas precedentes y siguientes a la operacion especificada,
b) los equipos del proceso, servicios asociados y el entorno, y

C) los eslabones precedentes y siguientes en la cadena alimentaria.

74.2.3 Para cada peligro relacionado con la inocuidad de los
alimentos identificado, se debe determinar, cuando sea posible, el nivel
aceptable del peligro para la inocuidad de los alimentos en el producto final. El
nivel determinado debe tener en cuenta los requisitos legales y reglamentarios
establecidos, los requisitos del cliente en materia de inocuidad de los alimentos,
el uso previsto por el cliente y otros datos pertinentes. Se debe registrar la

justificacién y el resultado de la determinacion.

7.4.3 Evaluacion de peligros

Para cada peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos identificado
(véase 7.4.2) se debe llevar a cabo una evaluaciéon de los peligros, para
determinar si su eliminacién o reduccién a niveles aceptables es esencial para la
produccion de un alimento inocuo, si es necesario su control para permitir que se

cumplan los niveles aceptables definidos.

Cada peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos debe evaluarse de

acuerdo con la posible severidad de los efectos adversos para la salud y la
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probabilidad de su ocurrencia. Se debe describir la metodologia utilizada, y se
deben registrar los resultados de la evaluacion de los peligros relacionados con

la inocuidad de los alimentos.

7.4.4 Selecciony evaluacion de las medidas de control

Con base en la evaluacion de peligros del apartado 7.4.3, se debe seleccionar
una apropiada combinacion de medidas de control, que sea capaz de prevenir,
eliminar o reducir estos peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos a

los niveles aceptables definidos.

En esta seleccion, cada una de las medidas de control descritas en el apartado
7.3.5.2 debe revisarse con respecto a su eficacia frente a los peligros

relacionados con la inocuidad de los alimentos identificados.

Las medidas de control seleccionadas deben clasificarse segun necesiten ser

gestionadas a través de PPR operativo o mediante el plan HACCP.

La seleccidon y clasificacion debe llevarse a cabo utilizando un enfoque logico

gue incluya la evaluacion con respecto a lo siguiente:

a) su efecto sobre los peligros relacionados con la inocuidad de los
alimentos identificados segun el rigor aplicado;

b) su viabilidad para el seguimiento (por ejemplo, la capacidad para realizar
su seguimiento en el momento oportuno para permitir correcciones
inmediatamente);

C) su lugar dentro del sistema con respecto a otras medidas de control;

d) la probabilidad de que falle el funcionamiento de una medida de control o
la variabilidad significativa del procesamiento;

e) la gravedad de la/s consecuencia/s en el caso de que falle su
funcionamiento;

f) si la medida de control se establece y aplica especificamente para

eliminar o reducir significativamente el nivel de peligros;
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Q) los efectos sinérgicos (es decir, la interaccién que ocurre entre dos 0 mas
medidas da como resultado un efecto combinado que es mayor que la

suma de sus efectos individuales).

Las medidas de control clasificadas como pertenecientes al plan HACCP deben
implementarse de acuerdo con el apartado 7.6. Otras medidas de control deben
implementarse como PPR operativos de acuerdo con el apartado 7.5.

La metodologia y los parametros utilizados para esta clasificacion debe

describirse en documentos, y se deben registrar los resultados de la evaluacion.

7.5 Establecimiento de los programas de prerrequisitos operativos (PPR

operativos)

Los PPR operativos deben documentarse y deben incluir la siguiente

informacién para cada programa:

a) peligro(s) de inocuidad de los alimentos a controlar mediante el programa
(véase 7.4.4);

b) medida(s) de control (véase 7.4.4);

C) procedimientos de seguimiento que demuestren que los PPR operativos
estan implementados;

d) correcciones y acciones correctivas a tomar si el seguimiento muestra que
los PPR operativos no estan bajo control (véase 7.10.1 y 7.10.2,
respectivamente);

e) responsabilidades y autoridades;

f) registro(s) del seguimiento.

7.6 Establecimiento del plan HACCP

7.6.1 Plan HACCP

El plan HACCP debe estar documentado y debe incluir la siguiente informacion

para cada punto critico de control (PCC):

a) peligro(s) relacionado(s) con la inocuidad de los alimentos a controlar en
los PCC (véase 7.4.4);
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b) medida(s) de control (véase 7.4.4);
C) limite(s) critico(s) (véase 7.6.3);
d) procedimiento(s) de seguimiento (véase 7.6.4);
e) correcciones y acciéon(es) correctiva(s) a tomar si se superan los limites
criticos (véase 7.6.5)
f) responsabilidades y autoridades;

s)] registro(s) del seguimiento.

7.6.2 Identificacion de los puntos criticos de control (PCC)

Para cada peligro que tiene que ser controlado mediante el plan HACCP, se
deben identificar los PCC para las medidas de control identificadas (véase
7.4.4).

7.6.3 Determinacion de los limites criticos para los puntos criticos de
control

Deben determinarse los limites criticos para el seguimiento establecido para
cada PCC.

Deben establecerse los limites criticos para asegurarse de que en el producto
final (véase 7.4.2) no se supera el nivel aceptable de los peligros relacionados
con la inocuidad de los alimentos identificados.

Los limites criticos deben ser medibles.

Deben documentarse los motivos para la eleccién de los limites criticos.

Los limites criticos basados en datos subjetivos (tales como la inspeccion visual

del producto, procesos3 manipulacion, etc.) deben apoyarse mediante

instrucciones o especificaciones y/o educacion y formacion.

154



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico
7.6.4 Sistema para el seguimiento de los puntos criticos de control
Un sistema de seguimiento debe establecerse para cada PCC, para demostrar
que el PCC esta bajo control. El sistema debe incluir todas las mediciones u

observaciones programadas relativas al limite o los limites criticos.

El sistema de seguimiento debe constar de los procedimientos, instrucciones y

registrosll pertinentes que incluyan lo siguiente:

a) mediciones u observaciones que proporcionan resultados dentro de un
plazo adecuado;

b) equipos de seguimiento utilizados;

C) métodos de calibracion aplicables (véase 8.3)

d) frecuencia del seguimiento;

e) responsabilidad y autoridad relativa al seguimiento y evaluacion de los
resultados del seguimiento;

f) los requisitos y métodos en materia de registro.

Los métodos vy la frecuencia del seguimiento deben permitir determinar cuando
se han superado los limites criticos, a tiempo para que el producto sea aislado

antes de que se utilice o consuma.

7.6.5 Acciones efectuadas cuando los resultados del seguimiento superan
los limites criticos

Las correcciones planificadas y las acciones correctivas a tomar cuando se
superan los limites criticos se deben especificar en el plan HACCP. Las
acciones deben asegurar que se identifica la causa de la no conformidad, que el
parametro o los paradmetros controlados en el PCC se ponen de nuevo bajo

control y que se previene que vuelva a ocurrir (véase 7.10.2).

Deben establecerse y mantenerse procedimientos documentados para la

correcta manipulacion de los productos potencialmente no inocuos para
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asegurarse de que estos no sean liberados hasta que hayan sido evaluados
(véase 7.10.3).

7.7 Actualizacién de la informacién preliminar y de los documentos que
especifican los PPR Yy el plan HACCP

Después de haber establecido los PPR operativos (véase 7.5) y/o el plan
HACCP (véase 7.6), la organizacion debe actualizar, si es necesario, la siguiente
informacién:

a) caracteristicas del producto (véase 7.3.3);

b) uso previsto (véase 7.3.4);

C) diagramas de flujo (véase 7.3.5.1);

d) etapas del proceso (véase 7.3.5.2);

e) medidas de control (véase 7.3.5.2).

Si es necesario, el plan HACCP (véase 7.6.1) y los procedimientos e

instrucciones que especifican los PPR (véase 7.2) deben modificarse.

7.8 Planificacion de la verificacion

La planificacién de la verificacion debe definir el propdsito, método, frecuencia y

responsabilidades para las actividades de verificacion. Las actividades de

verificacion deben confirmar que:

a) los PPR se han implementado (véase 7.2),

b) se actualiza continuamente la informaciéon de entrada al analisis de
peligros (véase 7.3),

C) los PPR operativos (véase 7.5) y los elementos dentro del plan HACCP
(véase 7.6.1) estan implementados y son eficaces,

d) los niveles de peligro estan dentro de los niveles aceptables identificados
(véase 7.4.2), y

e) los otros procedimientos requeridos por la organizacion estan

implementados y son eficaces.
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El resultado de esta planificacion debe estar en un formato adecuado para los

métodos de operaciéon de la organizacion.

Los resultados de la verificacion deben registrarse y deben comunicarse al
equipo de la inocuidad de los alimentos. Deben proporcionarse los resultados de
la verificacién para permitir el andlisis de los resultados de las actividades de

verificacion (véase 8.4.3).

Si el sistema de verificacion esta basado en el ensayo de muestras del producto
final, y cuando tales muestras de ensayo presentan no conformidad con el nivel
aceptable de peligros para la inocuidad de los alimentos (véase 7.4.2), los lotes
de productos afectados deben manipularse como potencialmente no inocuos de

acuerdo con el apartado 7.10.3.

7.9 Sistema de trazabilidad
La organizacién debe establecer y aplicar un sistema de trazabilidad que permita
la identificacion de los lotes de productos y su relacidn con los lotes de materias

primas, registros12 de procesamiento y entrega.

El sistema de trazabilidad debe permitir identificar el material que llega de los

proveedores inmediatos y la ruta inicial de distribucion del producto final.

Se deben mantener registros13 de trazabilidad durante un periodo definido para
la evaluacion del sistema, para permitir la manipulacion de los productos
potencialmente no inocuos y en el caso de retirada de productos. Los
registros14 deben estar de acuerdo con los requisitos legales y reglamentarios y
los del cliente y pueden, por ejemplo, basarse en la identificacion del lote del

producto final.
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7.10 Controlde no conformidades
7.10.1 Correcciones
La organizacion debe asegurarse de que cuando se superan los limites criticos
para los PCC) (véase 7.6.5), o hay una pérdida en el control de los PPR
operativos, los productos afectados se identifican y controlan en lo que

concierne a su uso Y liberacion.

Debe establecerse y mantenerse un procedimiento documentado que defina:
a) la identificacidén y la evaluacion de los productos finales afectados para
determinar su apropiada manipulacion (véase 7.10.3), y

b) una revision de las correcciones que se han llevado a cabo.

Los productos fabricados bajo condiciones donde han sido superados los limites
criticos son productos potencialmente no inocuos y deben ser manipulados de
acuerdo con 7.10.3. Los productos fabricados bajo condiciones donde no se han
cumplido los PPR operativos se deben evaluar con respecto a la causa o causas
de la no conformidad y a las consecuencias derivadas en términos de inocuidad
de los alimentos y deben, cuando sea necesario, manipularse de acuerdo con el

apartado 7.10.3. La evaluacion debe registrarse.

Todas las correcciones deben ser aprobadas por las personas responsables, y
deben registrarse junto con la informacion sobre la naturaleza de la no
conformidad, sus causas y consecuencias, incluyendo la informacion necesaria

para propositos de trazabilidad relacionados con los lotes no conformes.

7.10.2 Acciones correctivas

Los datos derivados del seguimiento de los PPR operativos y los PCC deben
evaluarse por personas designadas con los conocimientos suficientes (véase
6.2) y la autoridad (véase 5.4) para iniciar acciones correctivas.

Las acciones correctivas deben iniciarse cuando se superan los limites criticos

(véase 7.6.5) o cuando hay una pérdida de conformidad con los PPR operativos.
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La organizacién debe establecer y mantener procedimientos documentados que
especifiquen las acciones apropiadas para identificar y eliminar la causa de las
no conformidades detectadas, para prevenir que vuelvan a ocurrir, y para tener
nuevamente bajo control al proceso o al sistema después de encontrar la no
conformidad. Estas acciones incluyen:
a) revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de los clientes),
b) revisar las tendencias en los resultados del seguimiento que pueden
indicar una evolucion hacia la pérdida de control,
C) determinar las causas de las no conformidades,
d) evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurarse de que la no
conformidad no vuelve a ocurrir,
e) determinar e implementar las acciones necesarias,
f) registrar los resultados de las acciones correctivas tomadas, y
Q) revisar las acciones correctivas tomadas para asegurarse de que son
eficaces.

Las acciones correctivas deben registrarse.

7.10.3 Manipulaciéon de productos potencialmente no inocuos

7.10.3.1 Generalidades

La organizacién debe manipular los productos no conformes tomando acciones

para prevenir el ingreso del producto no conforme en la cadena alimentaria, a

menos que sea posible asegurarse de que:

a) los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos en cuestion
han sido reducidos a los niveles aceptables definidos,

b) los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos en cuestién
seran reducidos a los niveles aceptables (véase 7.4.2) identificados antes
de su ingreso en la cadena alimentaria, o

C) a pesar de la no conformidad, el producto todavia cumple los niveles
aceptables definidos en lo concerniente a los peligros relacionados con la

inocuidad de los alimentos.

159



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico
Todos los lotes de productos que puedan haber sido afectados por una situacion
no conforme deben mantenerse bajo control de la organizacién hasta que hayan

sido evaluados.

Si a los productos que ya no estan bajo el control de la organizacion se les
determina subsecuentemente como no inocuos, la organizacién debe notificarlo
a las partes interesadas pertinentes e iniciar una retirada de producto (véase
7.10.4).

NOTAEI término “retirada del producto” incluye la recuperacién del producto del

mercado.

Deben documentarse los controles y las respuestas derivadas, asi como la

autorizacion para tratar los productos potencialmente no inocuos.

7.10.3.2 Evaluacion parala liberacién

Cada lote de productos afectados por la no conformidad sélo debe ser liberado

como inocuo cuando aplique cualquiera de las condiciones siguientes:

a) otra evidencia aparte del sistema de seguimiento demuestra que las
medidas de control han sido eficaces;

b) la evidencia muestra que el efecto combinado de las medidas de control
para ese producto en particular cumple con el desempefio previsto (es
decir, niveles aceptables identificados de acuerdo con el apartado 7.4.2);

C) los resultados del muestreo, andlisis y/o de otras actividades de
verificacion demuestran que el lote de productos afectado cumple con los
niveles aceptables identificados para los peligros relacionados con la

inocuidad de los alimentos en cuestion.
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7.10.3.3 Disposicion de productos no conformes
Después de la evaluacion, si el lote de producto no es aceptable para su
liberacion, debe someterse a una de las actividades siguientes:
a) reproceso o posterior proceso dentro o fuera de la organizacién para
asegurarse de que el peligro relacionado con la inocuidad de los
alimentos se elimina o reduce a niveles aceptables;

b) destruccion y/o disposicion como desecho.

7.10.4 Retirada de productos

Para permitir y facilitar que se retiren de manera completa y a tiempo los lotes de

productos finales que han sido identificados como no inocuos:

a) la alta direccién debe designar al personal que tenga la autoridad para
iniciar una retirada del producto y el personal responsable de llevarla a
cabo, y

b) la organizacion debe establecer y mantener un procedimiento
documentado para:

1) notificar a las partes interesadas pertinentes (por ejemplo
autoridades legales y reglamentarias, clientes y/o consumidores),

2) la manipulacion de productos retirados, asi como los lotes de
productos afectados aun en stock, y

3) la secuencia de acciones a tomar.

Los productos retirados deben salvaguardarse o mantenerse bajo supervision
hasta que se hayan destruido, se utilicen para otros propdsitos que no sean los
pretendidos originalmente, se determine que son inocuos para el mismo (u otro)
uso previsto, o sean reprocesados de tal manera que se asegure que se vuelven

inOCuos.

La causa, alcance y resultado de una retirada de productos se debe registrar e
informar a la alta direccion, como informacion de entrada para la revision por la

direccion (véase 5.8.2).
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La organizacion debe verificar y registrar la eficacia del programa de retirada de
productos a través del uso de técnicas apropiadas (por ejemplo simulacion o

practica de retirada de productos).

8 Validacién, verificacion y mejora del sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos

8.1 Generalidades

El equipo de la inocuidad de los alimentos debe planificar e implementar los
procesos4 necesarios para validar las medidas de control y/o las combinaciones
de medidas de control, y para verificar y mejorar el sistema de gestién de la

inocuidad de los alimentos.

8.2 Validacion de las combinaciones de medidas de control

Con anterioridad a la implementacién de las medidas de control a ser incluidas

en los PPR operativos y el plan HACCP, y después de cualquier cambio en ellos

(véase 8.5.2), la organizacion debe validar (véase 3.15) que:

a) las medidas de control seleccionadas son capaces de alcanzar el control
pretendido de los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos
para las que han sido designadas, y

b) las medidas de control son eficaces y permiten, cuando se combinan,
asegurar el control de los peligros relacionados con la inocuidad de los
alimentos identificados para obtener productos terminados que cumplan

los niveles de aceptacién definidos.

Si el resultado de la validacion muestra que uno o ambos de los elementos
anteriores no puede ser confirmado, la medida de control y/o sus combinaciones

deben ser modificadas y evaluadas de nuevo (véase 7.4.4).

Las modificaciones pueden incluir cambios en las medidas de control (es decir
en los parametros de proceso, rigurosidad y/o su combinacién) y/o uno o varios

cambios en las materias primas, tecnologias de fabricacion, caracteristicas del
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producto terminado, métodos de distribucion y/o uso previsto del producto
terminado.

8.3 Control del seguimiento y la medicién

La organizacion debe proporcionar evidencia de que los métodos y los equipos

de seguimiento y medicién especificados son adecuados para asegurar el

desemperio de los procedimientos de seguimiento y medicion.

Cuando sea necesario asegurar resultados validos, los equipos y los métodos de

medicion utilizados deben:

a) calibrarse o verificarse a intervalos especificados, o antes de su
utilizacién, comparados con patrones de medicion trazables a patrones de
medicion nacionales o internacionales; cuando no existan tales patrones,
debe registrarse la base utilizada para la calibracion o la verificacion,

b) ajustarse o reajustarse segun sea necesario,

C) identificarse para poder determinar el estado de calibracion,

d) protegerse contra ajustes que pudieran invalidar el resultado de la
medicion, y

e) protegerse contra los dafios y el deterioro.

Se deben mantener registrosl5 de los resultados de la calibracion y la

verificacion.

Ademas, la organizacién debe evaluar la validez de los resultados de las
mediciones anteriores cuando se detecte que los equipos o el proceso no estan
conformes con los requisitos. Si los equipos de medicion no son conformes, la
organizacion debe tomar las acciones apropiadas para los equipos y el producto
afectado. Deben mantenerse registrosl6 de tales evaluaciones y acciones

resultantes.

Debe confirmarse la capacidad de los programas informaticos para el uso

especificado cuando se utilicen en el seguimiento y medicion de los requisitos
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especificados. Esto debe llevarse a cabo antes de iniciar su utilizacion y

confirmarse de nuevo cuando sea necesario.

8.4  Verificacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos

8.4.1 Auditoria interna

La organizacion debe llevar a cabo a intervalos planificados auditorias internas

para determinar si el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos:

a) es conforme con las disposiciones planificadas, con los requisitos del
sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos establecidos por la
organizacion, y con los requisitos de esta Norma Internacional, y

b) se implementa y actualiza eficazmente.

Se debe planificar un programa de auditorias considerando la importancia de los
procesos Yy las areas a auditar, ademas de cualquier accién de actualizacién
resultado de auditorias previas (véase 8.5.2 y 5.8.2). Se deben definir los
criterios de auditoria, el alcance, la frecuencia y la metodologia. La seleccion de
los auditores y la realizacion de las auditorias deben asegurar la objetividad e
imparcialidad del proceso5 de auditoria. Los auditores no deben auditar su

propio trabajo.

Deben definirse, en un procedimiento documentado, las responsabilidades y
requisitos para la planificacion y la realizacion de auditorias, para informar de los

resultados y para mantener los registros.

La direccion responsable del area que esté siendo auditada debe asegurarse de
que se toman acciones sin demora injustificada para eliminar las no
conformidades detectadas y sus causas. Las actividades de seguimiento deben
incluir la verificacidon de las acciones tomadas y el informe de los resultados de la

verificacion.
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8.4.2 Evaluacion de los resultados individuales de verificacion
El equipo de la inocuidad de los alimentos debe evaluar sistematicamente los

resultados individuales de la verificacion planificada (véase 7.8).

Si la verificacion no demuestra conformidad con lo planificado, la organizacion
debe tomar acciones para alcanzar la conformidad requerida. Tales acciones

deben incluir, entre otros, la revision de:

a) los procedimientos existentes y los canales de comunicacién (véase 5.6 y
7.7),
b) las conclusiones del analisis de peligros (véase 7.4), los PPR operativos

establecidos (véase 7.5) y el plan HACCP (véase 7.6.1),
C) los PPR (véase 7.2),y
d) la eficacia de la gestion de los recursos humanos y de las actividades de

formacién (véase 6.2).

8.4.3 Andlisis de los resultados de las actividades de verificacion

El equipo de la inocuidad de los alimentos debe analizar los resultados de las

actividades de verificacién, incluyendo los resultados de las auditorias internas

(véase 8.4.1) y de las auditorias externas. El analisis debe llevarse a cabo para:

a) confirmar que el desempefio global del sistema cumple con lo planificado
y los requisitos del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
establecidos por la organizacion,

b) identificar la necesidad de actualizacion o mejora del sistema de gestion
de la inocuidad de los alimentos,

C) identificar tendencias que indiquen una mayor incidencia de productos
potencialmente no inocuos,

d) establecer informacion concerniente al nivel e importancia de las areas a
ser auditadas para planificar el programa de auditoria interna, y

e) proporcionar evidencia de la eficacia de las correcciones y las acciones

correctivas tomadas.
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Los resultados de los andlisis y de las actividades resultantes se deben registrar
e informar, de manera apropiada, a la alta direccion como informacién de
entrada para la revision por la direccion (véase 5.8.2). Esto también debe
utilizarse como elemento de entrada para actualizar el sistema de gestion de la

inocuidad de los alimentos (véase 8.5.2)

8.5 Mejora

8.5.1 Mejora continua

La alta direccion debe asegurarse de que la organizacién mejora continuamente
la eficacia del sistema de gestidén de la inocuidad de los alimentos mediante el
uso de la comunicacion (véase 5.6), la revision por la direccion (véase 5.8), la
auditoria interna (véase 8.4.1), la evaluacién de los resultados individuales de la
verificacion (véase 8.4.2), el andlisis de los resultados de las actividades de
verificacion (véase 8.4.3), la validacidon de las combinaciones de las medidas de
control (véase 8.2), las acciones correctivas (véase 7.10.2) y la actualizacion del

sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos (véase 8.5.2).

NOTALa Norma ISO 9001 trata la mejora continua de la eficacia de los sistemas
de gestién de calidad. La Norma ISO 9004 proporciona orientacion sobre la
mejora continua de la eficacia y eficiencia de los sistemas de gestion de calidad

mas alla de lo establecido en la Norma ISO 9001.

8.5.2 Actualizacién del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos
La alta direccion debe asegurarse de que el sistema de gestion de la inocuidad

de los alimentos se actualiza continuamente.

Para lograr esto, el equipo de la inocuidad de los alimentos debe evaluar a
intervalos planificados el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos. El

equipo debe entonces considerar si es necesario revisar el analisis de peligros
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(véase 7.4), los PPR operativos establecidos (véase 7.5) y el plan HACCP
(véase 7.6.1).

Las actividades de evaluacién y actualizacion se deben basar en:

a) los elementos de entrada de la comunicacion, tanto externa como interna,
segun lo establecido en el apartado 5.6,

b) los elementos de entrada de cualquier otra informacion relativa a la
idoneidad, adecuacién y eficacia del sistema de gestion de la inocuidad
de los alimentos,

C) las conclusiones de los andlisis de los resultados de las actividades de
verificacion (véase 8.4.3), y

d) los resultados de la revision por la direccion (véase 5.8.3).
Las actividades de actualizacion del sistema se deben registrar e informar, de

manera apropiada, como informacion de entrada para la revision por la direccion
(véase 5.8.2).
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Anexo #2: Secuencia de Aplicacién del HACCP

1. FORMACION DE UN EQUIPO HACCP

La empresa debera disponer de un equipo multidisciplinario con el conocimiento
y competencia técnica adecuado para sus productos, que puede estar
conformado tanto por personal de la empresa como externo. Podria estar
formado por personal de los diferentes sectores, como produccion, ingenieria,
aseguramiento de la calidad, limpieza, laboratorio, entre otros; ya que el equipo
debera recolectar y evaluar datos técnicos, como también identificar y analizar

peligros para determinar los PCC.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Debera formularse una descripcion completa del producto, que incluya tanto
informacién relacionada con la inocuidad como, por ejemplo su composicion,
estructura fisica/quimica (Aw, pH, etc.), tratamientos
microbicidas/microbiostaticos aplicados (térmicos, de congelacion, salmuerado,
ahumado, etc.), envasado, vida util, condiciones de almacenamiento y sistema

de distribucion.

En las empresas de suministros de productos multiples, como las de servicios de
comidas, puede resultar eficaz agrupar productos con caracteristicas o etapas

de elaboracion similares para la confeccion del plan de HACCP.

3. DETERMINACION DEL USO PREVISTO DEL PRODUCTO
Se puede determinar considerando el uso estimado que le dara el usuario o
consumidor final, tomando en cuenta aquellos grupos wulnerables de la

poblacion.
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4. ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUJO
El diagrama de flujo deberia ser elaborado por el equipo HACCP y seria
necesario que incluya todas las etapas del proceso.
Este facilitara la identificacion de las rutas de potencial contaminacién, en base a
las cuales pueden determinarse métodos de control.

5. CONFIRMACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO

El equipo HACCP deberia comparar el diagrama de flujo con el proceso real
durante todas sus etapas, como también el esquema de la planta.

Esta verificacion sirve para confirmar que las principales etapas han sido
identificadas y que los movimientos de los empleados y del producto son

correctos.

6. COMPILACION DE UNA LISTA DE LOS POSIBLES PELIGROS
RELACIONADOS CON CADA ETAPA, REALIZACION DE UN ANALISIS DE
PELIGROS Y EXAMEN DE LAS MEDIDAS PARA CONTROLAR LOS
PELIGROS IDENTIFICADOS - Principio 1.

El equipo HACCP deberd compilar una lista de todos los peligros que pueden
preverse en cada etapa de acuerdo con el ambito de aplicacion previsto, desde
la recepcién de la materia prima (se deberia realizar evaluacién de proveedores
si el alcance del sistema no incluye la produccion primaria), pasando por la
elaboracion, la fabricacion y la distribucion hasta el uso final probable del

producto.

Al efectuar el analisis de peligros deberan considerarse, siempre que sea
posible, los siguientes factores:

* La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos para la
salud.

* La supervivencia o desarrollo de los microorganismos involucrados.

* La produccion o persistencia de toxinas, agentes quimicos y/o fisicos en los

alimentos.
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* Las condiciones que pueden dar lugar a lo anterior.

El andlisis de peligros debe realizarse a cada producto nuevo y es conveniente
revisar el anterior, cuando existan cambios en las materias primas, la
formulacién, los métodos de preparacion y proceso, los envases, la distribucion

y/lo el uso del producto.

Deberan analizarse qué medidas de control, si las hubiera, se pueden aplicar en

relacién con cada peligro.

7. DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL - Principio
2.

La determinacion de un PCC en el sistema HACCP se puede facilitar con la
aplicacion de un arbol de decisiones. Este debera aplicarse de manera flexible,
considerando si la operacién se refiere a la produccién, el sacrificio, la
elaboracién, el almacenamiento, la distribucion u otra etapa y debera utilizarse

como orientacion para determinar los PCC.

Si se identifica un peligro en una etapa en la que el control es necesario para
mantener la inocuidad y no existe ninguna medida de control que pueda
adoptarse en esa parte del proceso o en cualquier otra, el producto o el proceso
deberan modificarse en esa operacion, o0 en cualquier etapa anterior o posterior,

para incluir una medida de control.
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8. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS PARA CADA PCC - Principio
3.

Los Limites criticos (LC) deben ser especificados y validados para cada PCC, si
es posible. Son criterios que separan lo aceptable de lo inaceptable, es decir que
son las fronteras utilizadas para determinar si una operaciéon no esta elaborando
productos seguros. En algunos casos, se debe establecer mas de un LC para
alguna etapa en particular. Los criterios que se utiizan normalmente son
mediciones de humedad, tiempo, temperatura, pH, aw, cloro libre, y parametros
sensoriales como la textura, sabor, olor, y color. Si estos parametros se
mantienen dentro de las fronteras establecidas, es posible confirmar la

seguridad del producto.
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Anexo #3: Reglamento Técnico Centroamericano
NTON 03 069 — 06/RTCA 67.01.33:06

1. OBJETO Y AMBITO DE APLICACION
El presente Reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones
generales sobre practicas de higiene y de operacion durante la industrializacién

de los productos alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad.

Estas disposiciones seran aplicadas a toda aquélla industria de alimentos que
opere y que distribuya sus productos en el territorio de los paises
centroamericanos. Se excluyen del cumplimiento de este Reglamento las
operaciones dedicadas al cultivo de frutas y hortalizas, crianza y matanza de
animales, almacenamiento de alimentos fuera de la fabrica, los servicios de la
alimentacién al publico y los expendios, los cuales se regirdn por otras

disposiciones sanitarias.

2. DOCUMENTOS A CONSULTAR
Para la interpretacion de este Reglamento no se requiere de ningln otro

documento.

3. DEFINICIONES

Para fines de este reglamento se contemplan las siguientes definiciones:

3.1 Adecuado: se entiende suficiente para alcanzar el fin que se persigue.

3.2 Alimento: es toda sustancia procesada, semiprocesada 0 no procesada,
que se destina para la ingesta humana, incluidas las bebidas, el chicle y
cualesquiera otras sustancias que se utilicen en la elaboracién, preparacion o
tratamiento del mismo, pero no incluye los cosméticos, el tabaco ni los productos

gue se utilizan como medicamentos.
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3.3 Buenas practicas de manufactura: condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion y control de
alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e

inocuidad de dichos productos segln normas aceptadas internacionalmente.

3.4 Croquis: esquema con distribucion de los ambientes del establecimiento,
elaborado por el interesado sin que necesariamente intervenga un profesional
colegiado. Debe incluir los lugares y establecimientos circunvecinos, asi como el
sistema de drenaje, ventilacion, y la ubicacion de los servicios sanitarios,

lavamanos y duchas, en su caso.

3.5 Desinfeccion: es la reduccion del nimero de microorganismos presentes
en las superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, equipos,
mediante tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuados, hasta un nivel

gue no constituya riesgo de contaminacioén para los alimentos que se elaboren.

3.6 Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causaran
dafio al consumidor cuando se consuman de acuerdo con el uso a que se

destinan.

3.7 Lote: es una cantidad determinada de producto envasado, cuyo contenido
es de caracteristicas similares o ha sido fabricado bajo condiciones de
produccién presumiblemente uniformes y que se identifican por tener un mismo

codigo o clave de produccion.

3.8 Limpieza: la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u

otras materias objetables.

3.9 Planta: es el edificio, las instalaciones fisicas y sus alrededores; que se

encuentren bajo el control de una misma administracion.
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Procesamiento de alimentos: son las operaciones que se efectlian

sobre la materia prima hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su

produccion.

3.11 Superficie de contacto con los alimentos: todo aquello que entra en

contacto con el alimento durante el proceso y manejo normal del producto;

incluyendo utensilios, equipo, manos del personal, envases y otros.

4.

4.1
4.2
4.3

S.
5.1
5.11

SIMBOLOS Y ABREVIATURAS
cm. = centimetros
lux = candelas por pie cuadrado

pH= potencial de Hidrogeno

CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS
Plantay sus Alrededores

Alrededores

Los alrededores de una planta que elabora alimentos se mantendran en buenas

condiciones que protejan contra la contaminacion de los mismos. Entre las

actividades que se deben aplicar para mantener los alrededores limpios se

incluyen pero no se limitan a:

a)

b)

d)

Almacenamiento en forma adecuada del equipo en desuso, remover
desechos sélidos y desperdicios, recortar la grama, eliminar la hierba y
todo aquello dentro de las inmediaciones del edificio, que pueda constituir
una atraccion o refugio para los insectos y roedores.

Mantener patios y lugares de estacionamiento limpios para que estos no
constituyan una fuente de contaminacion.

Mantenimiento adecuado de los drenajes para evitar contaminacion e
infestacion.

Operacién en forma adecuada de los sistemas para el tratamiento de
desechos.
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5.1.2 Ubicacién

Los establecimientos deberan estar situados en zonas no expuestas a un medio
ambiente contaminado y a actividades industriales que constituyan una amenaza
grave de contaminacién de los alimentos, ademas de estar libre de olores
desagradables y no expuestas a inundaciones, separadas de cualquier ambiente
utiizado como vivienda, contar con comodidades para el retiro de manera eficaz
de los desechos, tanto sélidos como liquidos. Las vias de acceso y patios de
maniobra deben encontrarse pavimentados, adoquinados, asfaltados o
similares, a fin de evitar la contaminacion de los alimentos con polvo. Ademas,
su funcionamiento no debe ocasionar molestias a la comunidad, todo esto sin
perjuicio de lo establecido en la normativa vigente en cuanto a planes de

ordenamiento urbano y legislacion ambiental.

5.2 Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y Almacenamiento

5.2.1 Disefo

a) Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccién
y disefio que faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para
cumplir con el proposito de la elaboracién y manejo de los alimentos,
proteccion del producto terminado, y contra la contaminacién cruzada

b) Las industrias de alimentos deben estar disefiadas de manera tal que
estén protegidas del ambiente exterior mediante paredes. Los edificios e
instalaciones deberan ser de tal manera que impidan que entren
animales, insectos, roedores y/o plagas u otros contaminantes del medio
como humo, polvo, vapor u otros.

C) Los ambientes del edificio deben incluir un éarea especifica para
vestidores, con muebles adecuados para guardar implementos de uso
personal y un area especffica para ingerir alimentos.

d) Las instalaciones deben permitir una limpieza facil y adecuada, asi como
la debida inspeccién

e) Se debe contar con los planos o croquis de la planta fisica que permitan

ubicar las areas relacionadas con los flujos de los procesos productivos
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Distribucién. Las industrias de alimentos deben disponer del espacio
suficiente para cumplir satisfactoriamente con todas las operaciones de
produccion, con los flujos de procesos productivos separados, colocacion
de equipo, y realizar operaciones de limpieza. Los espacios de trabajo
entre el equipo y las paredes deben ser de por lo menos 50 cm. y sin
obstaculos, de manera que permita a los empleados realizar sus deberes
de limpieza en forma adecuada.
Materiales de Construccion: Todos los materiales de construccion de los
edificios e instalaciones deben ser de naturaleza tal que no transmitan
ninguna sustancia no deseada al alimento. Las edificaciones deben ser
de construccion sdlida, y mantenerse en buen estado.
En el area de produccion no se permite la madera como uno de los

materiales de construccion.

Pisos

Los pisos deberan ser de materiales impermeables, lavables y
antideslizantes que no tengan efectos tdxicos para el uso al que se
destinan; ademas deberan estar construidos de manera que faciliten su
limpieza y desinfeccion.

Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su superficie o
uniones.

Las uniones entre los pisos y las paredes deben ser redondeadas para
facilitar su limpieza y evitar la acumulacion de materiales que favorezcan
la contaminacion.

Los pisos deben tener desagies y una pendiente adecuados, que
permitan la evacuacion rapida del agua y evite la formacion de charcos.
Segun el caso, los pisos deben construirse con materiales resistentes al

deterioro por contacto con sustancias quimicas y maquinaria.
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b)
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Los pisos de las bodegas deben ser de material que soporte el peso de

los materiales almacenados y el transito de los montacargas.

Paredes

Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o
bloque de concreto y aun en estructuras prefabricadas de diversos
materiales.

Las paredes interiores, se deben revestir con materiales impermeables,
no absorbentes, lisos, faciles de lavar y desinfectar, pintadas de color
claro y sin grietas.

Cuando amerite por las condiciones de humedad durante el proceso, las
paredes deben estar recubiertas con un material lavable hasta una altura
minima de 1.5 metros.

Las uniones entre una pared y otra, asi como entre éstas y los pisos,

deben ser concavas.

Techos

Los techos deberan estar construidos y acabados de forma lisa de
manera que reduzcan al minimo la acumulacion de suciedad, la
condensacion, y la formacion de mohos y costras que puedan contaminar
los alimentos, asi como el desprendimiento de particulas.

Son permitidos los techos con cielos falsos los cuales deben ser lisos y

faciles de limpiar.

Ventanas y Puertas

Las ventanas deberan ser faciles de limpiar, estar construidas de modo
que impidan la entrada de agua y plagas, y cuando el caso lo amerite
estar provistas de malla contra insectos que sea facil de desmontar y

limpiar.
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Los quicios de las ventanas deberan ser con declive y de un tamafio que
evite la acumulacion de polvo e impida su uso para almacenar objetos.
Las puertas deberan tener una superficie lisa y no absorbente y ser
faciles de limpiar y desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estar
ajustadas a su marco y en buen estado.
Las puertas que comuniquen al exterior del area de proceso, deben

contar con proteccion para evitar el ingreso de plagas.

lluminacion

Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial,
de forma tal que posibilite la realizacion de las tareas y no comprometa la
higiene de los alimentos; o con una mezcla de ambas que garantice una
intensidad minima de:

1. 540 Lux (50 candelas/pie2) en todos los puntos de inspeccion.

2. 220 lux (20 candelas/pie2) en locales de elaboracion.

3. 110 lux (10 candelas/pie2) en otras areas del establecimiento.

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas
de recibo de materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de
los alimentos, deben estar protegidas contra roturas. La iluminacion no
debera alterar los colores. Las instalaciones eléctricas en caso de ser
exteriores deberan estar recubiertas por tubos o cafios aislantes, no
permitiéndose cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de

alimentos.

Ventilacion
Debe existir una ventilacibn adecuada para: evitar el calor excesivo,
permitir la circulacion de aire suficiente, evitar la condensacion de vapores

y eliminar el aire contaminado de las diferentes areas.
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La direccion de la corriente de aire no debera ir nunca de una zona
contaminada a una zona limpia y las aberturas de ventilacién estaran

protegidas por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminantes.

Instalaciones Sanitarias

Cada planta estard equipada con facilidades sanitarias adecuadas incluyendo,

pero no limitado a lo siguiente:

5.3.1 Abastecimiento de agua

a)

b)

d)

Debera disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable para
procesos de produccion, su distribucién y control de la temperatura, a fin
de asegurar la inocuidad de los alimentos, con instalaciones apropiadas
para su almacenamiento, de manera que si ocasionalmente el servicio es
suspendido, no se interrumpan los procesos.

El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccién de
equipos debe ser potable.

El vapor de agua que entre en contacto directo con alimentos o con
superficies que estén en contacto con ellos, no debe contener sustancias
gue puedan ser peligrosas para la salud.

El hielo debe fabricarse con agua potable, y debe manipularse,
almacenarse vy utlizarse de modo que esté protegido contra la
contaminacion.

El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo para el
sistema contra incendios, la produccién de vapor, la refrigeracion y otras
aplicaciones analogas en las que no contamine los alimentos) debera ser
independiente. Los sistemas de agua no potable deberan estar
identificados y no deberan estar conectados con los sistemas de agua

potable ni deber& haber peligro de reflujo hacia ellos.
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5.3.2 Tuberia

La tuberia sera de un tamafio y disefio adecuado e instalada y mantenida para
que:

a) Lleve a través de la planta la cantidad de agua suficiente para todas las

areas que se requieren.

b) Transporte adecuadamente las aguas negras 0 aguas servidas de la
planta.
C) Evite que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de

contaminacion para los alimentos, agua, equipos, utensilios, o crear una
condicion insalubre.

d) Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas, donde
estan sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones
normales liberen o descarguen agua, u otros desperdicios liquidos.

e) Las tuberias elevadas se colocardn de manera que no pasen sobre las
lineas de procesamiento, salvo cuando se tomen las medidas para que no
sean fuente de contaminacion.

f) Prevenir que no exista un retroflujo o conexién cruzada entre el sistema
de tuberia que descarga los desechos liquidos y el agua potable que se

provee a los alimentos o durante la elaboracion de los mismos.

5.4 Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos

5.4.1 Drenajes

Deberan tener sistemas e instalaciones adecuados de desagie y eliminacion de
desechos. Estaran disefiados, construidos y mantenidos de manera que se evite
el riesgo de contaminacion de los alimentos o del abastecimiento de agua
potable; ademds, deben contar con una rejilla que impida el paso de roedores

hacia la planta.
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5.4.2 Instalaciones Sanitarias

Cada planta debera contar con el nimero de servicios sanitarios necesarios,

accesibles y adecuados, ventilados e iluminados que cumplan como minimo

con:

a) Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo,
con ventilacion hacia el exterior, provistas de papel higiénico, jabdn,
dispositivos para secado de manos, basureros, separadas de la seccion
de proceso y poseerdn como minimo los siguientes equipos, segun el
numero de trabajadores por turno.

1. Inodoros: uno por cada veinte hombres, o fraccion de veinte, uno por
cada quince mujeres o fraccion de quince.

2. Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccién de veinte.

3. Duchas: wuna por cada veinticinco trabajadores, en los
establecimientos que se requiera, segun criterio de la autoridad
sanitaria.

4. Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccion de quince.

b) Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area donde el
alimento esta expuesto. Cuando la ubicacién no lo permita, se deben
tomar otras medidas alternas que protejan contra la contaminacion, tales
como puertas dobles o sistemas de corrientes positivas.

C) Debe contarse con un area de vestidores, la cual se habilitara dentro o
anexa al area de servicios sanitarios, tanto para hombres como para
mujeres, y estaran provistos de al menos un casillero por cada operario

por turno.
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Instalaciones paralavarse las manos

En el area de proceso, preferiblemente en la entrada de los trabajadores, deben

existir instalaciones para lavarse las manos, las cuales deben:

a)

b)

5.5
551

d)

5.6
5.6.1

Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y secarse
las manos higiénicamente, con lavamanos no accionados manualmente y
abastecidos de agua potable.
El jabon o su equivalente debe ser desinfectante y estar colocado en su
correspondiente dispensador.
Proveer toallas de papel o secadores de aire y rétulos que le indiquen al

trabajador como lavarse las manos.

Manejo y Disposicion de Desechos Solidos

Desechos sdélidos

Debera existir un programa y procedimiento escrito para el manejo
adecuado de desechos sdlidos de la planta.

No se debe permitir la acumulacion de desechos en las é&reas de
manipulacion y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de
trabajo ni zonas circundantes.

Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar que
atraigan insectos y roedores.

El almacenamiento de los desechos, deberd ubicarse alejado de las

zonas de procesamiento de alimentos.

Limpiezay Desinfeccién

Programa de limpieza y desinfeccion:

Las instalaciones y el equipo deberan mantenerse en un estado
adecuado de limpieza y desinfeccion, para lo cual deben utilizar métodos
de limpieza y desinfeccion, separados o conjuntamente, segun el tipo de
labor que efectle y los riesgos asociados al producto. Para ello debe
existir un programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion del

edificio, equipos y utensilios, el cual debera especificar lo siguiente:
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Distribucion de limpieza por areas
Responsable de tareas especfficas

Método y frecuencia de limpieza.

r w0 DD

Medidas de vigilancia.

Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion deben contar con
registro emitido por la autoridad sanitaria correspondiente, previa a Su uso
por la empresa. Deberan almacenarse adecuadamente, fuera de las
areas de procesamiento de alimentos, debidamente identificados vy
utilizarse de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

En el area de procesamiento de alimentos, las superficies, los equipos y
utensilios deberan limpiarse y desinfectarse cada vez que sea necesario.
Debera haber instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion de
los utensilios y equipo de trabajo, debiendo seguir todos los
procedimientos de limpieza y desinfeccion a fin de garantizar que los
productos no lleguen a contaminarse.

Cada establecimiento debera asegurar su limpieza y desinfeccién. No
utilizar en area de proceso, almacenamiento y distribucidn, sustancias
odorizantes o desodorantes en cualquiera de sus formas. Se debe tener
cuidado durante la limpieza de no generar polvo ni salpicaduras que

puedan contaminar los productos.

Control de Plagas

La planta debera contar con un programa escrito para controlar todo tipo
de plagas, que incluya como minimo:

Identificacion de plagas,

Mapeo de Estaciones,

Productos o Métodos y Procedimientos utilizados,

Hojas de Seguridad de los productos (cuando se requiera).
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Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento,
deben estar registrados por la autoridad competente.
La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de
plagas.
La planta debera inspeccionarse periodicamente y llevar un control escrito
para disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por plagas.
En caso de que alguna plaga invada la planta deberan adoptarse las
medidas de erradicacion o de control que comprendan el tratamiento con
agentes quimicos, biologicos y fisicos autorizados por la autoridad
competente, los cuales se aplicaran bajo la supervision directa de
personal capacitado.
Solo deberan emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia
otras medidas sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debera tener
cuidado de proteger todos los alimentos, equipos y utensilios para evitar
la contaminacion.
Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas
deberan limpiarse minuciosamente.
Todos los plaguicidas utilizados deberan almacenarse adecuadamente,
fuera de las areas de procesamiento de alimentos y mantenerse

debidamente identificados.

CONDICIONES DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

El equipo y utensilios deberan estar disefiados y construidos de tal forma
que se evite la contaminacién del alimento y facilite su limpieza. Deben:
Disefiados de manera que permitan un rapido desmontaje y facil acceso
para su inspeccion, mantenimiento y limpieza.

Funcionar de conformidad con el uso al que esta destinado

De materiales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las operaciones

repetidas de limpieza y desinfeccién
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No deberan transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni

sabores.

6.2 Debera existir un programa escrito de mantenimiento preventivo, a fin de
asegurar el correcto funcionamiento del equipo. Dicho programa debe
incluir especificaciones del equipo, el registro de las reparaciones y
condiciones. Estos registros deben estar a disposicion para el control

oficial.

7. PERSONAL
Todos los empleados involucrados en la manipulacion de productos en la
industria alimentaria, deben velar por un manejo adecuado de los mismos, de

forma tal que se garantice la produccién de alimentos inocuos y saludables.

7.1. Capacitacion

7.1.1. El personal involucrado en la manipulacion de alimentos, debe ser
previamente capacitado en Buenas Practicas de Manufactura.

7.1.2. Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las buenas
practicas de manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa.

7.1.3.Los programas de capacitacion, deberan ser ejecutados, revisados y

actualizados periddicamente.

7.2.Practicas higiénicas:

7.2.1. El personal que manipula alimentos deberéd bafiarse diariamente antes de
ingresar a sus labores.

7.2.2. Como requisito fundamental de higiene se debera exigir que los operarios
se laven cuidadosamente las manos con jabdén desinfectante o su
equivalente:

a) Antes de comenzar su labor diaria.
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Después de manipular cualquier alimento crudo o antes de manipular
alimentos cocidos que no sufriran ningun tipo de tratamiento térmico
antes de su consumo.
Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer,

beber, fumar, sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.

Toda persona que manipula alimentos debera cumplir con:

Si se emplean guantes deberan estar en buen estado, ser de un material
impermeable y cambiarse diariamente, lavar y desinfectar antes de ser
usados nuevamente.

Las ufias de las manos deberan estar cortas, limpias y sin esmaltes.

No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro
objeto que pueda tener contacto con el producto que se manipule.

Evitar comportamientos que puedan contaminarlos, por ejemplo:

1. Fumar

2. Escupir

3. Masticar o comer

4. Estornudar o toser

Tener el pelo, bigote y barba bien recortados, cuando proceda.

No debera utilizar maquillaje, ufias o pestafias postizas.

Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando proceda

ropa protectora y mascarilla.

7.3.Control de Salud

7.3.1.

Las personas responsables de las fabricas de alimentos deberan llevar un

registro perioddico del estado de salud de su personal.

7.3.2.

Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion

de los alimentos debera someterse a examenes médicos previo a su

contratacion, la empresa debera mantener constancia de salud actualizada,

documentada y renovarse como minimo cada seis meses.

186



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico

7.3.3. Se debera regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de
preparacion de alimentos.

7.3.4. No deberd permitirse el acceso a ninguna area de manipulacion de
alimentos a las personas de las que se sabe o se sospecha que padecen o
son portadoras de alguna enfermedad que eventualmente pueda
transmitirse por medio de los alimentos. Cualquier persona que se
encuentre en esas condiciones, deberd informar inmediatamente a la
direccion de la empresa sobre los sintomas que presenta y someterse a

examen médico, si asi lo indican las razones clinicas o epidemiologicas.

7.3.5. Entre los sintomas que deberdn comunicarse al encargado del
establecimiento para que se examine la necesidad de someter a una
persona a examen médico y excluirla temporalmente de la manipulacion de
alimentos, cabe sefalar los siguientes:

a) Ictericia

b) Diarrea

C) Vomitos

d) Fiebre
e) Dolor de garganta con fiebre
f) Lesiones de la piel visiblemente infectadas (furinculos, cortes, etc.)

g) Secrecion de oidos, 0jos 0 nariz.

8. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

8.1 Materias primas:

a) Se deberd controlar diariamente la potabilidad del agua y registrar los
resultados en un formulario diseflado para tal fin; ademas, evaluar
periodicamente la calidad del agua a través de andlisis fisico-quimico y
bacteriolégico.

b) El establecimiento no debera aceptar ninguna materia prima o ingrediente

gue presente indicios de contaminacion o infestacion.
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C) Todo fabricante de alimentos, debera emplear en la elaboracién de éstos,
materias primas que reunan condiciones sanitarias que garanticen su
inocuidad y el cumplimiento con los estandares establecidos, para lo cual
deberd contar con un sistema documentado de control de materias
primas, el cual debe contener informacién sobre: especificaciones del
producto, fecha de vencimiento, numero de lote, proveedor, entradas y

salidas.

8.2  Operaciones de manufactura:

Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de

envasado y almacenamiento deberan realizarse en Optimas condiciones

sanitarias siguiendo los procedimientos establecidos en el Manual de

Procedimientos Operativos, el cual debe incluir:

a) Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del
proceso Y el analisis de los peligros microbiologicos, fisicos y quimicos a
los cuales estan expuestos los productos durante su elaboracién.

b) Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de
microorganismos y evitar la contaminacion del alimento; tales como:
tiempo, temperatura, pH y humedad.

C) Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminacién con
metales o cualquier otro material extrafio. Este requerimiento se puede
cumplir utilizando imanes, detectores de metal o cualquier otro medio
aplicable.

d) Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.

8.3 Envasado:

a) Todo el material que se emplee para el envasado debera almacenarse
en lugares adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y
limpieza.

b) El material debera garantizar la integridad del producto que ha de

envasarse, bajo las condiciones previstas de almacenamiento.
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Los envases o recipientes no deberan haber sido utilizados para ningin
fin que pueda dar lugar a la contaminacion del producto.
Los envases o0 recipientes deberan inspeccionarse y tratarse
iInmediatamente antes del uso, a fin de tener la seguridad de que se
encuentren en buen estado, limpios y desinfectados.
En la zona de envasado o llenado solo deberdan permanecer los

recipientes necesarios.

Documentacion y registro:

Deberan mantenerse registros apropiados de la elaboracién, producciéony
distribucion, conservandolos durante un periodo superior al de la duracion
de la vida util del alimento

Toda planta deberd contar con los manuales y procedimientos
establecidos en este Reglamento asi como mantener los registros

necesarios que permitan la verificacion de la ejecucion de los mismos.

Almacenamiento y Distribucion

La materia prima, producto semielaborado y los productos terminados
deberan almacenarse y transportarse en condiciones apropiadas que
impidan la proliferacién de microorganismos y que protejan contra la
alteracion del producto o los dafios al recipiente o0 envases.

Durante el almacenamiento debera ejercerse una inspeccion periodica de
materia primay productos terminados, a fin de garantizar su inocuidad:
En las bodegas para almacenar las materias primas, materiales de
empaque, productos intermedios y productos terminados, deben utilizarse
tarimas adecuadas, que permitan mantenerlos a una distancia minima de
15 cm. sobre el piso y estar separadas por 50 cm como minimo entre siy
de la pared, deben respetar las especificaciones de estiba. Debe existir
una adecuada organizacion y separacion entre materias primas

aceptadas y rechazadas y entre esas y el producto terminado.

189



8.5.3

8.5.4

8.5.5

9.2

Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico
La puerta de recepcion de materia prima a la bodega, debe estar
separada de la puerta de despacho del producto terminado, y ambas
deben estar techadas de forma tal que se cubran las rampas de carga y

descarga respectivamente.

Los vehiculos de transporte pertenecientes a la empresa alimentaria o
contratados por la misma deberan estar autorizados por la autoridad
competente debiendo estar adecuados de manera que no contaminan los
alimentos o el envase

Los vehiculos de transporte deberan realizar las operaciones de carga y
descarga fuera de los lugares de elaboracion de los alimentos,
debiéndose evitar la contaminacion de los mismos y del aire por los gases
de combustion.

Los vehiculos destinados al transporte de alimentos refrigerados o
congelados, deberdn contar con medios que permitan verificar la

humedad, y el mantenimiento de la temperatura adecuada.

VIGILANCIA Y VERIFICACION

Para verificar que las fabricas de alimentos y bebidas procesados
cumplan con lo establecido en el presente Reglamento, la autoridad
competente del Estado Parte en donde se encuentre ubicada la misma,
aplicara la ficha de inspeccion de buenas practicas de manufactura para
fabrica de alimentos y Bebidas Procesados aprobada por los Estados
Parte. Esta ficha debera ser llenada de conformidad con la Guia para el
Llenado de la Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura
para Fabricas de Alimentos y Bebidas Procesados.

Las plantas que soliciten licencia sanitaria o permiso de funcionamiento a
partir de la vigencia de este Reglamento, cumpliran con el puntaje minimo
de 81, de conformidad a lo establecido en la Guia para el Llenado de la
Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas

de Alimentos y Bebidas Procesados.
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Anexo #4: Ficha de Inspeccion de Buenas Précticas de Manufactura para

Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados

Ficha No.
INSPECCION PARA: Licencia nueva D |:| Renovacion
Control
NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)
DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)
TELEFONO DE LA FABRICA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA
DIRECCION DE LA
OFICINA
TELEFONO DE LA OFICINA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA
LICENCIA SANITARIA
No. FECHA DE VENCIMIENTO
OTORGADA POR
NOMBRE DEL PROPIETARIO |:| REPRESENTANTE LEGALI:‘

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION
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NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS
TIPO DE
ALIMENTOS

PRODUCTOS

NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS

NUMERO DE PRODUCTOS

FECHA DE LA 12 INSPECCION

CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE

CALIFICACION

/100

FECHA DE LA 22, INSPECCION

CALIFICACION

/100

FECHA DE LA 32 INSPECCION

CALIFICACION

/100
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Anexo #5: Tabla de verificacion de BPM.
71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario
hacer correcciones.

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar
cierre.

81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer

61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir. .
algunas correcciones.

18 A 32,
Inspeccién
Inspeccién Inspeccién

1. EDIFICIO

1.1 Plantay sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios

b) Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL

1.1.2 Ubicacién

a) Ubicacion adecuada

SUB TOTAL

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefo

a) Tamafoy construccién del edificio

b) Proteccion en puertas y ventanas contra insectos

y roedores y otros contaminantes

c) Area especifica paravestidoresy paraingerir
alimentos

SUB TOTAL

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables yde facil limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular

¢) Uniones entre pisos y paredes redondeadas

d) Desagles suficientes

SUB TOTAL
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1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado

b)Paredes de areas de proceso y almacenamiento
revestidas de material impermeable, no absorbente,

lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que noacumule basuray
anidamiento de plagas

SUB TOTAL

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Féaciles dedesmontarylimpiar

b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con

declive

c) Puertas de superficie lisay no absorbente, faciles de
limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco

SUB TOTAL

1.2.6 lluminacion

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados
para la industria alimenticia y protegidos contra
ranuras, en areas de: recibo de materia prima;

almacenamiento; proceso y manejo de alimentos

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

SUB TOTAL

1.2.7 Ventilacion

a) Ventilacion adecuada

b) Corriente de aire de zona limpia a zona

contaminada
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c) Sistema efectivo de extraccion de humos y vapores

SUB TOTAL

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable

b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y
distribucion de agua potable

a) Sistema de abastecimiento de agua no potable
independiente

SUB TOTAL

1.3.2 Tuberia

a) Tamafo ydisefio adecuado

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no
potable yaguas senvidas separadas

SUB TOTAL

1.4 Manejoy disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desague yeliminacion de
desechos, adecuados

SUB TOTAL

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y
separados por sexo

b) Puertas que no abran directamente hacia el area de
proceso

c) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1

punto)

SUB TOTAL

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente

ylo fria
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b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores de

aire y rotulos que indican lavarse las manos

SUB TOTAL

1.5 Manejo y disposicion de desechos sdlidos

1.5.1 Desechos Sdélidos

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado

b) Recipientes lavables y con tapadera

c) Deposito general alejado de zonas de procesamiento

SUB TOTAL

1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza y

desinfeccion

b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion
aprobados

c) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion

almacenados adecuadamente

SUB TOTAL

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas

b) Productos quimicos utilizados autorizados

¢) Aimacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de
procesamiento

SUB TOTAL

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos Yy utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso
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b) Equipo en buen estado

c) Programa escrito de mantenimiento preventivo

SUB TOTAL

3. PERSONAL

3.1 Capacitacién

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las
BPM

SUB TOTAL

3.2 Préacticas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segun manual de
BPM

b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa
protectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado adecuado

SUB TOTAL

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud actualizada y
documentada

SUB TOTAL

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

b) Materia prima e ingredientes sin indicios de
contaminacion

c) Inspeccion y clasificacion de las materias primas e
ingredientes

d) Materias primas e ingredientes almacenados y
manipulados adecuadamente

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de
microorganismos y evitar contaminacion (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH)
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SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones
de sanidad ylimpieza

b) Material para envasado especificos para el producto
e inspeccionado antes del uso

SUB TOTAL

4.4 Documentacion y registro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y
distribucién

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucién.

a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccion periédica de materia prima y
productos terminados

c) Vehiculos autorizados por la autoridad
competente

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los
lugares de elaboracion

e) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con medios

para verificar humedad y temperatura

SUB TOTAL
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Practicas de Manufactura para las Fabricas de Alimentos y Bebidas,

Procesados

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1 EDIFICIO
1.1 PLANTA Y SUS ALREDEDORES
111 ALREDEDORES
a) Limpios. i) | Almacenamiento adecuado del equipo endesuso. | Cumple en forma adecuada los requerimientos i), ii) 1
y i)
i) | Libres de basurasy desperdicios. Cumple adecuadamente Unicamente dos de los 0.5
requerimientos i, ii, y iii).
i) | Areas verdes limpias No cumple condos o mas de los requerimientos 0
b) Ausencia 1) [ Patios y lugares de estacionamiento limpios, Cumple adecuadamente los requerimientos 1), 1), iily
focos de evitando que constituyan unafuente de yiv)
contaminacion. contaminacion.
i) | Inexistencia de lugares que puedan constituir una 1
atraccion o refugio paralos insectos y roedores.
i) | Mantenimiento adecuado de los drenajes de la Solo incumple con el requisito ii)
planta para evitar contaminacion e infestacion.
0.5
iv) | Operacion en forma adecuada de los sistemas Incumple alguno de los requisitos 1), i) 0 iv) 0
parael tratamiento de desperdicios.
1.1.2 UBICACION ADECUADA
a) Ubicacion i) [ Ubicados en zonas no expuestas a cualquier tipo | Cumple conlos requerimientos i), iy y i) 1
adecuada. de contaminacion fisica, quimica o bioldgica.
ii) | Ubicacion del establecimiento debe estar libre de | Incumplimiento severode unode los 0.5
olores desagradables y no expuestas a requerimientos
inundaciones.
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i) | Vias de accesoy patios de maniobra deben Cuando uno de losrequisitos presenta 0
encontrarse pavimentados afin de evitar la o ] ] )
contaminacién de los alimentos con el polvo. condiciones contrarias anivel alto de posible
contaminacion.
* Si los requerimientos i), ii), o iii) presentan
incumplimiento en baja proporcién en combinacion.
1.2 INSTALACIONES HSICAS
121 DISENO
a) Tamafio y i) | Disefio de la planta en funcién al proceso de Cumplir conlos requerimientos i), ii) y iii)
construccion del producciény alas normas de seguridad. asegurandose la obtencion de un producto final
edificio. higiénico e inocuo. 1
i) | B tamafio de la planta debe de ser adecuada a Cuando se observe dentro del proceso dificultades
las normas de seguridad e higiene, debe de de limpieza y sanitizacién debido al espacio
contar con espacio de pasillo alrededor del area reducido; o, que se observe demoras en el flujo de
de trabajo para poder permitir una limpieza y produccion ya que el disefio de la planta no es el
desinfeccion eficiente del equipoy de la planta adecuadoy causa problemas o riesgos de
misma. contaminacion biolégica.
0.5
i) | Su construccion debe permitir y facilitar su Cuando existe Ta posibilidad de contaminacion
mantenimiento y las operaciones sanitarias para | hacialos alimentos por ejemplo, (contaminacion
cumplir con el propésito de elaboraciony manejo | cruzada, ubicacion de servicios sanitarios muy
de los alimentos, asicomo del producto cercanos al proceso de elaboracién de el cual esta
terminado, en forma adecuada. expuesto al ambiente alimentos y otros)
0
b) Protectores i) | B edificio e instalaciones deben ser de tal manera | Cumplir con los requerimientos i) y ii) 2
en puertas 'y gue impida el ingreso de animales, insectos,
ventanas. roedores y plagas. Cuando uno de los requerimientos no se cumplan. 1
i) | B edificio e instalaciones deben de reducir al Cuando los requerimientos i) y ii) no secumpleny
minimo el ingreso de los contaminantes del medio | existe alto riesgo de contaminacion.
como humo, polvo, vapor u otros. 0
c) Area i) | También deben de incluir un area especifica de Cumplir conlos requerimientos 1), i) y ii.
especffica para vestidores con muebles adecuados para guardar
vestidores y para implementos de uso del personal. 1
ingerir alimentos.
i) | Los ambientes del edificio deben incluir un area Con el incumplimiento de un requisito solamente.
especifica para que los empleados guarden sus
alimentos (preferiblemente refrigerados). 05
i) | Debe contar conun areaespecfficaparaque los | Con incumplimiento de dos o mas requisitos; ya
empleados ingieran sus alimentos (comedores, gue se crean fuentes potenciales de alimentacion
cafeterias, etc.). de insectos oroedores 0
122 PISO
a) De material i) | Los pisos deberan ser de materiales Cumplir conlos requerimientos i) y ii) 1
impermeable y impermeables que no tengan efectos téxicos para
de facillimpieza. eluso al que se destinan. Se dara esta calificacion al observar el
incumplimiento del requisito b solamente
0.5
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ii) | Los pisos deberan esta construidos de manera Con el incumplimiento del requerimiento a
que faciliten su limpieza.
0
CUMPLIMIENTO
ASPECTO REQUERIMIENT OS PUNTOS
b) Sin grietas. i) | Los pisos no deben tener grietas ni uniones de Cumplir con el requerimiento i) 1
dilatacion irregular.
Observacion contraria al requisito i) 0
c) Uniones i) | Las uniones entre los pisos y las paredes deben | Cumplir con el requerimiento i) 1
redondeadas. ser redondeadas parafacilitar su limpieza y evitar
la acumulacion de materiales que favorezcan la Observacion contraria al requisito i) 0
contaminacion.
d) Desaglies | 1) | Los pisos deben tener desagties (donde aplique) | Cumplir con el requerimiento i) 1
suficientes. en numeros suficientes que permitan la
evacuacion rapida del agua. Incumplimiento del requisito i) 0
1.2.3 PAREDES
a) Exteriores i) | Las paredes exteriores pueden ser construidas de | Cuando se observe que las paredes estan acordes
construidas de concretoy aun en estructuras prefabricadas de a las necesidades de la planta
material diversos materiales. 1
adecuado.
Cuando el material utllizado enlas paredes
funcione, pero este no sea el apropiado.
0.5
No cumplen con los requerimientos 0
b) De areas de | i) | Las paredes del areade procesoy Cumplir conlos requerimientos i), ii) y iii). 1
procesoy almacgnamento Si Io_amerlta, deberan ser
. revestidas con materiales impermeables.
almacenamient
orevestidasde [ i) | No absorbente. No Cumple con uno de los requerimientos. 05
m aterial
. iif) | Color claro, Lisos, faciles de lavar y desinfectar. No cumple condos de los requerimientos i), ii) y 0
impermeable.
iii)
1.2.4 TECHOS
a) Construidos i) | Los techos deberan estar construidos y acabados | Con el cumplimiento de los requisitos i) y ii).
de material que de forma que reduzcaal minimo la acumulacion
no acumule d iedad v d d - . | 1
basuray e suciedad y de condensacién, asicomo e
anidamiento de desprendimiento de particulas.
plagas. i) | No son permitidos los techos con cielos falsos Incumplimiento de cualquier de los requisitos i) v ii).
que son fuentes de acumulacion de basuray
anidamiento de plagas. 0
1.2.5 VENTANAS Y PUERTAS
a) Faciles de| i) | Lasventanas deben ser faciles de limpiar. Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1

201



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico

desmontar y | i) | Las ventanas deben estar construidas de modo Cuando se observe que las ventanas son fijas,
limpiar. que reduzcaalminimo la acumulacién de pero, que presentan facilidad para su limpieza'y no
suciedady cuando el caso amerite estar provistas | represente riesgo alguno a la inocuidad del 0.5
de malla contrainsectos, que seaféacilde producto alimentario en proceso.
desmontary limpiar
Incumplimiento de cualquier requerimiento i) y ii). 0
b) Quicios delas| i) | Los quicios de las ventanas deberan ser de Cumplimiento de los requisitos i).
ventanas de tamafio minimo y con declive paraevitar la
. acumulacion de polvo e impedir suuso para 1
tamafio minimo 'y almacenar objetos.
con declive. Alno cumplir con el requisito ).
0
c) Puertas de i) | Las puertas deben tener una superficie lisay no Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1
superficie lisay absorbentey ser faciles de limpiar y desinfectar.
no absorbente. T35 hierias es preferible que abran hacia fueray | Se dara esta calificacion cuando se observe quelas
gue estén ajustadas a su marco. puertas abran hacia adentro.
0.5
Alno cumplir con el requisitoi) y ii). 0
1.2.6 ILUMINACION
a) Intensidad i) [ Todo el establecimento debe estar luminado ya [ AThacer un recorrido por Ta planta se observara los
minima. de sea con luz natural y/o artificial, que posibiliten la | puntos de necesidad de iluminacion, siobserva que
doal realizacion de las tareas y no comprometa la| la planta se encuentra lo suficientemente iluminada
acuerdoa higiene de los alimentos. se le daré calificacion, de 1 punto.
manual de BPM. 1
540 lux en todos los puntos de inspeccién.
La necesidad de una mayor iluminacion para
220 lux en locales de elaboracion. asegurarse de contar con una planta higiénica,
dando como resultado productos alimenticios
110 lux en otras areas de la planta. inocuos.
0.5
La existencia dentro de la planta de puntos con
insuficiente iluminacién en indicio que son lugares
con bajo nivel de higiene, dar4 como resultado una
evaluacion de cero puntos.
0
CUMPLIMIENTO
ASPECTO REQUERIMIENTOS PUNTOS
b) Lamparas y i) | Las lamparas y todos los accesorios de luz Cumplimiento en sutotalidad de los requisitos i) y
accesorios de luz artificial ubicados en areas de recibo de materia ii).
o prima, almacenamiento, preparaciony manejo de 1
artificial los alimentos, deben estar protegidos contra
adecuados. roturas.
i) | La fluminacion no debera alterar los colores. Incumplimiento de cualquiera de los requisitos i) y 0
i)
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c) Ausenciade
cables colgantes

Instalaciones eléctricas deberan ser empotradas o
exteriores y en este caso estar perfectamente

Alcumplir con los requerimientos i) y ii).

recubiertas por tubos o cafios aislantes. 1
en zonas de
proceso. i) | No deben existir cables colgantes sobre las zonas | Con el incumplimiento de cualquier de los
de procesamiento de alimentos. requerimientos i) y ii).
0
1.2.7 VENTILACION
a) Ventilacion i) | Debe existir una ventilacion adecuada para evitar | Alobservar la viabilidad del sistema de ventilacion 2
el calor excesivo, permitir la circulacion de aire | de la planta.
adecuada. suficiente, evitar la condensacion de vapores y
eliminar el aire contaminado de las diferentes | Cuando se observe que el sistema de ventilacion
areas. no seadel todo eficiente, existiendo aun vapores en
el aire. 1
Cuando el sistema de ventilacion es inadecuado
parael procesoy que represente unriesgo de
contaminacion del producto alimenticio elaborado. 0
b) Corriente de i) | B flujo de aire nodebera ir nunca de una zona Al observar el correcto cumplimento de este 1
aire de zona contaminada hacia una zonalimpia. requisito ii).
limpia a zona
contaminada. i) | Las aberturas de ventilacion estaran protegidas Al existir flujos de corrientes procedentes de areas
por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminadas hacia areas limpias. Cuando no se
contaminantes. cumpla el requerimiento ii) 0
c) Sistemas i) | Las instalaciones deben de contar con extractores | Alobservar la eficiencia de los dispositivos con que
efectivos de de humo y vapores enlugares adecuados conel | cuentala planta para eliminar el humo y vapores,
extraccion de proposito de reducir contaminantes por humo y debiendo ser efectivo para dar calificacion de 1 1
humos y reducir la humedad producida por el vapor. punto.
vapores.
Alobservar que en el aire de la planta de
procesamiento exista humo o vapores a muy bajo
nivel. 0.5
Sistemas inadecuados para la extraccion de humo
y vapores. Inexistencia de sistemas de extraccion
de humo y vapores 0
13 INSTALACIONES SANITARIAS
131 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) i) | Suficiente de agua potable. Al contar satisfactoriamente de una fuente 3
Abastecimiento. suficiente de agua potable.
Dispone de un abastecimiento suficiente de agua
potable. * Que no cuente de fuente de agua potable 0
* Utilizaciébn de agua no potable es procesos
productivos que si requieran la utilizaciéon de agua
potable.
* Procesos inefectivos de tratamiento de agua.
b) Instalaciones | 1) | Debe contar con instalaciones apropiadas para| Alobservar quela planta cuenta coninstalaciones 2

apropiadas para
el almacena-
miento y

almacenamiento, distribucion y control de la
temperatura del agua potable a fin de asegurar,
en caso necesario, la inocuidad de los alimentos.

gue promueven la obtencién de agua potable para
su utilizacién en los procesos de produccion de los
alimentos.
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distribucién de Contando instalaciones que proporcionen agua 1
agua potable. potable, pero, no cuenten sistemas para control de
la temperatura del agua potable.
No cuenta con instalaciones para proporcionar 0
agua potable que asegure la inocuidad de los
productos.
c) Sistemade i) | Los sistemas de agua potable conlos de agua no | Cumplimiento efectivo de los requerimientos i), ii) y 2
o potable deben ser independientes (sistema contra | iii).
abastecimiento incendios, produccién de vapor).
de aguano -
i) | Sistemas de aguano potable deben de estar Si se cumplen Tos requerimientos i) y i), y no se 1
potable identificados. cumpla el requisitoii).
independiente. | ii) | B Sistema de agua potable disefiado Incumplimiento de los requerimientos i)  iii). 0
adecuadamente para evitar el reflujo hacia ellos
(contaminacién cruzada).
ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
132 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) Tamafo y i) [ H tamafio y disefio de la tuberia debe ser capaz [ Alobservar que son suplidas y abastecidas todas 1
disefio de llevar a través de la planta la cantidad de agua | las areas que asilo necesiten.
adecuado. suficiente para todas las areas que los requieran.
Cuando existan areas que necesiten agua potable y 0.5
gue no cuenten con fuente de abastecimiento
teniéndose que trasladar a otro punto de
abastecimiento que no represente riesgo de
contaminacion.
Los sistemas de tuberia no suministran agua 0
potable a puntos de vital importancia que silo
requieran, para evitar contaminacion del producto
alimenticio elaborado.
b) Tuberiasde | i) | Transporte adecuado de aguas negrasy servidas | Cumplimiento con los requerimientos i), i), iii) y iv). 1
o de la planta.
agualimpia
i) | Las aguas negras o servidas no constituyen una
potable,agua L )
fuente de contaminacion para los alimentos, agua,
limpiano equipo, utensilios o crear una condicion insalubre.
potable,y i) | Proveer un drenaje adecuado en los pisos de Con el incumplimiento de cualquier de los 0
] todas las areas, donde estan sujetos requerimientos i), i), iii) y iv).
aguas servidas inundaciones por la limpieza o donde las
operaciones normales liberen o descarguen agua
separadas. S
u otros desperdicios liquidos.
iv) | Prevencion de la existencia de un retroflujo o
conexién cruzada entre el sistema de la tuberia
gue descarga los desechos liquidos y el agua
potable que se provee alos alimentos o durante
la elaboracioén de los mismos.
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14 MANEJOQO Y DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS
14.1 DRENAJES
a) Instalaciones | i) [ Sistemas e instalaciones adecuados de desagie [ Cuando las instalaciones y sus sistemas de 2
) y eliminacién de desechos, disefiados, desaguey eliminacién de desechos seala
de desagley construidos y mantenidos de manera que se evite | apropiada para el tipo de establecimiento.
eliminacion de el riesgo de contaminacion. _ _ -
Cuando el sistema de desagues y eliminacion de 0
desechos, desechos no sea adecuada al tipo de Instalaciones
de produccién de alimentos.
adecuadas.
14.2 INSTALACIONES SANITARIAS
a) Servicios i) [ Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado. | Cumpliendo con el requisito a referente alestado 2
de las instalaciones sanitarias.
sanitarios
L Si se observainstalaciones sanitarias aceptables, e 1
limpios,en L
higiénicas.
buen estadoy
* Instalaciones sanitarias inadecuadas, 6 0
separados por
*Falta de higiene (contaminados).
sexo.
b) Puertasque | i) | Puertas adecuadas parasufin. Cumple conlos requisitos i) y ii). 2
noabran i) | Puertas que no abran directamente hacia el area | En el caso de se cumpla con el requisitoii) y las 1
directamente donde el alimento esta expuesto cuando se toman | puertas no sean la adecuadas para el tipo de
otras medidas alternas que protejan contrala procesoy que estas se mantengan saneadas.
haciael areade contaminacion (. Puertas dobles o sistemas de
corrientes positivas). *No cumplen con ambos requisitos. 0
proceso.
*Que las puertas abran directamente hacia el area
del alimento sin contar con sistemas de corrientes
positivas.
c) Vestidoresy | 1) [ Debe de contarse conunarea devestidores que | Silas Instalaciones cuentan conlos requisitos 1) y 1
incluya casilleros para guardar ropa. ii).
espejos
debidamente i) | Las instalaciones sanitarias deben contar con En caso de observarlaausenciadelii) y la 0.5
espejo debidamente ubicado. existencia del requerimiento i).
ubicados.
Cuando ningun requisito se cumplan o se observe 0
faltaen el requisito i).
ASPECTO REQUERIMIENT OS CUMPLIMIENTO PUNTOS
14.3 INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS
a) Lavamanos i) | Las instalaciones paralavarse las manos deben Cumplimiento con los requerimientos i). 2
disponer de medios adecuados y en buen estado
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con paralavarsey secarse las manos higiénicamente, | Incumplimiento con el requerimiento i). 0
o conlavamanos y abastecimiento de agua caliente
abastecimiento ylofria.
de agua
caliente o fria.
by Jabon Tiquido, | 1) | Se debe utilizar jabon liquido desinfectante. Cumplimiento conlos requerimientos establecidos 2
toallas de papel en i), ii) y iii).
o secadores de
aire y rétulos que | i) | Uso de toallas de papel o secadores de aire. En el caso que solo cumpla con los requisitos i) y ii) 1
indiquen lavarse
las manos. i) | Deben de haber rotulos que indiquen al trabajador | Incumplimiento con los requisitos i) y ii) 0
gue debe lavarse las manos después de ir al
bafio, o se haya contaminado al tocar objetos o
superficies expuestas a contaminacion.
15 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
15.1 DESECHOS SOLIDOS
a) i) | Debe existir un programa y procedimiento escrito | Cumplimiento correcto del requerimiento i). 2
o para el manejo adecuado de basura y desechos
Procedimiento de la planta y cumplirlos. Cuando los procedimientos de manejo de basura 1
. solo son dados a conocer oralmente.
escrito parael
manejo Inexistencia de procedimientos para el manejo de 0
basuras, tanto escrito como verbal.
adecuado.
b) Contar con i) | Los recipientes deben ser lavables y tener Alobservarse que los requerimientos i) y i) se 1
tapadera para evitar que atraigan insectos y cumplen de manera correcta.
recipientes roedores.
lavables y con i) | Los alrededores delos recipientes debe estaren | Cumplimiento del requisito 1) y observarse desorden 0.5
tapadera orden evitando que existan residuos fuera del moderado alrededor de los recipientes en el
recipiente. requisito ii).
Incumplimiento del requisito i) o del ii). 0
c) Deposito i) | B depdsito general de basura procedente de la| Cuando el depdsito general de basura esté alejado 2
) planta debe estar ubicado lejos de las zonas de | y no represente riesgo de contaminacion en la
general alejado procesamiento de alimentos. planta de procesamiento de alimentos.
de zonas de Cuando el dep6sito generalde basurano este 1
procesamiento. alejado de la zona de proceso, pero, no implica
riesgo alguno de contaminacion.
Cuando la ubicacion del depdsito de basura esta 0
muy cercano ala zona de procesamiento
representando un alto riesgo de contaminacion.
1.6 LIMPIEZA Y DESINFECCION
16.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
a) Programa i) | Debe existir un programa escrito que regule la| Cumplimiento correcto delrequerimiento i) y ii). 2
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escrito que limpieza y desinfeccién del edificio, equipos y | Sise ejecutaperono esta por escrito. 1
utensilios, eficazmente el cual debera especificar:
regulela
. = Distribucion de limpieza por areas;
limpiezay = Responsable de tareas especfficas;
desinfecci = Método y frecuencia de limpieza;
esinteccion. = Medidas de vigilancia.
i) | B area de procesamiento de alimentos, las Inexistencia de procedimientos por escrito que 0
superficies, los equipos y utensilios deben regule la limpieza y desinfeccion.
limpiarse y desinfectarsefrecuentemente.
b) Productos i) | Los productos para limpieza y desinfeccion deben | Se encuentra que los productos utilizados han sido 2
o de contar con registro emitido por la autoridad aprobados dentro de la actividad de procesamiento
paralimpiezay sanitaria correspondiente, previo a su uso por la de alimentos.
desinfeccion empresa.
aprobados. ii) | No se debe utilizar en el area de proceso, Se encuentra con productos de limpieza y 0
almacenamiento y distribucion, sustancias desinfeccion no aprobados o autorizados por
odorizantes y/o desodorantes en cualquiera de entidad reguladora.
sus formas.
c) Productos i) | Los productos quimicos de limpieza deberan H establecimiento cumple con los requisitos i) v ii). 2
o manipularse y utilizarse con cuidado y de acuerdo
paralimpiezay conlas instrucciones delfabricante.
desinfeccion i) | Los productos de impieza deberan de guardarse | Cuando no se cumpla conuno de los requisitos 1) o 1
almacenados adecuaday cuidadosamente fuera de las areas ii).
de procesa miento de alimentos, y debe de ser
adecuadamente debidamente identificado. Cuando no cumple ninguno de Tos dos requisitos 0
ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1.7 CONTROL DE PLAGAS
1.7.1 CONTROL DE PLAGAS
a) Programa i) | La planta debera contar con un programa escrito | Cuando se cumplan efectivamente los requisitos i), 2
para todo tipo de plagas, que incluya como | ii), ii)), iv) y v).
escrito parael minimo:
controlde L] Identificacion de plagas;
lagas ] Mapeo de estaciones;
plagas. *  Productos aprobados y procedimientos
utilizados;
*  Hojas de seguridad de las sustancias a
aplicar.
ii) | Bl programa debe contemplar sila planta cuenta
con barreras fisicas que impidan el ingreso de
plagas.
iii) | Contempla el periodo que debeinspeccionarsey | Cuando se cumpla conlos requisitos 1), i) y V). 1
llevar un control escrito para disminuir al minimo como minimo y se incumpla una o ambos de los
los riesgos de contaminacion por plagas. requisitos ii) y iv).

207



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico

iv) | Bl programa debe contemplar medidas de Alincumplir conuno de los requisitos i), iii) y v). 0
erradicacion en caso de que alguna plaga invada
la planta.
v) | Deben de existir los procedimientos a seguir para
la aplicacion de plaguicidas.
b) Productos i) | Los productos quimicos utilizados dentroy fuera | Cumplimiento correcto de los requisitos i) y ii). 2
o del establecimiento, deben estar registrados por
quimicos la autoridad competente para uso en planta de Alobservarse que aplican plaguicidas registrados y 1
. alimentos. autorizados y que no han intentado otras medidas
utilizados L o .
sanitarias antes de la aplicacion de los diferentes
autorizados. plaguicidas.
i) | Deberan utilizarse plaguicidas si no se puede | Si se incumple con el requisito ). 0
aplicar con eficacia otras medidas sanitarias.
c) i) | Todos los plaguicidas utilizados deberan Cumplimiento correcto del requisito i). 2
] guardarse adecuadamente, fuera de las areas de
Almacenamient procesamiento de alimentos y mantener
ode debidamente identificados. Alobservar cualquier fallaen el cumplimiento del 0
. requerimiento i).
plaguicidas
fuerade las
areas de
procesamiento.
2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS
a) Equipo i) | B equipo y utensilios deberan estar disefiados u | Cumplimiento correcto del requisito i). 2
construidos de tal forma que evite la
adecuado para contaminacién del alimento y facilite su limpieza. | Cuando se observe que el disefio no es adecuado, 1
pero no representa riesgo de contaminacion.
elproceso.
Incumplimiento del requisitoi). 0
b) Equipoen i) | H equipo debe estar en buen estado para evitar | Cumplimiento correcto delrequisito i) 1
cualquier contaminacion originada por fallas en el
buen estado. equipo. ncumplimiento del requisio ). 0
c) Programa i) | Debe de existir un programa de mantenimiento Cumplimiento correcto del requisito i). 1
) preventivo con su plan y control de ejecucion.
escritode Si existe el programa, pero su proceso de ejecucion 0.5
- estamuy distante del plan.
mantenimiento
preventivo. Incumplimiento del requisito i). 0
3 PERSONAL
3.1 CAPACITACION
a) Programa i) | Debe de existir un programa de capacitacion Cumplimiento efectivo del requisitoi). 3
] escrito que incluyalas buenas préacticas de
porescritoque manufactura, dirigido a todo el personal de la Si se observa que el personaladministrativo 2

incluyalgs

empresa.

desconoce las BPM_(personal sin relacion al area
de procesamiento).
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Buenas Aldeterminar que el personal de la planta de 1
o procesamiento tiene por escrito las BPM pero nos
Précticas de la aplican como deberia. (Falta supervision).
Manufactura — —
No cumple conlo especificado en el requerimiento 0
(BPM). i).
ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
3.2 PRACTICAS HIGIENICAS
a) Practicas i) Personal que manipula alimentos debenbanarse [ Cumplimiento realy efectivo de los requisitos i), 1i); 3
a diario iit), iv), v), vi), vii) y viii).
higiénicas
adecuadas ii) | Los operarios deben lavarse las manos Cuando se observe que un empleado no este 2
' cuidadosamente con jabon liquido desinfectantey | aplicando las BPM, y que la falta de aplicacion
segGnmanual agua: pueda producir unriesgo de contaminacion fisica
(cualquiera de los requisitos v), vii) 6 viii)).
de BPM. =  Antes de comenzar su labor diaria;
] Después de manipular cualquier alimento
crudo y/o antes de manipular cocidos que
sufrirdn ningun tipo de tratamiento térmico
antes de su consumo;
=  Después de llevar a cabo cualquier
actividad no laboral como comer, beber,
fumar, sonarse lanariz oir al servicio
sanitario, y otras.

i) | Cuando se usen guantes estos deberan estaren | Cuando se observe mas de una persona que 1
buen estado, ser de material impermeable y manipula alimentos y que no estén aplicando las
reemplazarse diariamente y cuando lo requieran, | BPM y cuya falta de aplicacion pueda producir un
lavar y desinfectar antes de ser usados riesgo de contaminacion fisica (enlos requisitos vii)
nuevamente. y Viii)).

iv) | Uhas de manos cortas, impias y sin esmalte. = Cuando los empleados no cuenten con 0
Buenas Practicas de Manufactura. (BPM)
V) | Los operarios no deben usar anillos, aretes, = Con _?I incumplimento de uno de los
relojes, pulseras o cualquier adorno u otro objeto requisitos: i), i), '")Z ..'V) y V). ya que
dat tact L oroduct representan alta posibiidad de riesgo de
que pueda tener contacto con el producto que se contaminacion biologica.
manipule.
vi) | Los empleados en actividades de manipulacion
de alimentos deberéan evitar comportamientos que
puedan contaminarlos, tales como: fumar,
escupir, masticar goma, comer, estornudar o
toser;y otras.
vii) [ Tener pelo, bigote y barba recortados.
viii [ No utilizar maquillaje, ufasy pestafas postizas.
b) B personal |i) | Utilizan ropaprotectora. Cumplimiento correcto de los requisitos i), ii), iii) y
iv).
gque manipula
alimentos i) | Utilizan cubrecabezas, cubre barba (cuando Si se observa la no utilizacion de los implementos
proceda). en una persona.
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utilizalos i) | Utilizan mascarillas, guantes (cuando lo requiera). | Cuentan con los implementos y mas del 60% del
) personal los usa.
implementos
iv) | Utilizacién del calzado adecuado. Cuando menos del 60% utilice los implementos.
adecuados.
= Cuando se observe que el personal no utiliza
implemento alguno y requieran la utilizacion
de los mismos.
= Cuando la planta o establecimiento no cuente
con los implementos necesarios para
asegurar lainocuidad de los alimentos
elaborados.
3.3 CONTROL DE SALUD
a) Constanciao | i) | La empresadebe acreditar permanentemente el Alcumplir con los requisitos que se enumeran en 4
buen estado de la salud de su personal. los puntos i), ii), iii), y iv).
carné de salud
actualizada ii) | Cuando se contratan manipuladores de alimentos [ Cuando el periodo al que se someten los 2
y se someten a examenes médicos, y cada 6 examenes los empleados parallevar a caboun
documenta-da. meses revision. control de la salud de los mismos seamayor a6
meses (6-12 meses).
i) | Regulacién de trafico de manipuladores y visitas | Solamente con incumplimiento del requisito ii). 1
en las areas de preparacion de alimentos.
iv) | No se permite operarios con enfermedades que Incumplimiento de uno de los requisitos i), iii) y iv). 0
pueden transmitirse por medio de los alimentos
en el area de procesamiento de los mismos.
ASPECTO REQUERIMIENT OS CUMPLIMIENTO PUNTOS
4 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 MATERIA PRIMA
a) Controly i) | Control de la potabilidad del agua diariamente. Cumplimiento efectivo de los requisitos i), ii) v iii). 3
registrodela Cuando el registro de la informacién es hecha en 2
potabilidad del forma no sistemética (no cuentas con formularios).
agua. ii) | Registro de resultados en formulario hecho para | Cuando no se cumpla con el requisito ii). 1
tal fin.
i) | Evaluacion periodico del agua a través de analisis | Cuando no se cumpla con el requisito ). 0
fisico-quimico y bacterioldgico.
b) Materia i) | Contar conun sistema de documentacion de Cumplimiento apropiado del requisito i). 1
) materias primas paraevitar materias primas o
primae ingredientes que presenten indicios de
ingredientessin contaminacion o infestacion. Incumplimiento_del requisito ). 0
indicios de
contaminacion.
c) Inspecciény | i) | Las materia primas o ingredientes deben Cumplimiento apropiado del requisito i). 1
inspeccionarsey clasificarse antes de llevarlos al
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clasificacién de areade elaboracion. Cuando la inspeccion no sea establecida por un 0.5
] procedimiento determinado y por escrito.
las materias
. Incumplimiento del requisito i). 0
primase
ingredientes.
d) Materias i) | La materia prima y otros ingredientes deberan ser | Cumplimiento apropiado del requisito ). 1
primas e almacenados y manipulados de acuerdo a las
ingredientes especificaciones del fabricante.
almacenados — —
. y Incumplimiento del requisito ). 0
manipulados
adecuadamente.
4.2 OPERACIONES DE MANUFACTURA
a) Controles 1) | Los procesos de fabricacion de alimentos deben | Cumpliendo efectivamente con los requerimientos 3
realizarse en 6ptimas condiciones sanitarias. solicitados en i) y ii).
escritos para
reducir el Cuando se observe que teniendo controles por 2
escrito se pueda dar riesgo de contaminacién por
crecimiento de falta de atencion de los operadores.
microorganism [ i) | Debe de contar con controles escritos necesarios | Cuando la falta de atencion a los controles es por 1
) parareducir el crecimiento potencial de parte de operadores y supervisores.
osyevitar microorganismos y evitar contaminacion del
contaminacion. alimento tales como: Cuando no se cumpla conlos requisitos 1) y ii). 0
=  Tiempo, temperatura, pH y humedad,;
] Medidas preventivas evitando
contaminacion con metal o cualquier otro
material extrafio.
b) Material para| 1) | Almacenameento adecuado y en condiciones | Cumplimento correcto de este requerimento I). 2
higiénicas de todo material de empaque.
envasado, _ _ _
Alobservarse espacios reducidos que no permitan 1
almacenado en la facilidad en el aseo e higiene del almacén.
condicionesde No cumple con lo establecido en el requerimiento i). 0
sanidad y
limpieza.
c) Materialpara| i) | Material de empaque apropiado al producto a Cumplimiento adecuado de los requisitos i), ii), iii), 2
empacar. V) y v).
envasado
especificopara il | Los envases no deben de usarse para ninglin USo | Se asignara esta calificacion cuando se observe o 1
P P gue puedadar lugar a la contaminacion del contrario de lo estipulado en el requerimiento v) y
elproductoe producto. que no represente la posibilidad de riesgo de
contaminacion.
inspeccionado [ ii) [ Los envases debeninspeccionarse
inmediatamente antes del uso, asegurandose el
antes del uso. buen estado, limpios y/o desinfectados.
iv) | Después que se laven, deben escurrirse bien *Incumplimiento de uno de los siguientes 0
antes del llenado cuando aplique. requerimientos i), i), iii) y iv).
v) | Sdlo deben permanecer en la zona de envasado | *Cuando se observe que el requisitos v) se

los recipientes necesarios.

incumpla y estafalta puede contribuir en un riesgo
de contaminacion, se le dara"0" puntos.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
4.3 DOCUMENTACION Y REGISTRO
a) Registros i) | Se debe mantener registros apropiados del Cuando la empresa procesadora de alimentos 2
) producto en cuanto a la elaboracion, producciény | cuente con un sistema de registro de informacion
apropiados de distribucion. que permita identificar la secuencia de un producto
- parala solucion rapida de problemas.
elaboracion,
producciony Se cuentan conregistros de la producciony 1
distribucién de sus productos, pero, no se
distribucion. encuentran enordenya que no se le da el
seguimiento adecuado a los mismos.
ii) | Los registros deben de conservarse durante un No cuentas con registros referente ala produccion 0
periodo superior al de la duracion de la vida util y distribucion de los productos.
del alimento.
5 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
a) Materias i) [ Las materias primas y productos terminados Se dara esta calificacion cuando cumpla con todo lo 1
) deben almacenarsey transportarse internamente | establecido en el requerimiento i)
primasy en condiciones apropiadas, impidiendo la
productos contaminacion y proliferacion de microorganismos [ ATobservar cualquier fallaen lo establecido en el 0
y protegiendo contra la alteracion del productoo | requerimiento i).
terminados dafios al recipiente o envases.
almacenados
en condiciones
apropiadas.
b) Inspeccion i) | Durante el almacenamiento deberé ejercerseuna | Se cumple efectivamente lo establecido en el 1
o inspeccién periddica de la materia prima y requisito i).
periddicade productos terminados, afin de que se cumplan las
. . especificaciones aplicables. Se hace una inspeccion con frecuencia irregular, 0.5
materiaprimay o
verificando que se cumplan con las
productos especificaciones.
terminados. No cumple conlo establecido en el requerimiento i). 0
c) Vehiculos i) | Vehiculos de la empresa alimentaria o Cuando los vehiculos estén autorizados. 1
) contratados por lamisma deberan ser autorizados
autorizados por por la a_lftoridad sanitaria, para efectuar esta ncumplimiento del requisio ). 0
la autoridad operacion.
competente.
d)_OperTciones i) | Los vehiculos de transporte deben efectuar las Alcumplir de manera efectivay eficiente el requisito 1
operaciones de cargay descargafuerade los i).
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de cargay lugares de elaboracién de los alimentos, evitando | Cuando la cargay descargaen efecto se cumpla 0.5
la contaminacion de los mismos y del aire por los | que se efectle fuera de los lugares de elaboracion
descargafuera gases de combustion. de alimento pero que los gases de combustién
alcanzan a entrar ala planta de procesamiento en
de los lugares . ;
una cantidad baja.
de elaboracion.
Cuando la carga y/o descarga se hacen dentro de 0
los espacios donde se elaboran los alimentos.
Cuando la emision de gases de combustion
contamine a un nivel elevado el aire interno del
plantel de procesamiento.
e) Vehiculos i) | Los vehiculos que transportan alimentos Cumplimiento exacto del requerimiento i). 2
gue transportan refrigerados deben de contar con medios de
alimentos verificaciony mantenimiento de la temperatura.
refrigerados o Cuando se observe que el medio de transporte 1
congelados puede controlar la temperatura de enfriamiento y/o
cuentancon congelacién, pero que no cuente con dispositivo
medios para para medir la humedad.
verificary
manteney la Con el incumplimiento del requisito i) al no contar 0
temperat].&ra. conmedios paraverificar la humedad y mantener la

temperatura.

FINAL DE LA GUIA
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Anexo #7: Norma Técnica de Café Verde
Norma Técnica No. 03 025-03

1. OBJETO
Esta norma tiene como objeto establecer las especificaciones, caracteristicas y
métodos de analisis para la comercializaciéon de café verde, tanto para la

exportacion como a nivel nacional.

2. AMBITO DE APLICACION
Esta norma es de cumplimiento obligatorio para toda persona natural o juridica

gue se dedique a la comercializacion de café verde en el pais.

4. CLASIFICACION Y DESIGNACION
4.1 Clasificacion del café verde. El café objeto de esta norma es el resultado
de un proceso de beneficiado humedo, de despulpado, lavado y secado. El
producto se clasificara de acuerdo con sus caracteristicas sensoriales Yy fisicas.

a) ARAGOGIPE

b) TIPO GRANO ESTRICTAMENTE DURO (SHB)

c) TIPO ESTRICTAMENTE DE ALTURA (SHG)

d) TIPO LAVADO NICARAGUA (GW)

e) CARACOL: 100% Caracol

f) IMPERFECTOS

5. ESPECIFICACIONES

5.1 Tipo Maragogipe.

Calidad: Maragogipe. Color: Verde claro, uniforme. Secado: Uniforme.

Humedad: 8%-12.5%, recomendable del 11.5 al 12.5 (12% 6ptimo).

Tamafo: 7,54 al 7,14 mm. Tamiz No. 19 o mas el 90%, Tamiz No. 18 el 10%.
Escogido: Bien escogido. Taza: Buen gusto, buena acidez, cuerpo mediano,

buen aroma. Libre de todo dafio, taza limpia.
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5.2 Tipo Segovia (SHB).

Calidad: Grano Estrictamente Duro (Strictly Hard Bean). Color: Verde azul.
Secado: Uniforme. Humedad: 8%-12.5%, recomendable del 11.5 al 12.5 (12%
Optimo). Tamafio: 6.35 a 7,54 mm. Tamiz No. 16 No mas del 10% por debajo de
éste. Escogido: Bien escogido. Tostado:

Consistente, cerrado. Taza: Muy buen gusto, agradable, muy buen aroma,

Buena acidezy cuerpo libre de todo dafo. Taza limpia.

5.3 Tipo Estrictamente de Altura (SHG).

Calidad: SHG Color: Verde azul. Secado: Uniforme. Humedad: 8%-

12.5%, recomendable del 11.5 al 12.5 (12% Optimo). Tamafio: 5,57 al

7,16 mm. Tamiz No. 18,17 y 16 el 65%, Tamiz No. 15 el 25%, Tamiz No.

14 el 5%, Caracol incluyendo triangulo el 5%. Escogido: Bien escogido.

Tostado: Bueno, abierto. Taza: Buen gusto, buen aroma, buena acidez, buen

cuerpo Y libre de todo dafio, taza limpia.

5.4 Tipo Lavado Nicaragua (GW)

Calidad: Lavado Nicaragua Color: Verde-claro Secado: Uniforme

Humedad: 8 %-12.5%, recomendable del 11.5 al 12.5 (12% 6ptimo).

Tamaro: 5,56 a 7,16mm Tamiz No. 17y 16 el 40% Tamiz No. 15 el 25%

Tamiz No. 14 el 20% Tamiz No. 13 el 10% Caracol incluyendo triangulo el 5%
Escogido: Bien escogido

Tostado: Bueno, abierto. Taza: Gusto regular tanto en su grado de acidez,

cuerpo y aroma.

5.5 Tipo Caracol:

Calidad: 100% Caracol Color: Verde-claro uniforme Secado: Uniforme

Humedad: 8 % - 12.5%, recomendable del 11. 5 al 12.5 (12% 6ptimo).Tamafio:
5,16 a 5,95 mm Tamiz No. 17 y 16 el 30% Tamiz No. 15 y 14 el 60% Tamiz No.
13 el 10% Escogido: Bien escogido Tostado:
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Consistente, cerrado Taza Buen gusto, buen aroma, buena acidez, buen Cuerpo

y libre de todo dafio, taza limpia.

5.6 Imperfectos

5.6.1 C-O. Humedad: 8 % - 12.5%, recomendable del 11.5 Al 12.5 (12% 6ptimo)
No. de Defectos: hasta 18, Taza: D/ M.

5.6.2 C-1. Humedad: 8 % - 12.5%, recomendable del 11.5 al 12.5 (12% 6ptimo)
No. de Defectos: hasta 25 Taza: D/2Q

5.6.3 C-2. Humedad: 8 % - 12.5%, recomendable del 11. 5 al 12.5 (12% 6ptimo)
No. de Defectos: hasta 45 Taza: DM-Q

5.6.4 C-3. Humedad: 8 % - 12.5%, recomendable del 11. 5 al 12.5 (12% 6ptimo)
No. de Defectos: hasta 63 Taza: D/MQ.

5.6.5 C-4.Humedad 8% - 12.5%, recomendable del 11. 5 al 12.5 (12% 6ptimo)
No. de defectos: hasta 86

5.6.6 D. Humedad: 8 % - 12.5%, recomendable del 11.5 al 12.5 (12% &ptimo)
No. de Defectos: 87 y mas. Taza: D/M

5.10 Segun la Resolucion No. 407-02 de la Organizacién Internacional del Café
(OIC), no se exportara café arabica. Que tengan mas de 86 defectos por

muestra de 300 gr.

6. MUESTREO
6.1 Toma de muestra. La muestra se tomara de acuerdo a lo prescrito, en la

Norma Técnica de Muestreo de Granos Comerciales.

6.2 Muestra para el control de calidad. Para el analisis fisico quimico y
humedo, se tomara una muestra de café para el laboratorio de maximo
500 gr. preparada de acuerdo con la Norma Técnica Nicaragiense de

Muestreo de granos comerciales.
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7. DETERMINACION DE LA HUMEDAD
7.1 La determinacién de la humedad del café verde (oro), se realizara de
acuerdo a lo prescrito en las normas internacionales ISO 6673 GreenCoffee-

Determination of loss in mass at 105 °C

8. ENVASADO Y ROTULADO
8. 1 Envasado. Puede hacerse en saco o a granel.
8.1.1 Envasado en saco. Se deben utilizar sacos de kenaf, henequén u otro

material organico que no transmita contaminantes al producto.

8.1.2 Los sacos se rotulan con la siguiente informacidn, utilizando tintas
biodegradables y sin elementos pesados.
a) - Café de (nombre del pais u origen)
b) - Cosecha

c) - Nombre del exportador

d) - Marca

e) - Calidad (tipo)

f) - Preparacién (cuando aplique)

g) - Cadigo del pais de origen (017)

h) - Codigo del exportador

i) - Nimero del lote

j) - Niumero del contrato cuando aplique.

k) - Cualquier otra informacion que el exportador considere necesario

9. Procedimientos para el Examen Olfativo y Visual, y Determinacién del
Grado de Dafos por Insectos, Materias Extrafias y Otros Defectos

9.1 El procedimiento para el examen olfativo y visual, y determinacion del
grado de dafios por insectos, contenido de materias extrafias y otros defectos se
realizara de acuerdo a lo prescrito en la norma internacional

ISO 4149y la ISO 6667
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10. REFERENCIAS
ISO 3509:1989. Café Verde y derivado- Vocabulario
ISO 6667:1985. Café Verde - Determinacion de la proporcién de granos dafiados
por insectos.
ISO 6668:1991. Café Verde - Preparacion de para usar en andlisis sensorial.
ISO 6673 Green Coffee-Determination of loss in mass at 105 °C 17first
edition1983-11-01
ISO 4149 - 1980. Café Verde - Examen visual, olfatorio y determinacién de
materias extrafias y defectos
ICAITI 34144. Café Tostado y Molido Especificaciones
ICAITI 34181. Café Soluble Instantaneo.

11. OBSERVANCIA DE LA NORMA.
La verificacion y certificacion de esta Norma estara a cargo de los laboratorios
debidamente acreditados y de la unidad de verificacion de los Ministerios de

Competencia.

12. ENTRADA EN VIGENCIA
La presente Norma Técnica Obligatoria Nicaraglense entrard en vigencia con
caracter Obligatorio de forma inmediata a partir de su publicacién en

La Gaceta, Diario Oficial

13. SANCIONES
El incumplimiento a las disposiciones establecidas en la presente nhorma debe
ser sancionado conforme a lo establecido en la Legislacion vigente en este

tema.
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Anexo #8: Norma Técnica de Almacenamiento de Alimentos, 03 042-03

1. OBJETO.

Esta norma tiene por objeto establecer los requerimientos sanitarios minimos
generales y especfficos que cumplirdn las bodegas y/o almacenes destinados
para la proteccion y conservacion de alimentos ya sea materia prima y productos

alimenticio con el fin de conservarlo en éptimas condiciones.

2. CAMPO DE APLICACION.
Esta Norma es de aplicacién obligatoria en todas las bodegas y/o almacenes
que son destinados para almacenar productos alimenticios, materias prima y

productos terminados.

4. REQUISITOS GENERALES

4.1 REQUISITOS MINIMOS DE INFRAESTRUCTURA

Todos las bodegas y almacenes permanentes serdn de construccion segura y
atendiendo a las disposiciones estipuladas en el Reglamento de Seguridad en
las Construcciones, para evitar riesgo de desplome y los derivados de los

agentes atmosféricos.

41.1 Los techos deberan reunir las condiciones suficientes para
resguardar de las inclemencias del tiempo, las paredes las paredes seran lisas y
pintadas en tonos claros, las puertas, las ventanas y piso de los edificios
destinados al almacenamiento de productos alimenticios deben ser impenetrable

por el agua de lluvia y por el agua proveniente del subsuelo.

4.1.2 Los pisos seran de material resistentes, antideslizantes, lisos y sin
grietas, se mantendran limpios, libres de residuos de grasa o alimentos. El piso
constituird un conjunto homogéneo, llano, liso sin soluciones de continuidad,

sera de material consistente, no resbaladizo de facil limpieza, estara al mismo
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nivel y de no ser asi se salvaran las diferencias de altura por rampas de

pendientes no superior al 10%.

4.1.3 Las superficies expuestas al sol deben ser de color claro o
reflectoras, y debe evitarse que el polvo y la corrosion reduzcan su capacidad de

reflexion.

414 Para reducir la absorcion del calor en las bodegas se debe emplear
un voladizo (extension del alero o techo), para evitar que los rayos solares
lleguen directamente a las paredes.

4.1.5 El material del cielo falso debe ser un buen aislante térmico para
gue no le afecte el goteo del agua condensada bajo las laminas del techo o
cubierta. Debe ser resistente al ataque de microorganismos, insectos y demas

plagas, y no debe constituir un medio para la guarida de estos.

4.1.6 Las instalaciones y sistemas de recepcion de las bodegas deben

asegurar la calidad de los productos a almacenar.

4.1.7 Los almacenes de productos alimenticios terminados deberan
contar con servicios sanitarios en buen estado y limpieza, se instalaran en
debidas condiciones de desinfeccion, desodorizacion y supresion de
emanaciones, preferentemente separados para ambos sexos. Estos deberan
estar dotados de papel higiénico, jabon, secador de mano y papelera con tapa.
Deberan estar ubicados de manera que no sean fuente de contaminacion para

los productos.

4.1.8 El almacén de productos alimenticios terminados debe contar con
adecuada ventilacion natural o artificial de tal manera que asegure la circulacion
del aire en el local. Se debera reducir las emanaciones de polvos, fibras, humos,

gases y vapores en lo posible por sistemas de extraccion.
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4.1.9 Los almacenes de productos alimenticios terminados deben contar
con iluminacion adecuada que permita ejecutar la verificacion del
almacenamiento del producto. Todos los lugares de trabajo o de transito tendra
iluminacion natural, artificial o mixta apropiadas a las actividades que se
ejecutan. Donde se carezca de iluminacién natural y esta sea insuficiente que
dificulten las operaciones, se empelara iluminacion artificial, donde la distribucién

de los niveles de iluminacion sera uniforme.

4.1.10 Los locales de almacenamiento deben disponer adecuadamente
las aguas servidas que se generen en el establecimiento, pudiendo hacer uso
del alcantarillado sanitario o de cualquier otro sistema de tratamiento que no
implique riesgo de contaminacion para los productos. No existira conexiones
entre el sistema de abastecimiento de agua potable y el agua que no sea
apropiada para beber evitandose la contaminacion por contacto, se indicara por

medio de carteles si el agua es o no potable.

4.2 Limpieza del local.

4.2.1 Los establecimientos, locales o instalaciones de almacenamiento
de productos alimenticios terminados contaran con un registro que evidencie los
programas de limpieza general, al menos una vez al mes, incluyendo techos,
paredes, pisos y ventanas, asi como cuando la bodega este vacia e ingresen
nuevos productos. Las zonas de paso, salidas y vias de circulacion de las
bodegas y/o almacenes deberan permanecer libres de obstaculos, de forma que

sea posible utilizarlas sin dificultad.

4.2.2 Diariamente y después de cada operacion de carga y descarga

debera limpiarse el area de trabajo.
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4.2.3 Los alrededores de las bodegas deben permanecer limpios, sin maleza y
deben estar libre de agua estancada. Se eliminaran con rapidez los
desperdicios, las manchas, los residuos de sustancias peligrosas y ademas

productos residuales que puedan originar accidentes o contaminar el ambiente.

424 La limpieza del almacén debera realizarse de arriba hacia abajo,
desde el punto extremo del interior hacia la puerta. Se debera garantizar el
equipo de proteccion personal a los trabajadores encargados de las actividades

programadas de limpieza.

4.2.5 No debe de guardarse sacos vacios usados dentro de la bodega, ni
otros productos tales como combustible, productos quimicos y cajas vacias en

desuso.

4.2.6 El equipo ajeno a las actividades propias de la Bodega, debe

guardarse en otras areas separado de la bodega.

4.2.7 Estos locales en su interior permaneceran libres de aves, animales

domésticos y plagas.

4.3 Gestibn de almacenamiento de productos alimenticios
terminados.
4.3.1. La carga, descarga y manejo de los alimentos debe hacerse con

cuidado y bajo la responsabilidad del encargado de bodega.

4.3.2 La carga y descarga de los alimentos se realizara en cualquier momento

siempre y cuando el almacén preste las condiciones necesarias.

4.3.3 Al Almacenar el producto debe procurarse no maltratar su

empaque o embalaje, para conservarlo y evitar el deterioro del producto.
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434 Todo establecimiento de almacenamiento de productos alimenticios
terminados contara con un registro de control de los productos existentes, donde
se reflejara el nombre del producto, procedencia, fecha de entrada, fecha de
salida, fecha de vencimiento, existencia, y destino y numero de lote o cualquier

otra informacién que se considere necesaria para el manejo de la existencia.

4.3.5 Los productos en polvo y licuados que por rotura de sus envases
caigan al piso y tengan contacto con este, seran eliminados debido a que no se

consideraran aptos para el consumo humano.

4.3.6 Los granos Yy las leguminosas derramados sobre el piso podran ser

re-empaquetados, despues de limpiarlos y si es posible tamizarlos.

4.3.7 Cuando se detecte una contaminacién e infestaciébn de los
productos almacenados, se tomaran medidas necesarias para la eliminacion de

la misma, evitando la afectacion del resto de los productos almacenados.

4.3.8 Se deben hacer pilas con los sacos, potes o productos averiados
separandolos de los productos en buen estado, estos no deben de ser

comercializados a través de los puestos de ventas, ni al publico directamente.

4391.1 Los alimentos de la nueva remesa deben almacenarse de manera

gue permitan la salida del lote anterior y rotar las existencias.

4.3.10 Si los alimentos llegan contaminados a su lugar de destino por
agentes quimicos, fisicos, bacteriolégicos o cualquier otro tipo de contaminacion
0 con envase roto, el producto se almacenardn en areas separadas para su

devolucion o destruccion.

43.11 Para la destruccion e incineracion de los alimentos en mal estado

sanitario y/o vencido se deberan hacer las coordinaciones necesarias con las
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autoridades del Ministerio de Salud, a través del SILAIS-Centro de Salud que le

corresponda segun su ubicacion geografica.

4.3.12 Debe existir un local o instalacion especifica para la deposicion de
desechos solidos, el cual debe contar de recipientes con tapaderas de facil

limpieza y desinfeccion.

4.4 Ordenamiento del almacén.

4.4.1 Las existencias que tienen un movimiento diario deben

almacenarse lo mas cerca posible del area de carga o despacho.

4.4.2 El estibado de los alimentos debe construirse sobre una marca de piso
elaborado previamente. Ademas, se debera sefalizar adecuadamente, en la
forma establecida por la normativa especifica sobre sefializacion de higiene y
seguridad del trabajo, los siguientes elementos:

e Lasvias y salidas de evacuacion

e Los equipos de extincion de incendios

e Los equipos de primeros auxilios
Para que un almacenamiento por apilado sea correcto debera tenerse en cuenta
lo siguiente:

e El peso de la estiba y resistencia del objeto situado en la base.

e Estudio previo de la colocacion de los objetos en funcién de su volumen,

forma y peso de la pila.

En caso de almacenarse en estanterias o gavetas estas deberdn tener
resistencia suficiente.
Los apilados o almacenamientos se podrian realizar siguiendo los criterios que a
continuacion se detallan:

e Respetar los criterios o recomendaciones del proveedor o fabricante

e Asegurar la estabilidad necesaria de las pilas

¢ Vigilar que en caso de caida que no se deteriore el embalaje
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e evitar sobrepasar las alturas recomendadas
e cumplir con normas técnicas cuando se realicen almacenamientos en
estanterias.
e Cumplir con las exigencias de reglamentacion de transporte de producto

terminado o materia prima.

4.4.3 Deben transportarse los alimentos desde el camion hasta el lugar
de almacenamiento o viceversa y no dejarlos en puntos intermedios de riesgo,
para evitar la excesiva indebida manipulacién al producto. En el caso de los
productos frios deben de ser almacenados de inmediato.

4.5 Estibado.

45.1 Los alimentos deben colocarse sobre polines de madera u otro
material resistente que facilite la limpieza, con separacion minima de 15 cm. del
piso. Los recipientes apilados sobre cada polin no tienen que alcanzar una altura

superior a las especificadas por el fabricante.

45.2. Los polines deben estar en buen estado, sin astillas, clavos o

salientes que puedan romper los sacos, empaques, cajas eftc.

4.5.3. Debe generalizarse la forma de apilamiento para esto debe usarse
el apilamiento transversal o alguna de sus variantes en el caso de algunos
alimentos cuyos envases sean resbalosos. Debe irse traslapando la capa
siguiente con la anterior, a manera de lograr un amarre consecutivo para que los
sacos 0 cajas no se caigan o siguiendo las instrucciones de estibas del

fabricante.

454 Las estibas deben estar separadas de las paredes y columnas a
una distancia minima de 0.5 metros y de las vigas del techo por lo menos 1.00

metro, a fin de facilitar las operaciones de estibado, descarga y limpieza. Entre
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los estantes 1 metro para permitir la accesibilidad de inspeccion, limpieza,

transporte y ventilacion.

45.6 Las estibas se organizaran agrupando los productos de un mismo
tipo o clase de manera que las etiquetas o marcas que los identifiquen sean

visibles facilmente.

457 Se dejaran espacios en forma de pasillos centrales para facilitar el

paso, asi como la transportacion, el control y la inspeccion.

4.5.8 Debe existir una distancia adecuada por tipo de alimento que
impida el contacto directo, de tal manera que se evite la transmision de olores y

sabores.

5. CONTROL DE PLAGAS

5.1 El almacén de productos alimenticios terminados debe contar con
un programa de control de insectos y roedores que incluya productos utilizados,
frecuencia de aplicacién y dosis aplicada. Asi mismo la competencia encargada

de ejecutar esta actividad debe estar autorizada por el Ministerio de Salud.

5.2 Las ventanas deben estar provistas de cedazo para la ventilacion

del recinto, pero sin abertura para impedir el paso de plagas.

5.3 Los productos quimicos y otros productos diferentes a alimentos

deben ser almacenados en

54 Los quimicos y equipos de fumigacion deberan estar fuera de la

bodega y rotulados.

55 La aplicacién de plaguicidas a los productos alimenticios se

realizara solo cuando la infestacion no sea posible eliminarla por otros métodos
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y cuando la magnitud de la misma asi lo exija. En este caso solo se podran

utilizar productos autorizados por el Ministerio de Salud.

6. EQUIPO Y ACCESORIOS

6.1 Las balanzas y basculas deben permanecer calibradas bajo la
certificacién de un laboratorio Acreditado por la Oficina Nacional de Acreditacién
(ONA), o bien por el Laboratorio Nacional de Metrologia (LANAMET), ambas
entes dependientes del Ministerio de Fomento, Industria y Comercio. Asi mismo
cada equipo de balanzas y/o basculas debe contar con servicio de

mantenimiento preventivo.

6.2 Los equipos automotores utlizados en el apilamiento o
transportacion interna en las naves de almacenamiento a granel o instalaciones
similares y cuyos medios de rodamiento pueden tener contacto con los
productos, no saldran o transitaran fuera de las instalaciones y cuando se

requiera, seran sometidos a su limpieza y desinfeccion.

6.3 Para fines de muestreo e inspeccidon es necesario que los almacenes
cuenten con algunos materiales y equipos especiales tales como: Caladores,
Higrometro Termdmetro u otros equipos especializados para medir las

condiciones ambientales del almacén.

7. REQUISITOS PARA EL ALMACENAMIENTO CLIMATIZADO.
7.1 Se debe contar con registros diarios de temperatura.
7.2 Las camaras de refrigeracion para la conservacion de productos
alimenticios por periodos largos de tiempo y las de grandes capacidades,
estaran provistas de termémetro e higrdmetro, ademas de los dispositivos

reguladores de humedad.
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7.3 El sistema de refrigeracion empleado, garantizard la temperatura
de conservacion y la no contaminacion del producto por el material refrigerante

u otra sustancia.

7.4 Cualquier método de enfriamiento, lograra bajar la temperatura a

los niveles deseados en el menor tiempo posible.

7.5 Las paredes interiores al igual que los techos estaran protegidos

con de material sanitario.

7.6 Los serpentines, difusores y bandejas se mantendran
descongelados y limpios. Los operarios de limpieza no representaran riesgos de

contaminacion para los productos almacenados.

7.7 Estas instalaciones se mantendrdn en buen estado de
funcionamiento y conservacion y no presentardn escapes de material
refrigerante que puedan contaminar el ambiente o alterar el producto. Cuando se
produzca gran escape de gases una vez desalojado el local por el personal,

debera ponerse en servicio la ventilacion forzada.

7.8 Los productos se almacenaran por tipo de alimentos para evitar la

contaminacion entre ellos.

7.9 No se situaran estibas frente a los difusores cuando estos puedan

obstaculizar la circulaciéon del aire.

7.10 Aquellos productos que asi lo requieren seran extraidos de sus

envases o embalajes para su almacenamiento y conservacion.

7.11 La interseccion de las paredes con el piso debe ser redondeada

para que no existan angulos dificiles de limpiar.
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7.12 Deberan tener sistemas e instalaciones adecuados de desagie y
eliminacion de desechos. Estaran disefiados, construidos y mantenidos de
manera que se evite el riesgo de contaminacién de los alimentos o del

abastecimiento del agua potable.

7.13 Los pisos deberan ser de material impermeables, que no tengan
efectos toxicos para el uso al que se destinan;, ademas deberan de estar

construidos de manera que faciliten de manera que faciliten su limpieza.

7.14 Los pisos deben de tener desaglie (donde aplique) en numero

suficiente que permitan la evacuacion rapida del agua.

7.15 Deberan contar con cortinas plasticas limpias y en buen estado.

7.16 En este tipo de almacén se prohibe el uso de polines de madera.
Si existiera personal que permaneciera prolongadamente en los locales con
temperaturas bajas, se les proveera de equipo de proteccidon personal como:

abrigos, cubre cabeza y calzado

8. Manipuladores.
8.1. Los manipuladores de alimentos deberan cumplir con la Norma Técnica
Obligatoria Nicaragiense de Manipulacion de Alimentos NTON 03 026-99.
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10. REFERENCIAS.

a. Manual operativo sobre Manejo y Almacenamiento de Alimentos. Guatemala,
Diciembre de 1990.

b. Manual Operativo sobre Control de Calidad de Alimentos. INCAP Guatemala,
Diciembre de 1990.

c. Administracién de Almacén. Programa Mundial de Alimentos Roma 2001

d. Codex Alimentarius Requisitos Generales (Higiene de los Alimentos)
Segunda Edicién.

e. Documento comparativo de las Propuestas de Reglamento de Inocuidad de
Alimentos para el Area de los Paises de la Union Aduanera.

f. Compendio de Resoluciones y Normativas en Materia de Higiene y

Seguridad del Trabajo.

11. OBSERVANCIA DE LA NORMA

La verificacion y certificacion de esta Norma estara a cargo del Ministerio Salud
a través de la Direccion de Regulacion de Alimentos y el SILAIS correspondiente
de acuerdo a su ubicacion geografica, y el Ministerio de Fomento, Industria y

Comercio a través de la Direccion de Defensa del Consumidor.

12. ENTRADA EN VIGENCIA

La presente Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense entrard en vigencia con
caracter Obligatorio de forma inmediata después de su publicacion en la Gaceta

Diario Oficial.

13. SANCIONES

El incumplimiento a las disposiciones establecidas en la presente norma, debe

ser sancionado conforme la Legislacion vigente.

ULTIMA LINEA
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Anexo #9: Norma Ministerial

Sobre Sefalizacion de Higiene y Seguridad del Trabajo

En base a los preceptos pertinentes de la Constitucion, al Decreto No. 1-90 de
veintiuno de abril de 1990 (publicado en "La Gaceta" Diario Oficial No. 87 de 8-
05-90), a los articulos 100, 101 y 104 del Codigo del Trabajo y a la Resolucién
Ministerial de Higiene y Seguridad del Trabajo (Publicado en "La Gaceta" No.
165 del 1 de septiembre de 1993).

Sefiales que deberéan utilizarse
Sefiales de prohibicién.
e Forma redonda
e Simbolo en negro sobre fondo blanco, bordes y banda (transversal
descendente de izquierda a derecha atravesando el pictograma a 45°
respecto a la horizontal) rojos (el rojo debera cubrir al menos el 35% de la

superficie de la sefial).

® &

Prohibido Prohibido fumar v Prohibido pasar a

fimar llamas desnudas los peatones

@

Prolbido a los wehi-  Prohibido apagar Azua no potable
culos de manutencion Cofl agua
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Sefiales de advertencia.
e Forma triangular (Triangulo equilatero)
e Simbolo en negro sobre fondo amarillo, bordes negros (el amarillo debera

cubrir como minimo el 50% de la superficie de la sefal).

AN\ A\ A\

Peligro Materias inflamables Materias
o altas temperaturas explosivas

Materias Materias Radiaciones

toxicas corrosivas icnizantes

Sefiales de obligacion.
e Forma redonda
e Simbolo en blanco sobre fondo azul (el azul debera cubrir como minimo el

50% de la superficie de la sefal).

00

Obligacion preventiva  Proteccion obliga-  Protecciém obligate-

(acompafiada, si precede  toria de la vista ria de 1a cabeza
auna sefial adicional)
A,
D
<
Proteccion obliga- Proteccion obliga-  Proteccidn obligato-
toria del oido toria de las vias ria de los pies
respiratorias
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Anexo #10: Guia para Elaboracion del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura.>’
1.- Generalidades
Nombre de la empresa
indice
Introduccién
Objetivos del manual
Definiciones
Politica de inocuidad de la empresa
Alcance de las BPM en la Empresa
2.-Organizacion parala inocuidad
Describir cdmo se organiza la empresa para cumplir con las BPM.
Definir con claridad la estructura organizativa asociada a las BPM dentro
de la gestion global de la empresa, incluyendo cargos, linea jerarquica,
autoridad y responsabilidad en cada una de las actividades que
contribuyen con la inocuidad, funciones y delegacion de actividades, etc.
3.- Edificios e Instalaciones:
Alrededores y Ubicacion
Descripcion de las limitaciones de la planta (linderos, patios, areas verdes,
area vehicular, donde esta ubicada)
Instalaciones Fisicas
(Disefio, pisos, paredes, techos, ventanas, puertas, iluminacion,
ventilacion).
Instalaciones sanitarias:
Abastecimiento de Agua, Tuberias
Manejo y Disposicién de Desechos liquidos
(Drenajes, servicios sanitarios, bafos, instalaciones para el lavado de
manos, vestidores, instalaciones para el lavado y desinfeccion de equipo
de proteccion y uniformes.

Manejo y Disposicién de Desechos Solidos

> Fuente: MINSA.
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Identificacion y tratamiento de éstas
Eliminacién de basura
Manejo de solidos industriales
Limpieza y Desinfeccion
Programa de Limpieza y Desinfeccion
Control de Plagas
Consideraciones generales:
Identificacion de plagas
Ficha técnica de los Productos y procedimiento utilizados
Métodos para controlar las plagas.
Estudios especiales sobre incidencia de plaga en el caso que se requiera
Mapeo de Estaciones
Inspecciones periddicas
Programa de Control de Plagas
4.- Condiciones de los Equipo y utensilios.
Método de Limpieza y desinfeccion (instalaciones, equipos, utensilios,
personal e insumos, descripcidon de equipos y utensilios)
Disefio, mantenimiento preventivo.
Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario.
Programa de Mantenimiento Preventivo
5.- Personal
Capacitacion del personal
Practicas Higiénicas
Higiene del personal
Equipo de proteccién (vestimenta)
Salud del Personal
Control de Salud segin NTON 03 026-10 u otros examenes especiales
gue se consideren necesarios.
Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el proceso.

Programa de Capacitacion
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6.- Control en el proceso y en la produccion
Control de calidad del agua, control de calidad y registros de la materia
prima e ingredientes.
Manejo de la materia prima
Descripcion de operaciones del Proceso
Registros de parametros de operaciéon o Control durante el proceso
Envasado de producto
Etiquetado del Producto (Segin NTON 03 021-99 de Etiquetado)
Documentacion y Registro
7.- Almacenamiento y Distribucion del producto
Descripcion general de las condiciones de almacenamiento o Bodegas:
De las materias primas,
Empaque
Producto terminado
Materiales de limpieza y sanitizante
Las condiciones de almacenamiento en base a la NTON 03 041- Norma
de Almacenamiento para productos alimenticios
8.- Transporte
Descripcion de las condiciones generales del transporte:
Materias primas
Producto terminado
En base a la NTON de Transporte de Productos Alimenticios 03-079-08
9.- Anexos
Registro sanitario y Licencia Sanitaria
Fichas técnicas de insumos y de empaque utilizado (solicitarlas al
proveedor)

Croquis de la Empresa
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Anexo #11: Guia de Elaboracion POES®®

I. POES - SEGURIDAD DEL AGUA

1.- Abastecimiento del Agua

- Fuente (Pozo-Municipal)

- Sistema de Potabilizacion del agua.

- Almacenamiento de Agua

- Planes de Muestreo Fisico-quimico

- Monitoreo de concentraciones de cloro

- Procedimiento de limpieza de los tanques de almacenamiento.
2.- Monitoreo (Describir frecuencia de inspeccién)
- Operacional — Elaborar formato de registro

3.- Frecuencia

4.- Responsable de la Ejecucidn

5.- Materiales a Utilizar

6.- Procedimiento (descripcion de las actividades)
7.- Acciones Correctivas — Elaborar formato

- Verificacion de las acciones correctivas

8.- Acciones Preventivas

1. POES - SUPERFICIES DE CONTACTO
1- Descripcién de los equipos que tienen contacto directo con los

alimentos.

- Utensilios

- Equipos de Planta

- Vestimenta y equipos de proteccion

- Personal

2.- Procedimientos de Limpiezay Desinfeccidn
- Para cada equipo de la planta

- Utensilios

>8 Fuente: MINSA.
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- Uniformes, guantes y botas

- Manos de los operarios y manipuladores

3.- Procedimiento de Preparacion de Sustancias de Limpiezay
Desinfeccion

- Procedimiento de preparacion de cada una de las soluciones utilizadas
para los programas de limpieza.

4.- Monitoreo

- Operacional: elaborar formato de registro.

5.- Frecuencia

6.- Responsablede la Ejecucién

7.- Materiales a Utilizar

8.- Verificacion de las acciones correctivas

9. - Acciones Preventivas

[11.POES - PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA
- Definir la categorizacién de las areas de acuerdo a los riesgos de
contaminacion.

- Definir area de circulacion de personal.

- Codificaciénde equipos de limpieza y utensilios segun el area de riesgo.
- Manejo de Residuos sélidos producto del proceso.

1.- Procedimiento de limpieza y sanitizacién:

- Techos

- Paredes

- Pisos

- Equipos auxiliares

- Bodega de Productos terminados (cuartos de refrigeracion).

- Bodega de material de empaque

- Limpieza de sanitarios

- Limpieza de equipos de proteccion

- Limpieza de lockers y vestidores

- Limpieza de manos
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- Manejo de los residuos sdlidos del Proceso

2.- Monitoreo (Describir frecuencia, quién lo hace, como lo hace)
- Operacional: Elaborar formato de Registro

3.- Frecuencia

4.- Responsablede la Ejecucion

5.- Materiales a Utilizar

6.- Verificacion de acciones correctivas.

7.- Acciones Preventivas.

IV.POES - HIGIENE DE LOS EMPLEADOS

1.- Definir procedimientos de limpieza y desinfeccién de:

- Personal: manos, ufas, cabello, etc.

- Servicios sanitarios (Descripcion de la ubicacién de las condiciones
higiénico-sanitarias y con informacion necesaria sobre las BPM de lavado de
manos)

2.- Monitoreo (Describir frecuencia quién lo realiza 'y como lo realiza)
- Pre-operacional: Elaborar formato de registro

- Operacional: Elaborar formato de registro

3.- Frecuencia

4.- Responsablede la Ejecucion

5.- Materiales a Utilizar

6.- Acciones correctivas.

- Verificacion de acciones correctivas

7.- Acciones Preventivas

V. POES- Proteccion de los alimentos

1.- Describir los procedimientos de:

- Proteccion de los alimentos

- Material de empaque y de las superficies de contacto contra la contaminacién
causada por lubricantes, combustibles, plaguicidas, agentes de limpieza,

desinfectantes y otros contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos.
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2.- Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccion quién la realiza, c6mo
la realiza)

- Pre-operacional: Elaborar formato de registro

- Operacional: Elaborar formato de registro

3.- Frecuencia

4.- Responsable de la Ejecucion

5.- Materiales a Utilizar

6.- Acciones correctivas.

- Verificacion de acciones correctivas

7.- Acciones Preventivas

VI. POES- COMPUESTO/AGENTES TOXICOS

1.- Describir los Procedimientos de almacenamiento de los productos
quimicos y téxicos

2.- Describir los Procedimientos de preparacion de soluciones y aplicacion
de productos quimicos y toxicos.

3.- Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccién quién la realiza, cémo
la realiza)

- Pre-operacional: Elaborar formato de registro

- Post operacional

4.- Frecuencia

5.- Responsable de la Ejecucion

6.- Materiales a Utilizar

7.- Acciones correctivas.

- Verificacion de acciones correctivas

8- Acciones Preventivas
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VII.POES- SALUD DE LOS EMPLEADOS

1.- Describir los requisitos de salud pre-ocupacionales de los manipuladores de
alimento que aplica la empresa.

2.- Describir el procedimiento de manejo de personal que se ha identificado con
problemas de salud.

3.- Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccién quién la realiza, cémo
la realiza)

- Operacional: Elaborar formato de registro

4.- Frecuencia

5.- Responsablede la Ejecucién

6.- Materiales a Utilizar

7. Acciones correctivas.

8.- Acciones Preventivas

VIIl.POES - CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES

1.- Describir la ubicacién de trampas de roedores en plano anexo

- Tipos de trampas

- Mapeo de trampas

2.- Describir: Productos quimicos utilizados en los planes de control

de plagas y su rotacién periddica.

- Fichas técnicas de los productos (Laboratorios que los elaboran, distribuidores
y manejo)

- Calendario de rotacion

3.- Describir programas de fumigacion y el tipo de insecticida a aplicar y
su programa periodico de rotacion.

4.- Elaborar lista de productos quimicos utilizados por la plantay
autorizados por las autoridades competentes del MAGFOR, MINSA
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Anexo #12: Porcentaje de Defecto Permisible®

Estado de Rango de Rango de defectos e Tipo
humedad humedad imperfecciones

1% al 5% lra

APQ® 30% al 42% 16% al 22% 2da.
23% a MAS Broza

1% al 5% lra

APH®! 43% al 49% 16% al 22% 2da.
23% a MAS Broza

1% al 5% lra

APM®? 50 a mas 16% al 22% 2da.
23% a MAS Broza

>° Fuente: BIOLATINA.

60 Café Arabigo Pergamino Oreado.
61 Café Arabigo Pergamino Himedo.
82 café Arébigo Pergamino Seco.
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Anexo #13: Formato de Recibo de Café.

@' Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
L COSATINR.L
No.
Recibo Oficial
Ciclo Cosecha: Fecha:
Nombre Coop/Productor: Nombre del Conductor:
Entregado por: Placa No.
No. No. Detalle de Pesa % Hum. % Imperfecciones
Lote Sacos Peso Bruto Tara Peso Neto Mordido Pelado Verde Broca Moho G. Quim Total

Observaciones:

Responsable:
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Anexo #14: Formato Remisién a Beneficio.

@‘ -ooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
COSATIN R.L

UNION DE COOPERATIVAS

tierra nueva

Remision a Beneficio

Ciclo Cosecha: Fecha:

Nombre Coop/Productor:
Responsable:

Placa No.

No. No. Detalle de Pesa )
Observaciones
Lote | Sacos Peso Bruto Tara Peso Neto

Observaciones:

Responsable Conductor
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Anexo #15: Formato Café en Bodega.

@' Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
UNION DE COOPERATIVAS COSATIN R!L

tierra nueva

Control Café Pergamino en Bodega

No.
Ciclo Cosecha: Fecha:
Nombre % ..
Fecha Entrada No. Lote | No. Sacos |Peso Neto Observacion
Coop/Productor Humedad

Responsable:
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Anexo #16: Formato Café en Patio.

@‘ Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
UNION DE COOPERATIVAS COSATIN RIL

tierra nueva

Control Café Pergamino en Patio

No.
Ciclo Cosecha: Fecha:
Nombre %
Fecha Entrada No. Lote [No. Sacos |Peso Neto i Ubicacion | Fecha de Salida
Coop/Productor Humedad

Responsable:

245



Universidad Nacional de Ingenieria
Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el Café Organico

Anexo #17: Formato Entrada a Patio.

@’ Cooperativa de Servicios Agropecuarios
Tierra NuevaR.L
tierra nueva
COSATIN R.L
Entrada de Café a Patio
No. Ciclo Cosecha:
Fecha Entrada: Coop/Cliente:
Humedad Entrada: No. Lote:
Ubicacidn: No. Sacos:
Peso Bruto: Total Imperf.:
Peso Neto:
Entrega Conforme Recibe Conforme

Observaciones:
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Anexo #18: Formato Inspeccion de Transporte.

@‘ rativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
UNION DE COOPERATIVAS COSATIN R.L

tierra nueva

Bitacora de Inspeccion de Contenedor
Transporte

Ciclo de Cosecha: No. Lote:
Fecha Llegada del Contenedor: Qq/Kg netos:
Hora Llegada del Contenedor:
AlaOrden de:

Por Cuenta de:

No. Sacos:

Linea de Carga:

Nombre del Conductor:

Placa Cabezal:

Placa Rastra:

No. Contenedor:

Condiciones del Contenedor

Se Recibe Limpio: Si No
Se Recibe Empapelado: Si No
Tiene Olores Extranos: Si No
Buenas Condiciones Fisicas: Si No

Observaciones:

Fechay Hora de Salida:

Responsable COSATIN R.L Responsable Contenedor
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Anexo #19: Formato de Limpieza General.

UNION DE COOPERATIVAS

tierra nueva

No.

Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
COSATIN R.L

Limpieza y Sanitizacion General

Fecha

HoraInicio |Encargado| Area Hora Fin Observacion

Revisado:
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Anexo #20: Formato Control de Limpieza.

@' Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
UNION DE COOPERATIVAS COSATIN RIL

tierra nueva
Control Limpieza

No.

Fecha Area Descripcion Equipo Usado

Responsable:
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Anexo #21: Formato verificacién Higiene de Empleados.

@' Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva
R.L
tierra nueva COSATIN RI

Verificacion Higiene de Empleados

No.

] Aseo [Corte de | Sanitiz. | Vest. | Calzado .
Trabajador L. L. Observaciones
Personal | Cabello | Manos | Limpia | Limpio

Revisado:
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Anexo #22: Formato Inspeccidén Depdsitos de Agua.

@‘ Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
({NI!YNDI‘. COOPERATIVAS COSATIN R'L
tierra nueva
Inspeccion Depositos de Agua
No.
Id. Estado .,
Fecha Encargado . Observacion
Deposito | Limpio Sucio
Revisado:
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Anexo #23: Formato Limpieza Depdsitos de Agua.

4

UNION DE COOPERATIVAS

tierra nueva

Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
COSATINR.L

Limpieza y Sanitizacion de Depositos de Agua

No.
- Id. . .
Fecha Hora Inicio Encargado . Hora Fin Observacion
Deposito
Revisado:
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Anexo #24. Calculo de Mezcla para Desinfeccion con Cloro.
Calcule el volumen total del tanque.
Llene un balde de 20 litros con agua limpia.
Afada 50 g de cloro HTH al agua y revuelva hasta que se disuelva.
Afada 10 litros (medio balde) de solucién de cloro al agua del tanque por
cada metro cubico (m3) del volumen del tanque.
Recuerde que 1m3 =1.000 L.

Anexo #25: Kit de Comparacion de Cloro

El nivel de cloro residual en mg de cloro por litro de
agua (mg/L) se determina disolviendo una tableta para
la prueba del cloro en el agua analizada, en la camara
(A

Se compara el color resultante con los colores
estandar que aparecen en la pared de la camara (B).

Mota: se emplea una tercera camara (C), sise va a
medir un nivel mayor de cloro residual.

Se encuentra disponible una hoja de datos por
separado para las pruebas de cloro.
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Anexo #26: Formato Registro de Salud.

UNION DE COOPERATIVAS

tierra nueva

Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L

COSATIN R.L

Registro de Salud
No.

Nombre: Edad:
Tipo de Sangre: Sexo:
Estado Civil: Teléfono:

INSS:

Direccion:

Enfermedades Padecidas:
Diagnostico de Examenes Realizados Observaciones
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Anexo #27: Formato Inspeccion Plagas.

@‘ Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
liN](!NI)IG COOPERATIVAS COSATIN R.L
tierra nueva
Inspeccion de Plagas
No.
Fecha Area Plaga Encontada Observaciones
Revisado:
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Anexo #28: Formato Control de Plagas.

@‘ Cooperativa de Servicios Agropecuarios Tierra Nueva R.L
UNION DE COOPERATIVAS COSATI N R.L

tierra nueva

Control de Plagas

Roedores
No.
Fecha ; No. De Fecha No.
.. Area Cebo .
Colocacién Trampas | Levantamiento | Capturas

Responsable:
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Anexo #29: Ubicacion de Trampas para Roedores.

Trampa
5
~ Bodega Café Oro Area de Proceso
. Trampa
6 :
\\':/
»Trampa Trampa _
2 4
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Anexo #30: Requisitos para Exportar Café.

EXPORTACIONES DE CAFE
REQUISITOS SEGUN CETREX

| FASE

Declaracion de Mercancias de Exportacion

Factura de Exportacion.

Instruccion de embarque (instrumento que gira el exportador a la linea

Naviera).

Certificado de calidad emitido por el Organismo Nacional de Certificacion de
la Calidad de Café (ONCC).

Pre-Certificacion Fitosanitaria, emitida por el delegado regional

de MAGFOR previa inspeccion de café.

Certificado de Origen OIC

Permiso de transito hondurefio, si se requiere.

Il FASE

Tramitar con la linea naviera Bill of Lading.

Certificado de Origen SGP, para export. a Europa.

Certificado de origen OIC firmado y sellado por Aduana.

Factura definitiva.

258



Leyenda

Cadigo

Descripcion

Almacén Café Pergamino

Area de Catacion

Area de Trillado
Area de Clasificacion

Area de Clasificacion Manual

Almacén Café Oro

Oficinas

Bafo

WO O N O O &~ W N

Area Libre

-t
o

Patio de Secado

@

Ubicacion de Trampas

36.00m

15.00m

@
1
- >
@ £
o
4 ® °
o
5
(] @
2
6 1

=
3
=
£
o
Q
~
_I 10 un
£ 9
o
<
-
[ 8
Ef
8 7
(]
~—
| m

Anexo #29: Ubicacion de Trampas para Roedores

UNI

Elaboro: Grupo de Trabajo

Sep. 2014

ESC. 1:500

Revisd: Veldsquez Vargas, Glenda




	COSATIN R.L.pdf
	COSATIN R.L2222.vsd
	Página-1





