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Resumen

El presente estudio se realizd con el objetivo determinar el grado de cumplimiento de
las Buenas Practicas de Manufactura y la ejecucion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento en el beneficio de café Talia—AGROHISA durante el segundo
semestre de 2025. La investigacion se desarrolld bajo un enfoque mixto, integrando técnicas
cuantitativas y cualitativas mediante encuestas aplicadas al personal operativo, entrevistas
dirigidas a la administracion y guias de observacion para evaluar condiciones higiénico-
sanitarias, procesos y documentacion. La poblacién estuvo conformada por el personal
administrativo y operativo del beneficio, selecciondndose un tipo de muestra no

probabilistica.

Los resultados obtenidos mostraron la ausencia de un programa documentado de
BPM y POES, falta de controles escritos para las operaciones, escasa rotulacién y orden en
el almacenamiento, insuficiente capacitacion del personal y carencia de documentacion
técnica que respaldara la ejecucion de los procedimientos higiénicos. Asimismo, se evidencid
que no existian programas estructurados de limpieza y desinfeccion, ni sistemas de
mantenimiento preventivo, ni mecanismos de supervision que permitieran verificar la
correcta aplicacion de los lineamientos sanitarios.

Se concluy6 que el beneficio no cumple con los requisitos establecidos por el MINSA
para certificarse en Buenas Practicas de Manufactura, ya que el cumplimiento de lo
establecidos en la normativa fue bajo y se requiere implementar medidas de mejora como la
formulacion de manuales de BPM y POES, la estandarizacion de los procesos, la capacitacion
continua del personal y el fortalecimiento de los sistemas de control para garantizar la

inocuidad del café procesado.

Palabras clave: Buenas Practicas de Manufactura, Procedimientos Operativos



Estandarizados de Saneamiento, inocuidad, calidad, café.



Abstract

This study was conducted with the aim of determining the degree of compliance with
Good Manufacturing Practices and the implementation of Standard Sanitation Operating
Procedures at the Talia—AGROHISA coffee processing facility during the second half of2025.
The research was conducted using a mixed approach, integrating quantitative and qualitative
techniques through surveys of operational staff, interviews with management, and
observation guides to assess hygiene and sanitary conditions, processes, and documentation.
The population consisted of the administrative and operational staff of the processing plant,

and a non-probabilistic sample was selected.

The results obtained showed the absence of a documented GMP and POES program,
a lack of written controls for operations, poor labeling and order in storage, insufficient staff
training, and a lack of technical documentation to support the implementation of hygiene
procedures. It was also evident that there were no structured cleaning and disinfection
programs, preventive maintenance systems, or supervision mechanisms to verify the correct

application of sanitary guidelines.

It was concluded that the facility does not meet the requirements established by
MINSA for certification in Good Manufacturing Practices, as compliance with the
regulations was low and improvement measures are required, such as the development of
GMP and SOP manuals, the standardization of processes, ongoing staff training, and the

strengthening of control systems to ensure the safety of processed coffee.

Keywords: Good Manufacturing Practices, Standardized Sanitation Operating

Procedures, safety, quality, coffee.
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1

Introduccion

Segun CENIDA (2023), “el cultivo de Café¢ es uno de los principales rubros
exportable de importancia en la economia de Nicaragua, aportando 711.0 millones de ddlares
en el afio 2022 y generando 600 mil empleos durante la época de corte, tanto temporales como
permanentes”. En este contexto el cumplimiento de las Buenas Précticas de Manufactura y
los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento se vuelve un requisito
estratégico, ya que su aplicacion permite resguardar la inocuidad del producto, evitar

pérdidas durante el proceso y fortalecer la competitividad del sector.

El beneficio de café Talia—~AGROHISA, ubicado en el departamento de Matagalpa,
forma parte de las empresas que realizan el beneficiado seco del café, desarrollando
actividades fundamentales como el secado, la trilla, la clasificacion y el almacenamiento del
grano pergamino. Estas operaciones exigen un control adecuado de las instalaciones, del
comportamiento del personal, del mantenimiento de los equipos y de las practicas higiénicas
aplicadas en cada area de trabajo. Sin embargo, al igual que en muchos beneficios de pequefia
y mediana escala, gran parte de estas actividades se sustentan en la experiencia practica del
personal, lo cual hace necesario verificar en qué medida se ajustan a lo establecido por las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operativos Estandarizados de

Saneamiento (POES).

Las BPM constituyen el conjunto de principios, procedimientos y condiciones que
deben cumplirse en la produccion y manejo de alimentos con el objetivo de garantizar
productos inocuos y de calidad. Los POES, por su parte, describen de manera detallada las
actividades de limpieza, desinfeccion, higiene del personal, control de plagas y manejo de
desechos que deben realizarse antes, durante y después de cada jornada operativa. La

incorporacion de ambos sistemas dentro de las plantas procesadoras permite prevenir riesgos
1



de contaminacion fisica, quimica y microbioldgica, promueve la organizacion de las areas de
trabajo y establece las bases para la futura implementacion de sistemas mas avanzados como

el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC).

Conscientes de la importancia de estos sistemas en la industria alimentaria, la presente
investigacion tiene como propdsito evaluar el grado de cumplimiento de las Buenas Practicas
de Manufactura y la forma de aplicacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados
de Saneamiento en el beneficio Talia— AGROHISA durante el segundo semestre del afio

2025.

El estudio se desarroll6 bajo un enfoque mixto que permitid integrar informacion de
diferentes fuentes. Se aplicaron encuestas al personal operativo para conocer su grado de
conocimiento y percepcion sobre las BPM; se realizaron entrevistas al personal
administrativo para comprender la organizacion interna del beneficio y la gestion de las
operaciones; y se utilizaron guias de observacion basadas en los lineamientos del Reglamento
Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06 para examinar directamente las practicas
asociadas a la inocuidad. Este conjunto de técnicas permitié obtener una vision amplia y

detallada sobre la manera en que se desarrollan las actividades de procesamiento del cafg.

Ademas, la investigacion se sustento en la revision de normativas, manuales técnicos
y documentos regulatorios aplicables a la agroindustria alimentaria, lo que permitio

fundamentar tedricamente los criterios utilizados para evaluar el cumplimiento del beneficio.

A continuacidn, se desarrolla el contenido que incluye la descripcion del contexto del
beneficio, el marco tedrico que sustenta la inocuidad alimentaria, la metodologia empleada,
el andlisis de los resultados obtenidos y las conclusiones derivadas del cumplimiento del

objetivo general y los objetivos especificos propuestos en el estudio

2



2 Antecedentes

En Costa Rica, la empresa consultora Consulsantos S.R.L. (2010) realizd6 una
investigacion titulada Buenas Practicas de Manufactura en el beneficio Bio Café Oro de
Tarraza S.A., con el objetivo de evaluar e implementar mejoras en las practicas de
manufactura del procesamiento del café, orientadas a garantizar la calidad del grano y
minimizar los impactos ambientales. El estudio concluyo que, para lograr una produccion
sostenible, era fundamental ejercer un control riguroso sobre la calidad del grano recibido,
optimizar el proceso de secado, establecer controles en el almacenamiento y disefiar un plan
adecuado para el manejo de desechos solidos y efluentes. Ademas, se recomendd la
implementacidon de un programa de seguimiento basado en cataciones mensuales del café

almacenado, con el fin de preservar sus caracteristicas de calidad.

En Guatemala, V¢éliz (2022) elabor6 su informe final de graduacion titulado Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) durante el proceso de empacado de café en la empresa
Tostaduria San Marino, Sanarte, El Progreso, con el objetivo de disminuir las pérdidas
econdmicas generadas por mermas durante el proceso de empacado. El estudio revel6 que la
ausencia de BPM, junto con una deficiente capacitacion del personal, ocasionaba derrames
frecuentes y comprometia la inocuidad del producto. Como solucién, se propuso la
implementacion inmediata de buenas practicas de manufactura dentro de la empresa para

mejorar el control del proceso y reducir los desperdicios.

En Ecuador, Torrez (2011) desarroll6 su tesis titulada POES - Proceso del café, con
el proposito de disefiar un Manual de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) para la planta procesadora de café¢ de FAPECAFES. El estudio se llevo
a cabo en tres etapas: diagndstico del estado higiénico de la planta, elaboracién del manual y

capacitacion del personal. Entre los hallazgos, se identificaron practicas deficientes de
3



saneamiento y la falta de protocolos establecidos. La investigacion concluyd que la
implementacion del manual POES, junto con las sesiones de formacion en Buenas Practicas
de Manufactura (BPM), permitiria establecer un control efectivo de la higiene en las
instalaciones, mejorar las condiciones de procesamiento y fortalecer la inocuidad del

producto final.

Rodriguez y Peralta (2017) Como parte de su proceso de graduacion presentaron un
trabajo investigativo titulado “Propuesta de redisefio del proceso productivo en la elaboracion
del café molido Carmelitas Coffee en la microempresa Davila Téllez, Managua, Nicaragua”,
con el objetivo de mejorar la eficiencia del proceso productivo de café molido en dicha
microempresa. A través de un diagnostico técnico, los autores elaboraron un manual de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y (POES) complementarios, conforme a normativas
nacionales. Como resultado, propusieron la implementacion de registros de control de calidad,
un programa de limpieza y desinfeccion y un sistema de capacitacion técnica para mejorar la
inocuidad del producto, lo cual permitiria optimizar la produccién sin comprometer la

seguridad alimentaria.

Céarcamo y Ortiz (2020) realizaron una investigacion titulada Implementacion de
Buenas Précticas de Manufactura en el beneficio seco de café Prodecoop, Palacagiiina, con el
objetivo de disenar un manual de BPM para mejorar el proceso en un beneficio seco de café. En
suestudio, evaluaron la infraestructura e identificaron algunas deficiencias, tanto en términos
higiénicos como estructurales. A partir de sus hallazgos, concluyeron que era fundamental
adaptar las instalaciones de acuerdo con la norma NTON 03 025-11, alisar las paredes,
reparar los pisos y establecer controles de limpieza para evitar la contaminacion del café.

Ademas, realizaron un analisis econdmico para demostrar que implementar estas mejoras era



viable y beneficioso a largo plazo.



Monterrey et al. (2024) llevaron a cabo un estudio titulado Interaccion de las POES con las
BPM y HACCP, cuyo objetivo fue analizar como se relacionan y complementan los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y el sistema HACCP en el aseguramiento de la inocuidad alimentaria.
El estudio concluy6 que los POES son fundamentales para establecer condiciones higiénicas
estables dentro de las plantas procesadoras, lo que permite aplicar adecuadamente las BPM. A
su vez, las BPM son esenciales para implementar eficazmente el sistema HACCP, que se enfoca
en prevenir peligros criticos en la produccion de alimentos. En el caso del café, el estudio
destaca la importancia del correcto saneamiento del equipo de tostado, el orden y limpieza en
las areas de almacenamiento, y la higiene del personal, como factores clave para garantizar la

seguridad y calidad del producto final.

Montenegro (2015) realizé un estudio como parte de su seminario de graduacion para
optar al titulo de Ingenieria Industrial y de Sistemas, titulado Diagnoéstico de la situacion
actual de procesos productivos en la empresa para la implementacion de las técnicas
orientadas al mejoramiento del proceso de las Buenas Practicas de Manufactura, realizado en
la torrefactora de café Sabor Nica, ubicada en Matagalpa. El objetivo del estudio fue evaluar
la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en las areas de tostado y molido.
Alo largo de la investigacion, se identifico que, aunque la empresa aplicaba algunas practicas
higiénico-sanitarias, estas eran realizadas de forma empirica y sin un sistema formalizado.
Entre las principales debilidades detectadas se encontraron una deficiente distribucion de
planta, la falta de sefializacion, una infraestructura inadecuada y una capacitacion insuficiente
del personal. Como resultado, se propuso una serie de acciones para optimizar el proceso,

como redisefiar la planta segin la ldgica del flujo productivo, mejorar las condiciones



estructurales (pisos, paredes, ventanas), implementar planes de mantenimiento y comenzar
capacitaciones periddicas en BPM. La propuesta no solo buscaba mejorar la eficiencia
operativa, sino también garantizar la inocuidad del producto final y fortalecer la

competitividad de la empresa en el mercado.

Osegueda (2021) elabor6 un trabajo investigativo titulado Propuesta de mejora del
proceso productivo del café en el beneficio seco Aldea Global, ubicado en el municipio de
Matagalpa. En este estudio, se propuso diagnosticar y mejorar el proceso de beneficiado seco
del café para optimizar la calidad del producto final durante la temporada de junio a
noviembre de ese afio. A través de entrevistas, observacion directa y herramientas de analisis
como el diagrama de Ishikawa, se identificaron deficiencias claves como la falta de
capacitacion del personal, un manejo inadecuado de la maquinaria y la materia prima, asi
como problemas en el proceso de secado del grano. Ademas, se detectaron fallas en la
infraestructura, especialmente en los pisos y paredes, que comprometian el cumplimiento de
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Como resultado, se propuso un plan de mejora
que incluyd la capacitacion continua del personal segun la norma ISO 10015, la reparacion de
las instalaciones para cumplir con las normas sanitarias, la implementacion de inspecciones
periodicas, y el uso del ciclo Deming para fomentar la mejora continua en la productividad

del beneficio.

Gutiérrez y Diaz (2016) presentaron un estudio investigativo titulado Implementacion
de Buenas Précticas de Manufactura en el Beneficio Seco de Café Aldea Global, Matagalpa,
2016. El proposito de este estudio fue disefiar un manual de BPM especifico para este
beneficio, basdndose en las normativas nacionales como la NTON 03 025-11, se aplicaron

entrevistas, observaciones y encuestas que permitieron identificar deficiencias estructurales y



operativas, Como resultado, se formuld un plan de trabajo que incluy6 la adecuacion de las
instalaciones, la reorganizacion de areas y la capacitacion del personal y se realizo un analisis
de factibilidad econdmica para evaluar la viabilidad de implementar el manual asegurando su

competitividad en el mercado.



3

Planteamiento del problema de investigacion

Segun el Centro Nacional de Informacién y Documentacion Agropecuaria CENIDA
(2023), “el cultivo de Café es uno de los principales rubros exportable de importancia en la
economia de Nicaragua, aportando 711.0 millones de ddlares en el afio 2022 y generando 600
mil empleos durante la época de corte, tanto temporales como permanentes”. De acuerdo con
lo mencionado por el autor, La importancia social y econémica del cultivo demanda la
aplicacion de niveles de produccion elevados que permitan que sea competitivo en los

mercados internacionales.

La inocuidad de los alimentos como un atributo fundamental de la calidad, se genera
en la produccidon primaria es decir en la finca y se transfiere a otras fases de la cadena
alimentaria como el procesamiento, el empaque, el transporte, la comercializacion y atn la
preparacion del producto y su consumo. Para cumplir con un control integral de la inocuidad
de los alimentos a lo largo de las cadenas productivas se ha denominado de manera genérica
la expresion: “de la granja y el mar a la mesa” (MinSalud, 2013, p.1). Por lo tanto, la
trazabilidad, la inocuidad y el cumplimiento de normas de calidad son requisitos que se deben

tomar en cuenta en todas las etapas del proceso.

Afirma Ledezma (2003), que “las Buenas Précticas de Manufactura (BPM) y los
Procesos Operativos Estandares (POE), son sistemas que permiten la elaboracion de
productos inocuos y de calidad constante”. En este sentido, dichas practicas son necesarias
para asegurar la calidad higiénico-sanitaria, evitar contaminaciones y conservar las
condiciones adecuadas, favoreciendo la proteccion de la salud del consumidor y la defensa

de la imagen empresarial.

El beneficio de café Talia — AGROHISA es una empresa del sector agroindustrial



ubicada en el kilometro 121 de la carretera Sébaco — Matagalpa. Proporciona servicios de
recepcion, secado, trillado, clasificacion y almacenamiento de café a clientes que venden su
producto en el mercado local y en el extranjero. Es considerada una pequefia empresa ya que
cuenta con 7 colaboradores permanentes entre personal administrativo y operativo, esta cifra
se incrementa en tiempos de cosecha con la contratacion de empleados temporales para cubrir

la demanda productiva.

Su actividad principal consiste en el procesamiento de café en pergamino mediante
métodos tradicionales de secado natural, complementados con maquinaria especializada para
la trilla y seleccion del grano. El funcionamiento diario se sustenta en la experiencia practica
del personal y en una organizacion interna de tipo funcional, con una distribucion de tareas

acorde con la naturaleza de cada proceso.
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3.1 Formulacion del problema de investigacion

(Como se realiza el proceso de aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura y los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento en el beneficio de café Talia —

AGROHISA, Matagalpa, durante el segundo semestre del 2025?

11



4  Justificacion

En la agroindustria nicaragiiense, el café representa uno de los sectores mas
significativos debido a su aporte econdémico y a las oportunidades de empleo que genera en
las zonas rurales. Para que este producto mantenga su competitividad en los mercados
nacionales e internacionales, es indispensable garantizar su inocuidad y trazabilidad, aspectos
que dependen no solo del manejo agronémico en el campo, sino también del cumplimiento

estricto de normas de higiene y saneamiento durante el procesamiento posterior a la cosecha.

Las actividades desarrolladas en las areas operativas de un beneficio de café influyen
directamente en la calidad del grano y en el cumplimiento de los estandares exigidos por
certificadoras y compradores internacionales. Un manejo adecuado de estas areas permite
preservar las propiedades fisicas y sensoriales del café, mientras que practicas deficientes
pueden comprometer la inocuidad y aceptacion del producto. Por ello, resulta fundamental

evaluar la forma en que estas practicas se aplican en el contexto real de procesamiento.

En este marco, el beneficio Talia~AGROHISA requiere una valoracion técnica que
permita determinar en qué medida se estan cumpliendo las Buenas Practicas de Manufactura
y los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento. Este diagnostico es
necesario para identificar el nivel de correspondencia entre las practicas actuales y las
regulaciones vigentes, asi como para reconocer areas susceptibles de mejora que fortalezcan
la cultura de calidad, promuevan la organizacion interna y contribuyan a la prevencion de

riesgos de contaminacion.

La realizacion de este estudio también se justifica desde el ambito académico, ya que
se enmarca en la linea de investigacion CAG-2: Transformacion y comercializacion de la

produccion agropecuaria, y especificamente en la sub linea CAG-2.1: Procesos
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agroindustriales de la UNAN-Managua. Su aporte radica en vincular los principios tedricos
de la gestion de calidad e inocuidad con su aplicacion practica en el sector cafetalero,
generando evidencia util para la formacion profesional y para futuras investigaciones en el

area.

Finalmente, desde la perspectiva social y productiva, el estudio es pertinente porque
sus resultados pueden servir como referencia para otras empresas del sector que busquen
mejorar sus condiciones de higiene y saneamiento. La factibilidad del trabajo est4 garantizada
por el acceso directo a las instalaciones del beneficio, lo que permitira obtener informacion
veraz mediante herramientas como listas de verificacion, observacion directa y revision
documental. Esto asegura la disponibilidad de datos suficientes y confiables para sustentar el
analisis y respaldar la necesidad de implementar mejoras que beneficien tanto a la empresa

como a la cadena productiva del café en general.
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5 Objetivos

5.1 Objetivo General

Determinar el grado de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura y la

ejecucion de los Procedimientos operativos Estandarizados de Saneamiento en el beneficio

de café Talia— AGROHISA, Matagalpa, durante el segundo semestre del 2025

5.2 Objetivos Especificos

e Describir el proceso productivo del café en el beneficio Talia — AGROHISA.

Valorar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura basado en los

requerimientos del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06.

Identificar el nivel de conocimiento y percepcion del personal acerca de los

principios basicos de las Buenas Practicas de Manufactura.

Describir la forma de aplicacion de los Procedimientos Operativos

Estandarizados.

Proponer manuales operativos necesarios para fortalecer la implementacion de

BPM y POES en el beneficio Talia—~AGROHISA.
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6

Preguntas de investigacion

(De qué manera la implementacion conjunta de Buenas Practicas de Manufactura
y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento contribuye a
garantizar la calidad e inocuidad del café en el beneficio de café¢ Talia —

AGROHISA durante el primer semestre de 2025?

(Qué deficiencias especificas en infraestructura, operaciones o capacitacion del
personal estdn afectando actualmente el cumplimiento 6ptimo de las BPM y

POES en el en el beneficio de café Talia — AGROHISA?

(Como influyen los factores organizacionales internos (como asignacion de
recursos, sistemas de supervision y cultura de calidad) en la aplicacion efectiva

de los protocolos de BPM y POES en el beneficio de café Talia — AGROHISA?

(Qué sistemas de verificacion y control (auditorias, registros documentales,
monitoreo ambiental) utiliza actualmente la empresa para evaluar el
cumplimiento de los estandares de BPM y POES en el beneficio de café Talia —

AGROHISA?

(Qué nivel de conocimiento y aplicacion practica demuestra el personal operativo
respecto a los protocolos establecidos de BPM y POES, y con qué frecuencia

reciben capacitacion actualizada sobre estos temas?
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7 Limitaciones

Durante la realizacién de la investigacion en el beneficio de café TALIA—
AGROHISA, se presentaron diversas limitaciones que afectaron el proceso de recoleccion
de datos. La principal dificultad fue la falta de personal operativo disponible, ya que el estudio
se llevo a cabo en temporada muerta, es decir, fuera del periodo de cosecha. Debido a esta
condicion, no fue posible aplicar los instrumentos de investigacion en el momento

inicialmente programado.

Solo hasta finales de octubre se logrd contar con la presencia necesaria de los
operarios para obtener informacion confiable y representativa, a pesar de estas limitaciones, la

investigacion logrd recopilar datos solidos que permitieron alcanzar los objetivos planteados.
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8

Contexto de la investigacion

Este estudio se enfocd en evaluar el cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura y los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento en el beneficio
de café Talia—~AGROHISA, una instalacion dedicada al beneficiado seco del café. La
importancia de esta revision radico en la necesidad de conocer como se estaban aplicando los
lineamientos establecidos por la normativa centroamericana vigente y en determinar si las
actividades desarrolladas en el beneficio cumplian con los requisitos requeridos para asegurar

procesos ordenados, limpios y seguros.

Para ello, se consideraron las diferentes areas que integran el flujo operativo del café
durante la temporada de cosecha, periodo en el que aumenta la carga de trabajo y se
intensifican las operaciones de recepcion, secado, trilla y almacenamiento. En este contexto
se analizaron factores como higiene del personal, condiciones de infraestructura, manejo de
residuos, ordenamiento de las 4reas y ejecucion de procedimientos de limpieza y
desinfeccion. Con este enfoque la investigacion permitid obtener una vision detallada de la
situacion actual del beneficio y generar informacion ttil para fortalecer la gestion de calidad y

la inocuidad en una etapa clave del procesamiento del cafe.
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9

Marco Teorico

9.1 Contextualizacion del café como materia prima
9.1.1 Definiciones

Conocer la estructura y composicion del café es fundamental para comprender su
importancia como producto agricola y valorar los factores que influyen en su calidad y sabor

caracteristico. Toledo (2015) menciona que:

El café es una baya, fruto del cafeto, la cual en su estado maduro es de color rojo y
tiene un tamafio aproximado de 10 y 17 milimetros; al interior de este fruto se encuentra la
semilla del cafeto y de la cual se obtendra posteriormente el grano de café; dentro de la
composicion de este fruto consta un alcaloide llamado cafeina, el cual se encuentra en un

porcentaje del 1y 2 % y es responsable del caracteristico sabor amargo del café.

Por lo tanto, esta descripcion permite entender como las propiedades fisicas y quimicas
del fruto influyen directamente en el perfil sensorial del café, asi como en los procesos de

cosecha, seleccion y comercializacion del grano.

El estudio del café no solo abarca su cultivo y consumo, sino también su trayectoria
geografica desde su descubrimiento. La Revista colombiana de cardiologia RCC (2025)

relata:

La patria verdadera del café fue Etiopia, en el Africa Oriental, de cuyo nombre se deriva
el café. En la edad media, el arbusto producia unas semillas aromaticas que los marineros
africanos llevaron a la peninsula de Arabia, pais donde se creo el cultivo del café. Desde
Arabia los peregrinos que se dirigian a la Meca lo llevaron a Europa, donde su consumo tardo

bastante en ser aceptado y en extenderse, tal vez a causa de su color negro (p.357)
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9.1.2 Importancia del café a nivel global

El café¢ es uno de los cultivos agricolas mas comercializados a nivel mundial,
especialmente para paises productores como Colombia, en el texto consultado se menciona

que:

Se produce en mas de 50 paises y proporciona un medio de vida a mas de 25 millones
de familias caficultoras en el mundo entero. Entre los consumidores, el café es una bebida
que goza de popularidad universal, y las ventas suponen mas de 70.000 millones de dolares

al afio (RCC, 2005, p.357)

Segun la Organizacion Internacional del Café OIC (2023) “la productividad mundial
del café¢ aumento6 un 0,4% a 14,8 sacos/ha en el afo cafetero 2022/23, en comparacion con los

14,7 sacos/ha en el afo cafetero 2021/22” (p.3).

9.1.3 El café en américa latina y Nicaragua

Laproduccion cafetalera en América Latina ha sido historicamente un motor clave para
las economias rurales, no solo por su contribucion al comercio exterior, sino por su impacto
social en comunidades agricolas. Como senala Bonka (2020), “Desde que el café¢ empezo a
cultivarse en América, la produccion y consumo mundial se han multiplicado. Brasil produce
el 30% del café que se consume en el mundo mientras que Colombia es el tercer productor

mundial”.

El café ha desempefiado un papel central en la economia nicaragiiense desde
mediados del siglo XIX. En relacion con su expansion productiva: “El café empezé a
cultivarse a gran escala en 1850 y en 1870, tan solo 20 afios después, lleg6 a ser el mayor
cultivo de exportacion del pais, para mantener ese estatus durante los siguientes 100 afios”.

(PerfectDailyGrind, 2021)
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Nicaragua se caracteriza por la riqueza de sus condiciones agroclimaticas, lo cual
favorece el cultivo de multiples variedades de café¢ de alta calidad. En ese sentido,

PerfectDailyGrind, 2021 destaca que:

Las variedades mas populares en Nicaragua son similares a las que se encuentran en
otros paises de América Central, entre ellas Maragogipe, Pacamara, Bourbon, Catuai, Geisha
y Pacas. La mayoria de estas variedades pueden prosperar en los variados microclimas

presentes en el pais, lo cual significa que los posibles compradores tienen mucho para elegir.

9.1.4 Beneficiado Seco del café

Segun Mantilla (2019) el beneficio seco “son las operaciones de transformacion de

café cereza en café pergamino seco que se realizan sin la utilizacion de agua” (p.12).

Segun TuesteCafé (2020) el beneficiado seco del café cuenta con 4 etapas

fundamentales, estas son:

9.1.4.1 Trillado

En el beneficio seco se trilla el café para desprender el pergamino del grano verde. Esta
operacion se hace en maquinas llamadas trilladoras. Un complemento importante y muy util
es la maquina catadora. Separa o clasifica el café en tres calidades por su densidad. Granos
dafiados y basurilla salen junto con el café de tercera o liviano. Generalmente se utiliza para

una excelente clasificacion y limpieza de cualquier calidad de café que se desee mejorar.

9.1.4.2 Clasificacion por tamanio

La clasificacion del café se puede realizar mecénica o manualmente. Es el proceso
que optimiza el café, pues se separan los granos defectuosos. Si se dispone de maquinaria, debe
controlar y graduar esos equipos continuamente para asi mantener una calidad uniforme en
todo su café. Es recomendable controlar los resultados constantemente. Para esos propositos,

es necesario contar con personal calificado. El porcentaje de rechazo que el café contenga
20



depende en gran parte del proceso al que fue sometido anteriormente. El rechazo no debe
sobrepasar el 10 %. Si el café contiene un mayor porcentaje, se estd cometiendo algiin error
en la elaboracion anterior, lo que desmejora la calidad. En la medida que disminuyan los

porcentajes de rechazo, en esa misma proporcion se incrementa su rentabilidad.

9.1.4.3 Clasificacion densimétrica

Las particulas del mismo tamafio serdn estratificadas y separadas por su diferencia en
gravedad especifica. Las particulas de la misma gravedad especifica seran separadas por su
diferencia de tamafo. Con esta clasificacion, resulta que una mezcla de particulas diferentes
en tamano y gravedad especifica no puede estratificarse y separarse eficientemente, pero se

separan eficientemente particulas del mismo tamafio, pero de gravedad especifica diferente.

9.1.4.4 Clasificacion por color

Los granos de café desarrollan distintos colores generados por defectos o mal manejo
durante el proceso. El color estdndar del café es verde medio, por lo que en esta fase se
separan todos los granos que no cumplan con esta caracteristica. Buenas Practicas de
Manufactura (BPM)

9.2 Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
9.2.1 Definicioén de las BPM

El Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06 (2006) define que las
Buenas Practicas de Manufactura “Son condiciones de infraestructura y procedimientos
establecidos para todos los procesos de produccién y control de alimentos, bebidas y
productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos segiin

normas aceptadas internacionalmente” (p. 4).

Por lo tanto, las Buenas Practicas de Manufactura no son meramente unas normas

técnicas, sino que fomentan que las compafias fabricantes de alimentos tengan la
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responsabilidad ética y sanitaria.

9.2.2 Inocuidad Alimentaria

Segun el Instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria IPSA (2014) “La Inocuidad
Agroalimentaria se define como el conjunto de condiciones y medidas practicas
preventivas, necesarias durante el proceso de
produccion,almacenamiento, distribucion y preparacion de alimentos, que garanticen

que no causaran dafios al consumidor”.

De acuerdo con lo que afirma el autor, la inocuidad deberia ser enfocada no sélo como
un requisito legal, sino también como una herramienta para garantizar la seguridad
alimentaria y la reputacion de las empresas frente a los mercados nacionales y extranjeros.
9.2.3 Riesgos relacionados a fallas de las BPM en la inocuidad del PT

Garantizar la inocuidad del producto terminado (PT) es esencial para proteger la salud

del consumidor. La Food and Drug Administration “FDA” (2022) advierte:

El consumo de bacterias peligrosas transmitidas por los alimentos suele causar
enfermedades entre 1 y 3 dias después de ingerir el alimento contaminado. Sin embargo, la
enfermedad también puede presentarse entre 20 minutos y 6 semanas después. Los sintomas
de enfermedades transmitidas por los alimentos pueden incluir voémitos, diarrea y dolor

abdominal, ademas de sintomas gripales, como fiebre, dolor de cabeza y dolor corporal.

Estos efectos mencionados evidencian la necesidad de controlar rigurosamente cada
etapa del proceso productivo, especialmente antes de liberar el producto terminado al
consumidor, para evitar consecuencias sanitarias y legales.

9.3 Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES)
9.3.1 Definiciones Generales
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Para garantizar condiciones higiénicas adecuadas en la industria alimentaria, es esencial

contar con procedimientos que detallen todas las acciones de saneamiento requeridas.

Los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) son
documentos elaborados por escrito en los cuales se describen detalladamente los métodos,
utensilios y sustancias a emplear, asi como la frecuencia de limpieza y desinfeccion de la
planta y los equipos. Especifican también la forma de evaluar la eficacia del proceso de
limpieza y desinfeccion. Como medida de prevencion y control de la incidencia de ETAS es
indispensable que todos los establecimientos desarrollen un manual de POES. (Portillo,

Gonzélez y Rivas, 2022)

9.3.2 Estructura de un manual POES

Segiin ACHIPIA 2018, los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion

(POES) minimos que un establecimiento debe implementar son:

e Control y seguridad de agua y hielo.

e Salud e higiene del personal.

e Prevencion de la contaminacion cruzada.

e Etiquetado, almacenamiento y manejo de productos quimicos.

e Aseo y sanitizacion de equipos, utensilios y estructura.

e Control de plagas. (p.9)

El autor también destaca que “Es importante resaltar que la redaccion del
procedimiento debe ser clara, precisa y con el detalle necesario para la correcta comprension
y aplicacion en la operacion de la empresa”. En cuanto al contenido de un POES afirma que

debe ser:
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Titulo del procedimiento
indice (optativo)
Objetivo

Alcance

Referencia

Definiciones
Responsabilidades
Procedimiento
Monitoreo

Verificacion

Anexo (p.9)
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9.3.3 Ambitos de aplicacion

Afirma (Portillo et al., 2022) que:

Esta guia se aplica a todos los locales o establecimientos donde se manipulen
alimentos y vehiculos destinados al transporte de los mismos. Entre los locales se incluyen
aquellos en los cuales se realizan actividades de venta, elaboracion, fraccionamiento,

deposito y distribucion de alimentos.

Esto indica que la responsabilidad de implementar condiciones higiénico- sanitarias
adecuadas es compartida por toda la cadena alimentaria, desde la produccion hasta el
almacenamiento y la comercializacion, garantizando asi la inocuidad del producto final.
9.3.4 Aplicacion de los POES en la industria alimentaria

En el sector de productos alimenticios, es fundamental implementar POES
especificos que garanticen condiciones higiénico-sanitarias adecuadas y eviten la
contaminacion del producto terminado. Afirma ACHIPIA (2018), que entre los

procedimientos mas pertinentes para estas zonas se encuentran los siguientes:

9.3.4.1 Salud e higiene del personal

Los manipuladores de alimentos tienen un papel fundamental en la inocuidad de los
alimentos. Entre los aspectos importantes de las précticas e higiene del personal que influyen
son: Estado de salud de los manipuladores, habitos de higiene y comportamiento personal,
uniforme de trabajo apropiado a la actividad desarrollada y capacitacion. Para asegurar los
buenos hébitos e higiene del personal es fundamental que la instalacion de alimentos cuente
con servicios higiénicos y con estaciones de lavado de manos equipadas de acuerdo a lo

establecido en la legislacion. (p. 22)

25



9.3.4.2 Etiquetado, almacenamiento y manejo de productos quimicos

Los productos quimicos usados en la mayoria de las plantas procesadoras incluyen
compuestos de limpieza, desinfectantes, sanitizantes, ceras, plaguicidas, lubricantes de
maquinas y aditivos alimentarios, entre otros. El correcto manejo de productos quimicos
contempla la rotulacion, almacenamiento y uso de los compuestos quimicos, de manera que
no constituyan un peligro de contaminacion cruzada para los alimentos. Como parte del
procedimiento de limpieza se ha incorporado el manejo y control de los desechos sélidos y
liquidos, de manera de evitar que estos se transformen en un foco de contaminacion de los

alimentos (p. 32).

9.3.4.3 Aseo y sanitizacion de equipos, utensilios y estructura

Este procedimiento es otro de los pilares fundamentales de las BPF para asegurar la
inocuidad de los alimentos. El programa de limpieza y sanitizacion es un conjunto de
operaciones que tienen como fin eliminar la suciedad y mantener controlada, dentro de los
limites permitidos, la carga microbiana u otros contaminantes, preparando las instalaciones
para el siguiente ciclo productivo. La limpieza se realiza sobre las distintas superficies,
clasificandose éstas como las que se encuentran en contacto directo con el alimento
(superficies de trabajo, utensilios, equipos, entre otros), y las que no estan en contacto directo

con los alimentos (paredes, techos, suelos, entre otros). (p. 37)

Esta afirmacion resalta que una correcta limpieza debe abarcar tanto superficies
directas como indirectas, garantizando asi condiciones sanitarias Optimas para cada ciclo

operativo.

9.3.4.4 Control de plagas

“Las plagas de insectos, roedores y otras especies animales constituyen una importante

amenaza a la inocuidad alimentaria, tanto por el transporte mecéanico de gérmenes patdgenos,
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como por la destruccion de los productos alimenticios que provocan™ (p. 45).

El control de plagas en las instalaciones alimentarias requiere un enfoque sistematico
que incluya tanto la prevencion como la erradicacion. Segin la fuente consultada, los
contenidos minimos de un POES sobre control de plagas deben contemplar Medidas para
impedir el acceso y anidamiento de plagas: como el uso de barreras fisicas, sanitizacion
ambiental y buenas practicas de manipulacion.

9.4 Marco Legal

El presente estudio se sustenta en el Reglamento Técnico Centroamericano RTCA
67.01.33:06, denominado Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Practicas de
Manufactura. Principios Generales, el cual establece los lineamientos técnicos e higiénico-
sanitarios que deben cumplir los establecimientos procesadores de alimentos en los paises de

Centroamérica.

A continuacidn, se presentan los articulos y disposiciones mas relevantes aplicables
al beneficio de café Talia — AGROHISA:
9.4.1 Objeto y ambito de aplicacion

“El presente reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones generales
sobre practicas de higiene y de operacion durante la industrializacion de los productos

alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad.

Estas disposiciones seran aplicadas a toda aquella industria de alimentos que opere y

que distribuya sus productos en el territorio de los paises centroamericanos.”

9.4.2 Condiciones de los edificios
9.4.2.1 Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y Almacenamiento

Diseno

e Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccion y disefio
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Pisos

Paredes

que faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con el
proposito de la elaboracion y manejo de los alimentos, proteccion del producto
terminado, y contra la contaminacién cruzada.

Las industrias de alimentos deben estar disefiadas de manera tal que estén
protegidas del ambiente exterior mediante paredes. Los edificios e instalaciones
deben 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.

Los pisos deben ser de materiales impermeables, lavables y antideslizantes que no
tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan; ademas deben 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 desagiies y una pendiente, 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.

Los pisos de las bodegas deben ser de material que soporte el peso de los

materiales almacenados y el transito de los montacargas.

Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o bloque de
concreto y de estructuras prefabricadas de diversos materiales.
Las paredes interiores en particular en las areas de proceso deben ser construidos

o revestidos con materiales impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de lavar
28



Techos

y desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas.

Los techos deben estar construidos y acabados de forma 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.

Cuando se utilicen cielos falsos deben ser lisos, sin uniones y faciles de limpiar.

Ventanas y Puertas

Iluminacion

Las ventanas deben ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que impidan
la entrada de agua, plagas y acumulacién de suciedad, y cuando el caso lo amerite
estar provistas de malla contra insectos que sea facil de desmontar y limpiar.

Los quicios de las ventanas deben ser con declive y de un tamafio que evite la

acumulacion de polvo e impida su uso para almacenar objetos.

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.

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 debe alterar los colores. Las instalaciones eléctricas en caso de
ser exteriores deben estar recubiertas por tubos o cafos aislantes, no

permitiéndose cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de alimentos.
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Ventilacion

Debe existir una ventilacion adecuada, que evite el calor excesivo, permita la
circulacion de aire suficiente y evite la condensacion de vapores. Se debe contar
con un sistema efectivo de extraccion de humos y vapores acorde a las
necesidades, cuando se requiera.

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

evitar el ingreso de agentes contaminante

9.4.2.2 Instalaciones Sanitarias

Cada planta debe contar con facilidades sanitarias adecuadas, incluyendo
sistemas de abastecimiento de agua potable suficientes y seguros, conforme a la
normativa de cada pais.

El sistema de tuberias debe garantizar el suministro adecuado de agua y el desecho
higiénico de aguas residuales, evitando la contaminacion de alimentos o equipos.
Las instalaciones deben disponer de drenajes apropiados, rejillas que impidan el

acceso de roedores y sistemas independientes para agua potable y no potable.

Instalaciones para Lavado de Manos

Deben ubicarse preferiblemente en la entrada de las é4reas de proceso, con
lavamanos no accionados manualmente y abastecidos de agua potable.

Los lavamanos deben disponer de jabon liquido antibacterial, toallas de papel o
secadores de aire, y sefializacion visible sobre el correcto lavado de manos.

Estas instalaciones deben mantenerse siempre limpias y en buen estado de

funcionamiento.
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9.4.2.3 Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos y Solidos

e Los sistemas de desagiic deben estar disefiados para evitar riesgos de
contaminacion de los alimentos o del suministro de agua potable.

e Las instalaciones sanitarias deben ser suficientes, limpias, ventiladas, separadas
por sexo y equipadas con lavamanos, duchas y vestidores conforme al nimero de
trabajadores por turno.

e El manejo de desechos sélidos debe seguir un programa escrito que contemple la
recoleccion, almacenamiento y disposicion final, utilizando recipientes lavables,
con tapa y ubicados lejos de las zonas de procesamiento.

9.4.2.4 Limpieza y Desinfeccion

e (Cada planta debe contar con un programa escrito de limpieza y desinfeccion que
establezca responsables, métodos, frecuencia y medidas de vigilancia para cada
area.

e Los productos utilizados deben estar autorizados por la autoridad sanitaria,
debidamente almacenados y usados segun las indicaciones del fabricante.

e Las superficies, equipos y utensilios deben limpiarse y desinfectarse conforme al
programa establecido, evitando précticas que generen contaminacion cruzada o

la dispersion de polvo y residuos.

9.4.2.5 Control de plagas

La planta debe contar con un programa escrito para controlar todo tipo de plagas, que
incluya como minimo:

1 Identificacion de plagas,

2 Mapeo de Estaciones,

3 Productos o Métodos y Procedimientos utilizados,
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4 Hojas de Seguridad de los productos (cuando se requiera).

e Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento, deben estar

registrados por la autoridad competente.

e Laplanta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas.

e La planta debe inspeccionarse periddicamente y llevar un control escrito para
disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por plagas.
9.4.3 Condiciones de los equipos y utensilios
e El equipo y utensilios deben estar disefiados y construidos de tal forma que se
evite la contaminacion del alimento y facilite su limpieza. Deben:
e [Estar disefiados de manera que permitan un rdpido desmontaje y facil acceso
para su inspeccion, mantenimiento y limpieza.

e Funcionar de conformidad con el uso al que esta destinado.

e Serdemateriales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las operaciones repetidas de limpieza

y desinfeccion.

e No transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni sabores.

e Debe 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 actualizados y a disposicion para el control oficial.

9.4.4 Personal
9.4.4.1 Capacitacion

e El personal involucrado en la manipulacion de alimentos debe ser

previamente capacitado en Buenas Practicas de Manufactura.
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Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las buenas practicas
de manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa.
Los programas de capacitacion deben ser ejecutados, revisados, evaluados y

actualizados peridodicamente.

9.4.4.2 Practicas higiénicas:

El personal que manipula alimentos debe presentarse bafado antes de ingresar a
sus labores.

Como requisito fundamental de higiene se debe exigir que los operarios se laven
cuidadosamente las manos con jabon liquido antibacterial:

Al ingresar al area de proceso.

7 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.

9.4.4.3 Control de Salud

Las personas responsables de las fabricas de alimentos deben llevar un registro
periodico del estado de salud de su personal

Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion de los
alimentos debe someterse a exdmenes médicos previo a su contratacion, la
empresa debe mantener constancia de salud actualizada, documentada y
renovarse como minimo cada seis meses.

Se debe regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de
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preparacion de alimentos.

No debe 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, debe 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

epidemioldgicas.

9.4.5 Control en el proceso y en la produccion

Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de envasado

y almacenamiento deben realizarse en condiciones sanitarias siguiendo los procedimientos

establecidos. Estos deben estar documentados, incluyendo:

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 elaboracion.

Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de microorganismos y
evitar la contaminacion del alimento; tales como: tiempo, temperatura, pH y

humedad.

Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.”

9.4.6 Almacenamiento y Distribucion

La materia prima, productos semiprocesados, procesados deben almacenarse y
transportarse en condiciones apropiadas que impidan la contaminacion y la

proliferacion de microorganismos y los protejan contra la alteracion del producto
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9.4.7

o los dafios al recipiente o envases.

Durante el almacenamiento debe ejercerse una inspeccion periddica de materia
prima, productos procesados y de las instalaciones de almacenamiento, a fin de

garantizar su inocuidad:

En las bodegas para almacenar las materias primas, materiales de empaque,
productos semiprocesados y procesados, 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 de la pared, y a 1.5 m del techo, deben respetar
las especificaciones de estiba. Debe existir una adecuada organizacion y
separacion entre materias primas y el producto procesado. Debe existir un area

especifica para productos rechazados.

La puerta de recepcion de materia prima a la bodega debe estar separada de la
puerta de despacho del producto procesado, y ambas deben estar techadas de

forma tal que se cubran las rampas de carga y descarga respectivamente.

Debe establecer el Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS), para que

haya una mejor rotacion de los alimentos y evitar el vencimiento de estos.

Deben mantener los alimentos debidamente rotulados por tipo y fecha que
ingresan a la bodega. Los productos almacenados deben estar debidamente

etiquetados.

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 pais centroamericano en
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donde se encuentre ubicada la misma, aplicara la ficha de inspeccidon de buenas practicas de
manufactura para fabrica de alimentos y bebidas procesados aprobada por los paises
centroamericanos. Esta ficha debe 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.

10 Diseiio Metodoldgico

Este apartado describe detalladamente la metodologia empleada para llevar a cabo la
investigacion relacionada con la evaluacion del Cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura y los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento en el beneficio
de café Talia — AGROHISA, Matagalpa, II semestre 2025. A continuacidn, se explican los
elementos considerados para garantizar un enfoque estructurado y riguroso del proceso
investigativo.

10.1 Tipo de disefio mixto

Detallan Hernandez, Fernandez, & Baptista (2014), que los métodos mixtos
representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos y criticos de investigacion e
implican la recoleccion y el andlisis de datos cuantitativos y cualitativos, asi como su
integracion y discusion conjunta, para realizar inferencias producto de toda la informacion
recabada (metainferencias) y lograr un mayor entendimiento del fendmeno bajo estudio.

(p.534)

El enfoque adoptado es mixto, ya que integra tanto métodos cuantitativos como
cualitativos de manera complementaria. Desde la perspectiva cuantitativa, se aplicaran
encuestas y fichas de inspeccion con escalas de medicion que permitirdn recopilar datos

numéricos para analizar el cumplimiento de los estdndares establecidos. A su vez, se
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incorpora un enfoque cualitativo, mediante Check List y entrevistas semiestructuradas, que
permitiran captar detalles operativos, percepciones del personal y aspectos contextuales que
no pueden ser explicados unicamente con cifras. Esta combinacion de enfoques permite una

comprension mas completa y profunda del fendmeno investigado.

10.2 Tipo de investigacion

Segiin Hurtado (2012), la investigacion descriptiva, tiene como objetivo la
descripcion precisa del evento de estudio. Este tipo de investigacion se asocia al diagndstico.
En la investigacion descriptiva el proposito es exponer el evento estudiado, haciendo una
enumeracion detallada de sus caracteristicas, de modo tal que en los resultados se pueden
obtener dos niveles, dependiendo del fenomeno y del proposito del investigador: un nivel
mas elemental, en el cual se logra una clasificacion de la informacion de funcion de
caracteristicas comunes, y un nivel mas sofisticado en el cual se ponen en relacion los

elementos observados a fin de obtener una descripcion mas detallada. (p.109)

El presente estudio es descriptivo y de corte transversal. Se considera descriptivo
porque el propdsito principal es caracterizar la situacion actual del cumplimiento de las
Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento en el beneficio de café Talia— AGROHISA, sin manipular variables ni
intervenir en los procesos. El estudio se limita a observar, registrar y describir las condiciones

reales del beneficio segun los criterios establecidos en la normativa vigente.

Asimismo, el disefo es de corte transversal, debido a que la recoleccion de los datos
se realizd en un inico momento del tiempo, durante el segundo semestre de 2025. Esto permite

obtener una representacion precisa del estado del beneficio en ese punto temporal, sin
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seguimiento longitudinal ni comparacion entre periodos. Este tipo de disefio es adecuado

cuando se busca obtener un diagndstico concreto de la situacion existente.
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10.3 Poblacion y muestra

Afirma Herndndez, Fernandez, & Baptista (2014), que:

La muestra es en esencia, un subgrupo de la poblaciéon. Digamos que es un
subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus caracteristicas al
que llamamos poblacién” ... En las muestras no probabilisticas, la eleccion de los elementos
no depende de la probabilidad, sino de causas relacionadas con las caracteristicas de la
investigacion o los propositos del investigador. Aqui el procedimiento no es mecanico ni se
basa en formulas de probabilidad, sino que depende del proceso de toma de decisiones de un
investigador o de un grupo de investigadores y, desde luego, las muestras seleccionadas

obedecen a otros criterios de investigacion. (p.176)

En este sentido, y dado a que el objetivo del estudio consistié en evaluar el nivel de
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), la muestra se seleccioné de manera
intencional y no probabilistica, tomando en cuenta las areas y actores con mayor incidencia

en las operaciones del beneficio.

La muestra estuvo integrada por las diferentes secciones productivas del beneficio,
junto con el personal operativo y administrativo, quienes participaron en la aplicacion de los
instrumentos de recoleccion de datos. En el caso de las encuestas, la muestra comprendi6 un
total de veinte trabajadores que intervienen en la manipulacion directa del producto y en el
cumplimiento de las practicas sanitarias; mientras que las entrevistas se dirigieron al gerente
general y al administrador del beneficio, con el fin de obtener informacion cualitativa

complementaria sobre la gestion interna y el control de procesos.
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10.4 Variables y categoria (operacionalizacion de variables)

Segun Hernandez, Fernandez, & Baptista (2014), una variable es una propiedad que

puede fluctuar y cuya variacion es susceptible de medirse u observarse. (p.105)

Las variables principales consideradas en esta investigacion son “Buenas Practicas de

Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)”.

Cada variable de estudio ha sido desglosada en subvariables, indicadores y
definiciones conceptuales, con el objetivo de orientar de manera clara y sistematica la
recoleccion y analisis de los datos. Esta operacionalizacion permite establecer una relacion

directa entre los objetivos de la investigacion y los instrumentos aplicados.

A continuacion, se presenta la estructura detallada de esta operacionalizacion.
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Variable 1: Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Variables
generales

Sub-variables

Definicion
conceptual

Indicadores

Técnica

Preguntas

Buenas
Practicas de
Manufactura

Edificios e
instalaciones

Las instalaciones
industriales se
pueden definir
como la
combinacion e
integracion de
diversos
suministros 'y
servicios
destinados a
facilitar la
ejecucion de
plantas
industriales
funcionales
destinadas a la
fabricacion o a
la

Alrededores y
ubicacion.

Instalaciones fisicas.

Ficha  de
inspeccion
del RTCA.

Ficha  de
inspeccion
del RTCA.

(Los alrededores del edificio se
mantienen limpios?

(Existen focos de contaminacion
cercanos?

(La ubicaciéon del edificio es
adecuada para la actividad?

(El tamafio y construccion del
edificio son apropiados?

(El edificio cuenta con proteccion
contra el ambiente?

(Existen dreas especificas para
vestidores, comedor y
almacenamiento?

(La distribucion interna favorece el
flujo del proceso?

(Los materiales de construccion son
adecuados para la  industria
alimentaria?
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Buenas
Practicas de

Manufactura

Edificios e

instalaciones

transformacion
de productos.

Sicma21, (2022)

Instalaciones fisicas.

Ficha  de
inspeccion

del RTCA.

11

12

13

14

15

16

17

18

19

(Los pisos son impermeables
y faciles de limpiar?

(Los pisos estan libres de
grietas o uniones irregulares?
(Las uniones entre pisos y
paredes tienen  curvatura
sanitaria?

(Existen desagiies suficientes
y funcionales?

(Las paredes exteriores son de
material adecuado?

(Las paredes internas son
impermeables, lisas y de color
claro?

(Los techos evitan
acumulacion de basura y
plagas?

(Los cielos falsos son lisos y
faciles de limpiar?

(Las ventanas son
desmontables y faciles de

limpiar?

20 ;Los quicios de las ventanas
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tienen declive adecuado?
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Buenas
Practicas de

Manufactura

Edificios e

instalaciones

Instalaciones fisicas.

Instalaciones

Sanitarias

Ficha de
inspeccion

del RTCA.

Ficha  de
inspeccion

del RTCA.

(Las puertas estan en buen estado
y abren hacia afuera?

(La iluminacion cumple con la
intensidad exigida por BPM?
[Las lamparas estan protegidas
contra roturas?

(No hay cables colgantes en
zonas de proceso?

(La ventilacién es adecuada en
todas las areas?

(El flujo de aire va de zonas
limpias a zonas sucias?

(Hay suficiente agua potable para
las operaciones?

(El sistema de agua no potable es
independiente del potable?

(Las tuberias son de tamafio y
disefio adecuados?

(Las lineas de agua potable, no
potable 'y servidas  estan

separadas?
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Buenas
Practicas de

Manufactura

Edificios e

instalaciones

Manejo

disposicion

y
de

residuos liquidos y

solidos

Ficha  de
inspeccion

del RTCA.

(El sistema de drenaje es
adecuado y funcional?

(Los servicios sanitarios estan
limpios y en buen estado?

(Los bafios estan separados por
sexo?

(Las  puertas no  abren
directamente al area de proceso?
(Los vestidores estdin bien
ubicados y equipados?

(Los lavamanos cuentan con
agua potable?

(Hay jabon liquido, toallas o
secadores y rotulos visibles?
(Los desechos solidos se
manejan adecuadamente?
(Existe un programa escrito de
limpieza y desinfeccion?

(Se utilizan productos aprobados

para limpieza y desinfeccion?
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Buenas
Practicas de

Manufactura

Edificios e Limpieza y | Ficha de o ;Las instalaciones son adecuadas
instalaciones desinfeccion inspeccion para realizar la limpieza vy
del RTCA. desinfeccion?
e ,Existe un programa escrito de
control de plagas?
e ;Los productos usados para control
de plagas estan autorizados?
Control de plagas Ficha  de o ;Los plaguicidas se almacenan fuera
inspeccion de las 4reas de proceso?
del RTCA.
Condiciones de | Los equipos | Equipo adecuado Ficha  de |a) (Elequipo utilizado es apropiado
losequiposy | industriales son | para el proceso inspeccion para operaciones del proceso?
utensilios maquinas y del RTCA. |b) ;Los materiales del equipo son
dispositivos inocuos y de facil limpieza?
disefiados para c) (El disefio del equipo evita la

llevar a cabo
tareas

especificas

Programa escrito de

acumulacion de residuos?

d) (Existe un programa escrito de

mantenimiento preventivo?
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Buenas
Practicas de

Manufactura

dentro de los mantenimiento Ficha de @) ;/Se realizan los mantenimientos
procesos de | preventivo inspeccion conforme al cronograma establecido?
manufactura y del RTCA. |b) ;/Se registran las actividades de
produccion en mantenimiento realizadas en los
diferentes equipos?
sectores
industriales.
Vier, (2025)

Personal Se conoce | Capacitacion Entrevista e ;Con qué frecuencia recibe el

como personal
al conjunto de
las personas
que trabajan
en un mismo
organismo,
empresa o
entidad.

Merino

& Porto, (2021)

personal  capacitaciones  sobre
Buenas Practicas de Manufactura en
la empresa?

e ;La empresa cuenta con un formato
definidlo  para  registrar las
capacitaciones impartidas al
personal?

e (El formato en que se registran las
capacitaciones permite un adecuado
seguimiento del aprendizaje del

personal?
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Buenas
Practicas de

Manufactura

Capacitacion

Practicas

Higiénicas

Entrevista

Ficha de
inspeccion

del RTCA

(En  qué medida se utilizan
herramientas didacticas (videos,
guias, simulaciones) durante las
capacitaciones?

(Se verifica la asistencia del
personal a las capacitaciones
programadas?

(Con qué frecuencia se identifican
necesidades de capacitacion?

(Se realizan evaluaciones tras la
capacitacion  para  medir el
aprendizaje del personal?

(El personal cumple con las
practicas higiénicas establecidas en
el manual de BPM?

(Los trabajadores utilizan
correctamente el uniforme y equipo
de proteccion?

(El  personal mantiene un
comportamiento adecuado en

las areas de proceso?
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Buenas
Practicas de

Manufactura

Control de Salud Ficha  de (El personal cuenta con examenes
inspeccion médicos actualizados?
del RTCA (Se realiza control de salud
periodico a todos los trabajadores?
(Se restringe el acceso a las areas de
proceso al personal con
enfermedades transmisibles?
Control en el | Podemos definir | Materia Prima Ficha  de (Se lleva un control y registro de la
proceso y en la el inspeccion potabilidad del agua utilizada en el
produccion control de del RTCA. proceso?
produccion, (Existen registros actualizados del
como la toma control de la materia prima recibida?
de decisiones y (Se aplican controles escritos para
acciones  que | Operaciones  de | Ficha  de evitar contaminacion durante el
son necesarias manufactura inspeccion proceso?
para corregir el del RTCA.

desarrollo
de un proceso,
de modo que

se apegue al

[ Se monitorean parametros como
tiempo, temperatura, humedad vy
pH durante la

produccion?
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Buenas

Practicas de

Manufactura

plan trazado. | Empaque Ficha  de (El material de empacado se
Estefania (2012) inspeccion almacena en condiciones limpias y
del RTCA. sanitarias?
(El personal manipula el material de
envasado de forma adecuada y
segura?
Documentacion y | Ficha ~ de (Se mantienen registros completos
registro. inspeccion de elaboracién, produccion y
del RTCA. distribucion?
Los registros permiten
garantizar la  trazabilidad del
producto?
Almacenamien | Es un lugar de | Condiciones Ficha  de (Las materias primas y los productos
to y | almacenamien to | ambientales de | inspeccion terminados se almacenan en
distribucion de gran tamafo | almacen del RTCA. condiciones apropiadas?
donde se
almacenan, se
ordenan y se (Se realiza inspeccion periodica de
preparan los | Orden y rotacion de| Ficha  de las materias primas y productos
productos para | inventarios. inspeccion terminados?
su entrega a del RTCA.
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Buenas
Practicas de

Manufactura

los  clientes. | Transporte y | Ficha de (Los vehiculos utilizados para el
(Retrats, s.f) distribucion. inspeccion transporte estan autorizados por la
del RTCA. autoridad competente?
(Las operaciones de carga y
descarga se realizan fuera de los
lugares de elaboracion?
(Los vehiculos que transportan
alimentos refrigerados o congelados
cuentan con medios para verificar y
mantener la temperatura adecuada?
Conocimiento y Edificios e | Encuesta Evaluar la percepcion del personal
percepcion instalaciones (Seccion 1) sobre limpieza, orden, iluminacion,
del  personal ventilacion y control de plagas
en cuanto a Evaluar percepcion sobre estado,
BPM Equipos y | Encuesta mantenimiento,
utensilios (Seccion 2) limpieza y uso adecuado de equipos

y utensilios
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Buenas
Practicas de

Manufactura

Personal

Control de

operaciones

Almacenamiento y

transporte

Escala de

valoracion general

Encuesta

(Seccion 3)

Encuesta

(Seccion 4)

Encuesta

(Seccion 5)

Encuesta

(Seccion 6)

Evaluar percepcion sobre
capacitacion recibida y uso de EPP
Evaluar percepcion sobre
procedimientos escritos,
registros 'y documentacion de
actividades

Evaluar percepcion sobre
almacenamiento adecuado, manejo
de café y transporte

Evaluar percepcion general sobre el
estado de instalaciones, limpieza,
orden y conocimiento

de BPM
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Variable 2: Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)

Procedimientos
Operativos
Estandarizados

de Saneamiento

Superficies

de contacto

Son todos aquellos
materiales u
objetos

destinados a entrar en
contacto directamente
o indirectamente
con

productos
alimenticios, como el
vidrio, el papel, los
metales, los
plasticos,

las tintas de imprenta,

Condiciones fisicas

Limpieza y

desinfeccion.

Guia de

Observacion

Guia de

Observacion

(No se observan materiales

sueltos, pintura descascarada o

uniones  oxidadas en las
superficies?
(Las  superficies  presentan

acabado liso y continuo que
facilita la limpieza y evita
acumulacion de residuos?

(Las superficies se encuentran
limpias, sin residuos visibles de
producto, grasa o polvo?
dispone  de

.Se registros

actualizados de limpieza y
desinfeccion de las areas o
equipos?

(Los utensilios y materiales de
limpieza se encuentran en buen

estado para cada area?
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Procedimientos
Operativos
Estandarizados

de Saneamiento

lamadera, envases y
embalajes,
utensilios de

cocina,
Contenedores. Elika

(2013)

Formatos y

Documentos

Ubicacion y

mantenimiento

Guia de

Observacion

Guia de

Observacion

(Se dispone de registros visibles
de limpieza y desinfeccion
actualizados?

(Los formatos indican fecha,
hora, area y responsable de la
actividad?

estan

(Los documentos

archivados  correctamente y
accesibles?

(Se evidencia un
mantenimiento preventivo de las
superficies y equipos en contacto
con el producto?
(No se observan

de residuos o

dificil

acumulaciones
humedad en areas de

acceso?

Salud e
higiene del

personal

Se refiere al
conjunto de
normas y

procedimientos

Uso de
EPP

dentro del area.

Entrevista.

(Qué equipos de proteccion
personal (EPP) utiliza el
personal del beneficio y cual

es su funcion especifica?
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Procedimientos
Operativos
Estandarizados

de Saneamiento

que pretende
proteger la
integridad fisica 'y
mental del
trabajador, al
resguardarlo de los
riesgos de salud
inherentes a las
tareas del puesto y
al ambiente fisico
donde las realiza.
(Cisneros Salina,

2017)

Cumplimiento de
las normas de
higiene

establecidas.

Controles médicos
a los

trabajadores.

Entrevista.

Entrevista.

(Con qué periodicidad se realiza
la distribucion de EPP al personal
y los criterios para su reposicion?
(Cual el proceso actual para la
entrega, mantenimiento y
renovacion de los EPP, aunque no
esté formalmente documentado?
(Qué medidas aplica la empresa
cuando un trabajador incumple
con los protocolos basicos de
higiene en el area de trabajo?
(Existen instalaciones o recursos
disponibles  para que los
empleados mantengan su higiene
personal durante la jornada
laboral?

(Cual es el protocolo que sigue el

personal en caso de
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Procedimientos
Operativos
Estandarizados

de Saneamiento

presentarse  una  emergencia
médica o accidente laboral?

(Con qué frecuencia se realizan
chequeo médico al personal de y
qué aspectos cubren estas

revisiones?

Agentes

toxicos

Almacenamiento

Segregado

Guia de

Observacion

Los productos se encuentran
separados por tipo (detergentes,

desinfectantes, sanitizantes, etc.).

e El area cuenta con ventilacion

adecuada, iluminacion
suficiente y sefalizacion de

seguridad visible.

e Los productos estan almacenados

en estanterias resistentes, limpias

y elevadas del suelo.
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Procedimientos
Operativos
Estandarizados

de Saneamiento

Etiquetados  de | Guia de

envases quimicos. | Observacion

Uso de EPP por

parte del | Guia de
personal. Observacion
Revision del

estado de los | Guiade
productos Observacion
quimicos

almacenados

Los envases presentan etiquetas
legibles con nombre del producto,
pictogramas de peligro 'y
advertencias.

Las etiquetas incluyen fecha de
recepcion, caducidad e
instrucciones de uso o manejo.

El personal cuenta con los
equipos de proteccion requeridos
(guantes, gafas, mascarilla,
delantal, botas, etc.).

Los EPP se encuentran en buen
estado, limpios y disponibles en
el area.

Los residuos quimicos se
segregan  adecuadamente en
contenedores  resistentes y

etiquetados.
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Los contenedores de residuos se

encuentran cerrados y en area

designada.
Hojas de | Guia de Las hojas de seguridad estan
seguridad Observacion disponibles,  actualizadas y
MSDS/SD accesibles para el personal.
S La  informacion de las
MSDS/SDS  coincide con los
productos presentes en el area.
Se dispone de un listado o
inventario actualizado de los
productos quimicos
almacenados.
Controlde | Es el conjunto de Uso de trampas. Guia de (Se observan trampas instaladas
plagas medidas Observacion estratégicamente en el area de
encaminadas a almacenamiento?
evitar la (Se evidencia un sistema de
contaminacion numeracion o codificacion
procedente de para control y seguimiento?
organismos Vivos
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(roedores, insectos,
pajaros,....)  del
exterior de las
instalaciones al
interior de la
industria alimentaria.
Elika

(2017)

Uso de trampas.

Registros de

fumigacion.

Barreras fisicas.

Guia de

Observacion

Guia de

Observacion

Guia de

Observacion

(Se observan trampas en mal
estado, rotas?
Las trampas estan registradas en

un plano o croquis actualizado del

area.
(Se dispone de evidencia
documental de fumigaciones

profesionales periodicas?

Los registros de
fecha,

aplicados, dosis y responsable.

fumigacion
incluyen productos
Los productos utilizados cuentan
con autorizacion sanitaria
vigente.

Las puertas y ventanas cuentan
con mallas, burletes o sellos que
impiden el ingreso de plagas.

Las paredes y techos se

mantienen sin grietas ni
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Monitoreo

continuo

Guia de

Observacion

orificios que permitan el acceso
de plagas.

Se evidencia un  registro
actualizado del monitoreo de
trampas y resultados obtenidos.
Se cuenta con un protocolo
visible o accesible para actuar ante
deteccion de plagas.

Se observan reportes o registros
de inspecciones internas o

externas reciente.
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20.1 Técnicas, instrumentos y procedimiento de recoleccion de datos

Segin Hernandez, Fernandez, & Baptista (2014), La recoleccion se basa en
instrumentos estandarizados. Es uniforme para todos los casos. Los datos se obtienen por
observacion, medicion y documentacion. Se utilizan instrumentos que han demostrado ser
validos y confiables en estudios previos o se generan nuevos basados en la revision de la
literatura y se prueban y ajustan. Las preguntas, items o indicadores utilizados son especificos

con posibilidades de respuesta o categorias predeterminadas. (p.12)

Para la recoleccion de datos se aplicaran técnicas de campo, estructuradas segun los

siguientes instrumentos:

20.1.1 Ficha de inspeccion o Check List

Detalla Arias (2021), que la ficha de observacion se utiliza cuando el investigador
quiere medir, analizar o evaluar un objetivo en especifico; es decir, obtener informacion de
dicho objeto. Se puede aplicar para medir situaciones extrinsecas e intrinsecas de las
personas; actividades, emociones. También se puede aplicar para evaluar las redes sociales

o indicadores de gestion. (p.88)

Se utilizara una ficha de inspeccion proporcionada como Anexo A del Reglamento
Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06 sobre Buenas Practicas de Manufactura para
alimentos y bebidas procesados. Esta ficha serd adaptada directamente del instrumento
oficial, el cual contiene criterios estructurados para la evaluacion de condiciones higiénico-
sanitarias, infraestructura, control de procesos, documentacion, higiene del personal, y

manejo de productos quimicos, entre otros aspectos relevantes.

Su aplicacion se llevard a cabo mediante inspeccion directa en las instalaciones del

beneficio, y sus resultados seran clave para valorar el nivel de cumplimiento en relacion con
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los estandares nacionales e internacionales. Para fines de consulta, se incluye como Anexo I

de este documento.

Con el fin de abordar de manera especifica dos aspectos criticos en la implementacion

de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento:

Check List para superficies de contacto: enfocada en verificar el cumplimiento de los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) en la limpieza,
desinfeccion y mantenimiento de las superficies que entran en contacto directo o indirecto
con los productos, asegurando su integridad, ausencia de contaminacion cruzada, adecuada

higiene y disponibilidad de registros y formatos de control. (Ver Anexo V)

Check List para el manejo de productos quimicos: enfocada en verificar el
cumplimiento de practicas seguras en el almacenamiento, identificacion, rotulacion,
manipulacion y disposicion final de sustancias quimicas utilizadas para limpieza y
desinfeccion, asi como la disponibilidad de equipos de proteccion y fichas técnicas. (Ver

Anexo VI)

Check List para el control de plagas: orientada a evaluar visualmente la existencia
de vectores o signos de infestacion, la ubicacion y estado de trampas, sellado de accesos, asi
como la aplicacién de medidas preventivas y correctivas implementadas en la zona de

almacenamiento. (Ver Anexo VII)
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20.1.2 Encuesta

Afirma Arias (2021), que la encuesta es una herramienta que se lleva a cabo mediante
un instrumento llamado cuestionario, esta direccionado solamente a personas y proporciona

informacion sobre sus opiniones, comportamientos o percepciones. (p.81)

La encuesta estd compuesta por seis secciones que abarcan un total de dieciséis
preguntas relacionadas con el conocimiento, percepcion y aplicacion de las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) en el beneficio de café Talia — AGROHISA. El instrumento combina
preguntas cerradas y de seleccion multiple, asi como una escala tipo Likert de cinco niveles,
con el proposito de evaluar aspectos vinculados a las condiciones de las instalaciones, equipos
y utensilios, practicas del personal, control de operaciones y almacenamiento del producto.

Esta encuesta fue aplicada al personal operativo del beneficio (ver Anexo II).
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20.1.3 Entrevista Semiestructurada

Hernéndez, Fernandez, & Baptista (2014), detallan que la entrevista:

Se define como una reunioén para conversar e intercambiar informacién entre una
persona (el entrevistador) y otra (el entrevistado) u otras (entrevistados). En el ultimo caso
podria ser tal vez una pareja o un grupo pequefio como una familia o un equipo de
manufactura. En la entrevista, a través de las preguntas y respuestas se logra una
comunicacion y la construccioén conjunta de significados respecto a un tema. Las entrevistas
se dividen en estructuradas, semiestructuradas y no estructuradas o abiertas... Las entrevistas
semiestructuradas se basan en una guia de asuntos o preguntas y el entrevistador tiene la
libertad de introducir preguntas adicionales para precisar conceptos u obtener mas
informacion. Las entrevistas abiertas se fundamentan en una guia general de contenido y el

entrevistador posee toda la flexibilidad para manejarla. (p.403)

Se aplicaran dos entrevistas estructuradas como técnica cualitativa complementaria,
con el objetivo de obtener informacion detallada desde la perspectiva del gerente general y el
administrador del beneficio. Estas entrevistas estan dirigidas a recabar informacion sobre dos
dimensiones fundamentales del cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura y los

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento.

Para ello, se disefiaron dos guias especificas con preguntas abiertas:

La primera aborda aspectos relacionados con la capacitacion del personal, tales como
la frecuencia de las capacitaciones en Buenas Practicas de Manufactura, el uso de
herramientas didécticas, los métodos de evaluacion del aprendizaje y los mecanismos de

registro y seguimiento. (Ver Anexo III)

La segunda se enfoca en la aplicacion de los Procedimientos Operativos
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Estandarizados de Saneamiento vinculados a la salud e higiene del personal, incluyendo el
uso de Equipos de Proteccion Personal (EPP), chequeos médicos periddicos, condiciones
para mantener la higiene durante la jornada laboral, supervision de los procedimientos de
limpieza y manejo de emergencias médicas. (Ver Anexo 1V)

20.2 Confiabilidad y validez de los instrumentos

Todos los instrumentos aplicados en esta investigacion fueron validados previamente
por el tutor del trabajo investigativo, quien revisé su contenido, estructura y coherencia con
los objetivos planteados. Dentro de este proceso tuvo un papel central la ficha de inspeccion
del RTCA 67.01.33:06, ya que su estructura oficial permiti6 asegurar que los criterios
evaluados respondieran directamente a la normativa vigente para beneficios de café. La
revision realizada confirmo que cada instrumento era comprensible, pertinente y adecuado al

contexto operativo del beneficio Talia~AGROHISA.

El uso de la ficha de inspeccion como guia principal aport6 solidez técnica al estudio
y fortalecio la validez del proceso de recoleccion de datos, garantizando que las observaciones
se realizaran con base en pardmetros estandarizados. De esta manera se asegurd la
confiabilidad de los resultados obtenidos y la correspondencia de la informacion con las
condiciones reales del establecimiento.

20.3 Técnicas, instrumentos y procedimiento para el procesamiento y analisis de la informacion

Los datos recolectados fueron sometidos a un proceso sistematico de codificacion y
tabulacion manual mediante el uso de matrices elaboradas en Microsoft Excel, lo que
permitié organizar la informacidon conforme a las variables, subvariables e indicadores
definidos en el instrumento de investigacion. Este procedimiento facilitod la clasificacion

estructurada de las respuestas, garantizando la consistencia y confiabilidad de los registros
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obtenidos en campo.

Posteriormente, se efectu6 un analisis estadistico descriptivo orientado a cuantificar
los niveles de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) en el beneficio de café
Talia — AGROHISA. Dicho analisis contemplo6 el calculo de frecuencias y porcentajes, asi
como la elaboracion de graficos comparativos que permitieron visualizar de manera clara el

comportamiento de las variables evaluadas.

La interpretacion de los resultados se realizd con base en los principios técnicos y
normativos que regulan la gestion de la inocuidad y la calidad en la industria alimentaria,
tomando como referencia las exigencias establecidas por las normativas nacionales e
internacionales aplicables al sector agroindustrial. Este proceso permitid identificar fortalezas
y areas de mejora dentro de las operaciones del beneficio, garantizando una lectura analitica,
objetiva y técnicamente fundamentada de la situacion actual en materia de cumplimiento de
BPM y POES.

20.4 Criterios de calidad

La calidad del estudio se garantizO mediante la aplicacion de procedimientos
rigurosos en las etapas de procesamiento, analisis e interpretacion de los datos. Asimismo, se
mantuvo un control cuidadoso sobre la coherencia y consistencia de los datos recolectados,
asegurando que cada resultado reflejara fielmente las condiciones observadas en el beneficio
de café Talia — AGROHISA. El andlisis se realizo de forma objetiva, basandose en criterios

técnicos previamente definidos.

Como medida adicional de garantia, se aplicd la triangulacion metodologica, que

consistid en contrastar los hallazgos obtenidos a través de distintos instrumentos de
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recoleccion de datos, como la ficha de inspeccion, las encuestas y las entrevistas.
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21 Analisis y Discusion de resultados

21.1 Describir el proceso productivo del café en el beneficio Talia — AGROHISA.

Se elabordé un flujograma que representa de manera ordenada y secuencial las
operaciones que integran dicho proceso. Es importante senalar que el beneficio no cuenta
actualmente con un diagrama formal que plasme su flujo de produccion; por ello, el presente
flujograma fue elaborado a partir de la informacion recopilada durante las visitas de campo,

entrevistas y observacion directa del funcionamiento real de las areas operativas.

De esta manera, el diagrama propuesto constituye una representacion técnica del
proceso que el personal lleva a cabo, permitiendo visualizar de forma estructurada cada etapa
del proceso.

Figura 1

Diagrama de flujo de proceso café oro

Materia Prima v Q
Clasificacion por
Secado Natural Densidad
N . .
Clasificacionpor
Decision 1 Color
v
- L]
Decision 2 —<>
Catador/Pulidor

wnn

Control de calidad
Trillado

LA

Empaque
Almacenamiento

Clasificacion por
tamano

Nota: Fuente, elaboracion propia.
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Descripcion de operaciones del Proceso

e Operacion 1: Recepcion de café humedo
El proceso productivo en el beneficio Talia~AGROHISA inicia con la recepcion del
café himedo, proveniente de los productores o fincas aliadas. El café llega en su estado recién

despulpado, atin con un contenido de humedad elevado (generalmente entre 45 % y 55 %).

Durante la recepcion, el personal encargado realiza la verificacion visual y sensorial
del producto, observando color, olor y grado de fermentacidon para asegurar que no existan
lotes deteriorados o contaminados. Una vez aprobado el café¢ hiimedo se descarga en los
patios para el secado natural.

e Operacion 2: Secado Natural en patios

El café¢ humedo se distribuye uniformemente sobre los patios de secado,
preferiblemente de cemento o material impermeable, en capas delgadas que permitan una
ventilacion y exposicion solar homogénea. Durante este proceso, los operarios realizan
removidos periddicos para asegurar una deshidratacion uniforme y prevenir la fermentacion
superficial. El tiempo de secado varia segiin las condiciones climaticas, oscilando entre 8 y

15 dias.

Cuando el grano alcanza una humedad aproximada de 15 %, se comienza a realizar
un muestreo diario mediante el trillado de pequefias porciones, para determinar si el producto
se encuentra dentro del rango 6ptimo de 11-13 % de humedad.

Decision 1:

Si el café no ha alcanzado la humedad deseada se devuelve a los patios para continuar con el

secado.
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Si el café presenta humedad entre 11 y 13 % se considera café pergamino seco y esta listo
para ingresar a la etapa de trillado.

Operacion 3: Trillado

El café pergamino seco se traslada al area de trillado, donde se somete a un proceso

mecanico para remover la capa de pergamino o cascarilla seca que recubre el grano.

Este procedimiento se ejecuta en maquinas trilladoras calibradas para trabajar con
friccion controlada, evitando fracturas o dafios fisicos en los granos. Durante el trillado el
operario verifica constantemente la calidad de saliday ajusta la velocidad y presion del equipo.
El resultado de esta operacion es el café oro producto base de las etapas de clasificacion y
seleccion.

Operacion 4: Catador o pulidor

En esta etapa, el café oro se somete a una limpieza fina mediante un catador o pulidor
mecanico cuyo proposito es eliminar restos de polvo, pelusa o cuticulas que pudieron
adherirse durante el trillado, el equipo emplea una friccion suave y corriente de aire para pulir
el grano mejorando su aspecto fisico y reduciendo la posibilidad de contaminacion

superficial.

El uso de esta maquina también contribuye a estandarizar el brillo del grano. Una vez
concluido el pulido el café se encuentra completamente limpio y apto para las etapas de
clasificacion.

Operacion 5: Clasificacion por tamaiio

El café limpio pasa a través de una clasificadora de zarandas o cribas vibratorias,

donde se separan los granos segun su tamafio y didmetro. Esta utiliza tamices de diferentes

calibres (cribas) que permiten obtener categorias uniformes, como tamano 18, 16, 14, etc.
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Los granos mas grandes suelen considerarse de mayor valor comercial, mientras que
los granos que no cumplen con los diametros requeridos se separan automaticamente y

pueden reprocesarse o venderse en calidades inferiores.

Posteriormente, el café clasificado por tamafio pasa a la mesa desimétrica o también
conocida como Oliver, donde se separan los granos de acuerdo con su densidad o peso
especifico.

Operacion 6: Clasificacion por densidad

Posteriormente el café clasificado por tamafo pasa a la mesa desimétrica o también
conocida como Oliver donde se separan los granos de acuerdo con su densidad o peso
especifico. Este proceso utiliza una combinacion de vibracion, inclinacion y flujo de aire, por
lo tanto, los granos mas pesados y densos (mayor contenido de soélidos y mejor calidad
estructural) se desplazan hacia una zona, conocida como primera boca, mientras que los de

densidad media o baja (defectuosos o inmaduros) se canalizan a la segunda y tercera boca.

Operacion 7: Clasificacion por color

El café¢ ya uniformado en tamafio y densidad pasa a la clasificadora optica o
electronica donde sensores de color y camaras de alta precision identifican granos
defectuosos. El sistema realiza un escaneo individual de cada grano y expulsa aquellos que
presenten defectos de coloracion (negros, brocados, fermentados, blancos, etc.) mediante
chorros de aire de alta presion. Este paso automatizado asegura una alta pureza visual del
lote.
Control de calidad: Analisis fisico y sensorial

El café se somete a un control de calidad. El area de catacion realiza un analisis fisico,

donde se cuantifican los defectos presentes y se determina el porcentaje de granos
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imperfectos. Posteriormente se efectiia una catacion sensorial, evaluando aroma, acidez,
cuerpo, uniformidad, sabor. En base a estos resultados, se define si el café cumple con las
especificaciones del cliente.

1. Decision 2:

e Siel café cumple los parametros, se autoriza su empaque.

e Sino cumple el lote puede mezclarse con otro si el cliente asi lo decide
2. Operacion 9: Empaque
Una vez el cliente da la verificacion se realiza el empaque de manera cuidadosa para
preservar la calidad y trazabilidad del producto. Cada saco se pesa y se sella asegurando que
cumpla con los estdndares de presentacion y etiquetado exigidos por los clientes.
3. Operacion 10: Almacenamiento
Una vez aprobado por control de calidad, el café oro ingresa a almacenamiento
temporal o definitivo antes del empaque o despacho. La documentacion de almacenamiento

incluye ficha de lote, condiciones ambientales registradas, y fecha prevista de despacho.
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21.2 Valorar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura basado en los requerimientos del

Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06, en el beneficio Talia - AGROHISA.

Con el proposito de valorar el grado de cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura en el beneficio Talia — AGROHISA se evaluaron cinco subvariables
fundamentales establecidas por el Reglamento Técnico Centroamericano RTCA
67.01.33:06: edificios e instalaciones, equipos y utensilios, personal, control en el proceso y
en la produccion, y almacenamiento y distribucion. Cada una de estas subvariables integra
un conjunto de indicadores especificos que permiten examinar de manera precisa las

condiciones de infraestructura, operacion y manejo del producto dentro del establecimiento.

A continuacion, se describen los resultados obtenidos en cada subvariable,
profundizando en los aspectos que explican los puntajes alcanzados y las areas donde se

evidenciaron incumplimientos criticos.

La primera subvariable “Edificios e instalaciones” fue evaluada a partir de seis
indicadores fundamentales: alrededores y ubicacion, instalaciones fisicas, instalaciones
sanitarias, manejo y disposicion de desechos liquidos y sélidos, limpieza y desinfeccion y

control de plagas.

En el indicador de alrededores y ubicacion el beneficio cumplio con todos los puntos
establecidos en la ficha de inspeccidn, ya que se encuentra ubicado en una zona no expuesta
a cualquier tipo de contaminacion fisica, quimica o biologica, cuenta con vias de acceso y
patios de maniobra deben encontrarse pavimentados a fin de evitar la contaminacion de los

alimentos con el polvo.

Respecto a las instalaciones fisicas, se observo el mayor nimero de incumplimientos
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destacandose deficiencias en pisos, paredes, techos, puertas, ventanas, ventilacion e
iluminacion. Todos estos elementos afectaron significativamente el puntaje, puesto que

varios de ellos recibieron cero puntos en la ficha.

Los pisos no son impermeables ni lisos, presentan grietas, no existe curvatura sanitaria. Las
paredes tampoco son lisas ni impermeables, y en la bodega 2 estan hechas de zinc ondulado,
lo que imposibilita una limpieza higiénica; los techos estdn construidos con materiales no
aptos para uso alimentario, como Nicalit y estructuras de madera; varias ventanas carecen de
mallas que impidan el ingreso de insectos; y la iluminacion carece de protectores anti-
rotura. Estos elementos explican por qué esta drea suma una cantidad significativa de

incumplimientos, afectando el puntaje total.

En el indicador de instalaciones sanitarias, aunque existen bafos separados y alejados
del area de proceso, la falta de lavamanos adecuados, lavamanos no manuales, sefalizacion
higiénica, vestidores formales y puertas en buen estado afectan gravemente la calificacion.
Todo esto incumple el RTCA, el cual exige infraestructura sanitaria funcional, higiénica y

equipada para evitar contaminacion cruzada.

En cuanto al manejo y disposicion de desechos liquidos y soélidos, el beneficio
presenta un cumplimiento parcial: no genera desechos liquidos del proceso, pero carece de
un sistema formal y documentado para el manejo de solidos. La quema de residuos y su

disposicion improvisada no cumplen con las exigencias regulatorias.

Respecto a limpieza y desinfeccion, no existe un programa formal y documentado, ni
registros asociados. Aunque las limpiezas se realizan empiricamente, el RTCA exige un

programa escrito y estructurado, lo cual explica la asignacion de puntajes bajos.
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Finalmente, en el control de plagas se obtuvo una calificacion parcial porque no existe
un programa formal, aunque si se realizan fumigaciones puntuales por terceros. Sin un plan
documentado, monitoreo continuo, registros y métodos preventivos, este indicador no puede

considerarse cumplido segtn la normativa.

Todo esto explica el puntaje obtenido que fue de 33 de 62 posibles puntos
correspondiente al apartado edificios e instalaciones, lo que requiere intervenciones

estructurales y administrativas de manera urgente.

La segunda subvariable “Equipos y utensilios” se evalué considerando dos
indicadores esenciales: la disponibilidad de equipos adecuados para el proceso y la existencia
de un programa escrito de mantenimiento preventivo. Ambos criterios son indispensables para
asegurar que los equipos utilizados no representen riesgos de contaminacion fisica, quimica
0 microbiolodgica, asi como para garantizar su funcionamiento seguro y eficiente durante

todas las etapas de produccion.

El beneficio Talia — AGROHISA obtuvo 0 de 3 puntos, lo cual representa un
incumplimiento total en esta subvariable. Aunque los equipos se mantienen funcionales, su
adecuacion no cumple con los estdndares que exige el RTCA, ya que no existe evidencia
documental que respalde que los equipos sean de materiales apropiados, faciles de limpiar o

que cuenten con un disefio sanitario.

El beneficio carece de un programa formal de mantenimiento preventivo. Aunque se
realizan intervenciones a la maquinaria durante los tiempos muertos o antes de iniciar cada
cosecha, dichas actividades no se registran ni cuentan con evidencia documental. Esta
practica resulta insuficiente frente a los lineamientos técnicos del RTCA, que establecen la

obligacion de llevar un control documentado, con periodicidad definida y métodos claramente
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estructurados.

Para la subvariable “Personal” los indicadores evaluados fueron tres: capacitacion,
précticas higiénicas y control de salud, cabe mencionar que para el indicador de capacitacion
se realiz6 una entrevista semiestructurada al administrador del beneficio para corroborar la

existencia y periodicidad de realizacion, los resultados obtenidos se detallan a continuacion.

Durante la entrevista realizada al administrador del beneficio, se obtuvo informacion
relevante sobre las capacitaciones que recibe el personal en relacion con las Buenas Practicas
de Manufactura. El entrevistado indicd que estas se desarrollan aproximadamente dos veces
por cosecha, es decir, con una frecuencia de cada cuatro meses, lo que refleja la existencia de
actividades formativas periddicas. No obstante, se afirmé que no se lleva un registro formal y
sistematico que respalde la realizacion y el contenido de dichas capacitaciones, lo que limita
la evidencia documental requerida por la normativa del RTCA. Por esta razon, al contrastar
con la ficha de inspeccion correspondiente, la empresa presenta un incumplimiento del 100

% en este requisito especifico.

En cuanto a la organizacion y seguimiento de las capacitaciones, el administrador
menciond que se utiliza un formato escrito donde se detallan las funciones asignadas y que

los trabajadores firman como constancia de participacion.

Con respecto al contenido impartido, se obtuvo un resultado de entrevista que
evidencia que el beneficio si realiza esfuerzos por transmitir los contenidos de manera
accesible y comprensible para todo el personal. El administrador sefiald que se emplean
recursos didacticos variados como murales, videos y materiales visuales que se utilizan
principalmente en las areas operativas, lo cual contribuye a reforzar el aprendizaje practico

de los trabajadores.
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Finalmente, el entrevistado afirmé que si se lleva control de asistencia, el cual es

verificado por personal designado, lo que demuestra cierto nivel de organizacion.

A la hora de evaluar esta subvariable con la ficha de inspeccion del RTCA, se obtuvo
5 de 15 puntos en todo el apartado de “personal” lo que refleja un cumplimiento bajo. En
cuanto a capacitacion, como se mencionaba en la entrevista no existe un programa escrito ni
evidencia de capacitaciones formales en BPM, lo cual explica la asignacion de cero puntos

en este indicador.

Sin embargo, en el indicador de practicas higiénicas, el personal si demuestra habitos
aceptables, particularmente en lo relacionado con higiene basica y orden, lo cual permitid
obtener un pequefio puntaje. Aun asi, estas practicas no estan respaldadas por procedimientos
escritos, ni se exige formalmente el uso de EPP, lo cual constituye un incumplimiento parcial

importante.

Finalmente, en el indicador de control de salud, el beneficio no cuenta con registros,
evaluaciones médicas anuales ni mecanismos para verificar el estado de salud de los
trabajadores, tampoco existe un registro peridodico del estado de salud del personal por lo que

se obtuvo un puntaje bajo.

La subvariable “Control en proceso y en la produccion” fue evaluada mediante cuatro
indicadores fundamentales: control de materia prima, operaciones de manufactura, empaque,

y documentacion y registro

En el indicador control de materia prima, el beneficio obtuvo 1 de 4 puntos, un
resultado que refleja un cumplimiento parcial y condicionado por la naturaleza del proceso.
En el indicador relacionado con el control y registro de la potabilidad del agua, la calificacion
fue de 0 de 3, pero este resultado no obedece a una falla operativa, sino a que el beneficio

trabaja exclusivamente bajo un sistema de beneficiado seco, en el cual el agua no interviene
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en ninguna etapa del procesamiento del café.

Aun asi, segtn los lineamientos del RTCA, todo establecimiento debe demostrar que
cualquier agua utilizada de forma indirecta (como para higiene del personal, lavado de manos
o actividades de limpieza ligera) cumple condiciones basicas de inocuidad, lo cual
actualmente no se documenta de manera formal. En este mismo apartado de la ficha se
encuentra el control y registro de la materia prima— si obtuvo 1 de 1 punto, debido a que,
aunque el beneficio no cuenta con registros sistematizados o digitales, si mantiene un control
operativo basico sobre el ingreso del café pergamino, su pesaje y la asignacion del area de

almacenamiento.

En el indicador de operaciones de manufactura, el puntaje obtenido fue 3 de 5 puntos,
reflejando un cumplimiento parcial. En la practica, el flujo de produccion —trillado,
clasificacion y almacenamiento— se realiza de manera ordenada y el personal sigue
secuencias operativas basadas en su experiencia, lo que aporta cierta estabilidad al proceso.
Sin embargo, las operaciones se ejecutan sin registros ni verificaciones formales, lo cual
contradice los lineamientos del manual y del RTCA, que sefialan la necesidad de establecer
controles para prevenir contaminacion por microorganismos, polvo o malas condiciones

ambientales.

En cuanto al indicador de empaque, el beneficio obtuvo 3 de 4 puntos, siendo el
aspecto con mayor nivel de cumplimiento dentro de esta subvariable. El material de empaque
se almacena adecuadamente, en condiciones relativamente limpias y protegidas, y se utiliza

de manera apropiada, evitando el contacto directo con el suelo o fuentes de contaminacion.
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Finalmente, el indicador de documentacién y registro obtuvo 1 de 2 puntos,
demostrando un cumplimiento parcial. Si bien algunas actividades se realizan de forma
rutinaria y consistente, como la organizacion del producto o la supervision visual del caf€,
estas acciones no se documentan, lo que significa que no existe evidencia verificable del

proceso, ni de los parametros operativos, ni de limpieza ni de distribucion.

En conjunto, esta subvariable obtuvo 8 de 15 puntos, lo que refleja un nivel intermedio
de cumplimiento, caracterizado por practicas operativas funcionales, pero sin respaldo

documental ni controles estructurados.

La quinta y ultima subvariable evaluada por medio de la ficha fue “Almacenamiento
y distribucidon” para ella se consideraron tres indicadores clave: las condiciones ambientales
del almacenamiento, el orden y rotacion de inventarios, y el transporte y distribucion. En esta
categoria el beneficio obtuvo 2 de 5 puntos, lo que evidencia que, aunque existen practicas
positivas en algunos aspectos, aun persisten limitaciones estructurales y operativas que

requieren atencion para garantizar un cumplimiento integral.

En el indicador sobre las condiciones ambientales de almacenamiento, el beneficio
presento un puntaje bajo debido a que las bodegas no cumplen con varios de los requerimientos
higiénicos establecido, ya que las paredes carecen de recubrimientos lisos € impermeables,
los pisos presentan desgaste, grietas y ausencia de curvatura sanitaria, y los techos estan
construidos con materiales como Nicalit y estructuras de madera que dificultan la limpieza.
Aunque el café se almacena en sacos debidamente cerrados y colocados en areas destinadas
exclusivamente a producto, estas condiciones fisicas limitan el control ambiental y elevan la

posibilidad de contaminacion fisica. Estos hallazgos justifican la baja puntuacion.
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En el indicador de orden y rotacion de inventarios, el puntaje fue de cero, dado que
no existe aplicacion formal del método PEPS ni registro documentado de movimientos. Si
bien el personal mantiene un orden operativo basico y separa el café en bodegas especificas

segun su tipo y procedencia, no se llevan registros escritos, ni identificacion visible por lotes.

En transporte y distribucion, el beneficio obtuvo un puntaje parcial, reflejando que
aunque no opera directamente vehiculos de transporte, si cumple con ciertos lineamientos
establecidos para la manipulacion del café durante la carga y descarga. En este proceso, el
personal del beneficio verifica que los sacos estén correctamente empacados y etiquetados
antes de su entrega, manteniendo las dreas limpias y ordenadas para evitar contaminacion

durante la manipulacion.

Ademas, las operaciones de carga y descarga se realizan fuera del area de proceso, lo
cual coincide con los criterios estipulados por el RTCA y evita riesgos de contaminacién
cruzada. Aunque el beneficio no tiene control directo sobre el vehiculo que utiliza el cliente,

se recomienda que los medios de transporte sean limpios y adecuados.

En conjunto, los resultados de todas las subvariables explican por qué el beneficio
Talia — AGROHISA obtuvo 48 de 100 puntos, ubicandose segun la escala del RTCA en
condiciones inaceptables que requieren intervencion inmediata. El puntaje alcanzado no solo
cuantifica el nivel de cumplimiento, sino que refleja la necesidad de fortalecer la
infraestructura, la gestion documental, de forma que el beneficio pueda garantizar procesos

mas seguros.
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21.3 Identificar el nivel de conocimiento y percepcion del personal acerca de los principios basicos de las

Buenas Practicas de Manufactura.

La sexta variable correspondiente a las Buenas Practicas de Manufactura se orientd a
identificar el nivel de conocimiento y la percepcion del personal del beneficio Talia —
AGROHISA respecto a los principios bésicos de estas. Por esta razon, la evaluacion se
desarroll6 mediante una encuesta, que permitio explorar el nivel de familiaridad del personal
con las BPM. A continuacion, se describen los resultados obtenidos:

Figura2

JHas escuchado hablar sobre las BPM?
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70%

70%
60%
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30%

30%
20%

10%

0
TOTAL

H Si ®No
Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores
El grafico 1 muestra la gran parte de los trabajadores declara haber escuchado sobre
las practicas de manufactura, el predominio de respuestas afirmativas sugiere una
familiarizacion preliminar con el concepto, aunque no necesariamente una comprension

técnica o aplicada del mismo.
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Este comportamiento sugiere que, aunque una parte significativa del personal posee
una nocidn inicial sobre las BPM, todavia existe un grupo considerable que no ha tenido
acercamiento alguno a estos principios basicos. Este resultado evidencia la necesidad de
fortalecer los procesos de induccion y capacitacion para asegurar un conocimiento equitativo

en toda la planta.

Figura 3
¢ Consideras que las instalaciones donde trabaja se mantienen limpias y ordenadas?
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores
El 80 % de los encuestados considera que las instalaciones se mantienen limpias y
ordenadas, lo que sugiere una percepcion general favorable sobre las condiciones higiénicas
del area de trabajo. No obstante, el 20 % que reporta lo contrario indica la presencia de

deficiencias visibles que no estan siendo percibidas o atendidas de manera uniforme.

Este hallazgo refleja que, aunque la mayoria percibe condiciones adecuadas, atin

existe un grupo significativo que identifica deficiencias.
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Desde la perspectiva de las BPM, la limpieza es un pilar fundamental; por tanto, la
existencia de estas opiniones divergentes indica que las practicas de saneamiento no son
percibidas como uniformes, lo que representa un punto critico a atender para fortalecer la
cultura de higiene en el beneficio.

Figura 4
JEn su area de trabajo se aplican medidas de control de plagas?
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

El hecho de que el 95 % indique que si se aplican medidas de control de plagas es un
aspecto positivo dentro del cumplimiento de BPM, dado que este componente es critico para
prevenir contaminacién cruzada y riesgos microbioldgicos. El 5 % que indica que no refleja
un vacio en la comunicacion o en la observacion de los procedimientos, 1o que sugiere que los

mecanismos de control deben ser mas visibles o mejor socializados entre todo el personal.

Aunque el cumplimiento percibido es alto, la efectividad depende de su ejecucion

documentada y constante.
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Figura 5
¢ Cual de los siguientes aspectos considera mas importante para cumplir con las

Buenas Prdcticas de Manufactura en las instalaciones?
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B Limpieza y orden H Buena ventilacion

B [luminacion adecuada T®das las anteriores

Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

La Figura 5 refleja los resultados obtenidos por el personal cuando se consulto sobre
los aspectos mas relevantes para el cumplimiento de las BPM, el 50% indic6é que todos los
aspectos mencionados son importantes para cumplir con lo establecido, sin embargo, el 50
% restante selecciona solo un aspecto, lo que indica que todavia existe una comprension
parcializada del concepto. Esto demuestra que, aunque existe conocimiento basico, alin falta
profundizacion en los requisitos que definen el ambiente higiénico requerido para el

procesamiento de alimentos.

La Figura 6, muestra que la marcada mayoria (95 %) reconoce que el mantenimiento
de la maquinaria es determinante para la calidad final del café, lo cual evidencia un
entendimiento adecuado sobre el impacto de los equipos en la inocuidad. Sin embargo, el 5

% que no lo considera relevante representa un riesgo, puesto que un mal mantenimiento puede
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generar contaminacion fisica (ruido, partes metalicas), microbioldgica (acumulacion de
residuos).
Figura 6
/Cree que el estado y mantenimiento de la maquinaria influye en la calidad del
producto final (Café)?
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

La Figura 7 demuestra que, del total de encuestados, el 15% opina que el
mantenimiento debe realizarse mensualmente, otro 15% que debe ser trimestralmente, un
35% que debe semestralmente, esto evidencia un alto nivel de desconocimiento sobre el
mantenimiento preventivo obligatorio, que debe ser periddico y programado para evitar

fallos, garantizar continuidad operativa y mantener los pardmetros que demanda la normativa

BPM.

El porcentaje (35%) que opta por realizar mantenimiento cuando la maquina se dafia,
es decir un mantenimiento correctivo o reactivo evidencia un desconocimiento ya que este

representa un riesgo operativo y sanitario.
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Figura 7

¢ Con qué periodicidad considera que debe realizarse el mantenimiento o revision de

la maquinaria?
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H Mensualmente (Una vez al mes) u Trimestralmente (Cada tres meses)
B Semestralmente (Cada seis meses) ® Cuando la maquinaria se dafia

Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

Figura 8

¢ Con qué periodicidad considera que deben limpiarse las dareas de trabajo?
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B Cada quince dias B Cuando se observa suciedad
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

El 50 % que opta por limpieza diaria responde adecuadamente a los lineamientos de
BPM, que establecen la higiene continua como norma. Sin embargo, el 15 % que solo
limpia al detectar suciedad demuestra una cultura reactiva que puede comprometer la
inocuidad del café. Desde el objetivo, esto muestra variabilidad en la percepcion de la rutina
necesaria.

Figura 9

¢ Qué practicas considera importantes para mantener los equipos de trabajo en buen

estado?
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B Limpieza diaria

H Revision periodica para detectar dafios o fallas.

®m Almacenamiento en un lugar seguro y ordenado.

m Uso adecuado segun las instrucciones del fabricante.

m Todas las anteriores.

Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

La figura 9 El 25 % que elige “todas las anteriores” demuestra una comprension
integral del mantenimiento de equipos bajo BPM. Esto representa una comprension integral de
los criterios de mantenimiento establecidos en las BPM. No obstante, el 75 % selecciona
unicamente un aspecto, lo cual refleja una vision fragmentada del proceso de cuidado de
maquinaria sin considerar otros elementos preventivos igual de relevantes.
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El Figura 10 refleja que la gran mayoria (60%) afirma haber recibido capacitacion, lo
cual es un indicador favorable para la aplicacion de BPM. Sin embargo, el 40% que respondid
que no ha recibido capacitacion evidencia deficiencias formativas que pueden afectar la
implementacién de los procedimientos. La capacitacion continua es fundamental para
promover conductas correctas y mejorar la percepcion sobre las BPM.

Figura 10

¢JHa recibido alguna charla o capacitacion relacionada con las Buenas

Practicas de Manufactura?
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

Figura 11

JSabe que es un Equipo de Proteccion Personal (EPP)?
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

La Figura 11 demuestra que, aunque el 80 % reconoce la importancia del EPP, el 20 %
que no lo considera relevante representa una alerta, pues denota una falta de concientizacion
sobre su papel en la inocuidad y seguridad. Esta percepcion errénea puede derivar en

incumplimiento de normas durante el proceso productivo.

La figura 12 demuestra que 80% de trabajadores consideran importante el uso de EPP,
mientras que 20% opinan que no. Esta distribucion indica un nivel de percepcion
inconsistente respecto a la seguridad laboral. La presencia de trabajadores que no contemplan
el uso de EPP como prioritario es una alerta para la gestion del beneficio, ya que las BPM

exigen practicas que protejan tanto al personal como al producto.
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Figura 12

¢ Considera importante el uso de EPP durante su jornada laboral?
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores
Los resultados de la figura 13 muestran que el 55% trabajadores respondieron que si,
25% respondio que no, y 20% que no saben. La existencia de trabajadores que desconocen la

presencia de instructivos evidencia debilidades en la comunicacion interna y en la

socializacion de los documentos normativos.

Figura 13

¢ Existen procedimientos o instructivos que guien las actividades en su darea de

trabajo?
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores
Figura 14

/Se llenan registros o formatos para documentar las actividades diarias en su darea

de trabajo?
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

La figura 14 muestra que el 70% de trabajadores respondieron que si existen formatos,

mientras que 10% dijeron que no y el 20% sefialaron que no saben. El desconocimiento del
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personal en cuanto a la existencia de registro o formatos para documentar las actividades
demuestra una debilidad en la trazabilidad, ya que limita la verificacion, el seguimiento y la

mejora continua del proceso.

Figura 15

¢ Quién se encarga de llenar los registros del trabajo diario?
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H Yo o Supervisor H Otro compafiero B No se llenan registros H No Sabe

Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores
La Figura 15 demuestra que varios miembros del personal se encargan de llenar los
distintos formatos que existen para documentar el trabajo diario, aunque gran parte de los

encuestados desconoce quiénes son los encargados de llenar dichos registros.
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Figura 16

¢;Conoce o aplica el método PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir) para el

almacenamiento del café?
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores
Los datos reflejados en la figura 16 muestran que el 60% de los encuestados desconoce
o no aplica el método PEPS, aunque por otro lado 40% de los trabajadores afirman conocerlo.
El PEPS es indispensable para prevenir deterioro del café, evitar pérdidas y mantener
rotacion adecuada.
Figura 17

¢;Qué practicas considera mds importantes para un almacenamiento adecuado del

cafe?
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B Almacenar en lugares frescos, vent  iladopyotegidos de la luz directa.

= Evitar contacto con otros productos que puedan generar contaminacioén o
transferencia de olores.

® Controlar humedad y temperatura para prevenir deterioro, fermentacion o plagas.

Todas las anteriores.
u

Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

En esta pregunta, la mayoria del personal selecciona “todas las anteriores” como
practicas indispensables para un almacenamiento adecuado, lo que incluye controlar
humedad, temperatura, ventilacion y evitar contaminacion cruzada. Este resultado muestra
que, aunque desconocen el método PEPS, si reconocen los principios basicos del

almacenamiento seguro establecidos en las BPM.
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Figura 18

Evalue el estado general de las instalaciones donde trabaja.
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1 (Excelente) 2 (Bueno) 3 (Regular) 4 (Bajo) 5 (Muy Bajo)

Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

En cuanto a la evaluacion del estado general de las instalaciones, la percepcion del
personal se concentrd principalmente en niveles “Buenos” y “Regulares”, lo cual indica que
los trabajadores reconocen que el beneficio cuenta con condiciones aceptables para operar,

pero también identifican areas que requieren mejoras significativas.

Esta percepcion coincide con las observaciones realizadas durante la inspeccion
fisica, donde se constatd que, si bien algunas areas mostraban estructuras en condiciones

adecuadas, iluminacion funcional y espacios amplios,

también se detectaron deficiencias como superficies deterioradas, fisuras en muros,
acumulacion de polvo en zonas altas, ausencia de sefializacion en areas de riesgo y falta de

mantenimiento preventivo en ciertos equipos e instalaciones eléctricas. Esta combinacion de
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percepciones y hallazgos evidencia que el personal reconoce que las instalaciones no presentan
dafios severos, pero tampoco cumplen plenamente con los estandares establecidos.
Figura 19

Evalue el nivel de limpieza y orden que se mantiene en su area.
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

La valoracion se concentra en niveles intermedios (principalmente “Bueno” y
“Regular”), lo que refleja una percepcion moderada: el personal reconoce esfuerzos de
limpieza y orden, pero no los califica de excelentes. Esto implica presencia de rutinas de

aseo, pero con inconsistencias en frecuencia, alcance o seguimiento.

Por medio de las guias de observacion detectaron residuos visibles en algunas
superficies, ausencia de registros actualizados de limpieza y presencia de areas con

acumulacion de polvo o restos organicos en zonas de dificil acceso

Es decir, la percepcion “buena/regular” del personal coincide con una limpieza que
ocurre, pero sin estandarizacion ni evidencia documental Esto explica por qué la valoracion

no alcanza niveles de “Excelente”.
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Figura 20

Evalue el compromiso del personal con la higiene y presentacion personal
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores
La Figura 20 refleja que la mayoria del personal evalua el compromiso con la higiene
y la presentacion personal como “bueno” o “regular”, lo que sugiere una adhesion parcial a
las normas de higiene establecidas en las BPM. Aunque muchos trabajadores manifiestan
conocer la importancia del uso de Equipos de Proteccion Personal (EPP), la valoracion

intermedia indica que este compromiso no se cumple de manera uniforme.

Esto coincide con los hallazgos de la observacion directa, donde se detectd
disponibilidad limitada de EPP, ausencia de registros de entrega, y practicas inconsistentes

relacionadas con el lavado de manos, cambio de ropa o uso adecuado de botas y mascarillas.
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Figura 21

Evalue el nivel de orden y limpieza durante el proceso de produccion.
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores

En la Figura 21, los trabajadores calificaron el nivel de orden y limpieza durante el
proceso de produccion mayoritariamente como “bueno” o “regular”, lo que indica que las
buenas précticas se aplican, pero no de forma completamente consistente. Durante la
inspeccion se observo que, si bien algunas areas mantenian niveles aceptables de orden, en
otras se identificaron residuos de café, polvo acumulado, y falta de limpieza inmediata

después de operaciones criticas como trilla o clasificacion.
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Figura 22

Evalue el nivel de conocimiento que considera tener sobre BPM.
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Nota: Autoria propia, a partir de encuesta aplicada a trabajadores
Los resultados de la Figura 22 muestran que el personal evaluia su conocimiento sobre
las BPM principalmente en los niveles “bueno” y “regular”, lo que indica que poseen una
comprension basica, pero atn insuficiente, sobre los principios técnicos que componen este
sistema. Esta percepcion coincide con el resto de los resultados de la encuesta: aunque la
mayoria ha escuchado sobre las BPM y reconoce aspectos como limpieza, almacenamiento,
mantenimiento y uso de EPP, persisten vacios significativos en temas como manejo

documental, control de registros, aplicacion del método PEPS, mantenimiento preventivo.

Los resultados obtenidos permiten concluir que el personal del beneficio Talia—
AGROHISA posee un nivel de conocimiento parcial pero no homogéneo sobre los principios
basicos de las Buenas Préacticas de Manufactura. Aunque la mayoria manifiesta haber

escuchado sobre las BPM y reconoce la importancia de aspectos esenciales como la limpieza,
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el orden, el control de plagas y el mantenimiento de equipos, persisten brechas significativas
en temas clave relacionados con la aplicacion formal de estos principios.
21.4 Describir la forma de aplicacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

en el beneficio Talia —- AGROHISA.

Con el proposito de describir la forma de aplicacion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento en el beneficio Talia — AGROHISA, se analizaron cuatro
subvariables que componen esta dimension: superficies de contacto, salud e higiene del
personal, agentes toxicos y control de plagas. Para ello se aplicaron instrumentos especificos
que permitieron identificar el estado real de las practicas de saneamiento, asi como las
deficiencias existentes entre los lineamientos establecidos y su implementacion en planta. A

continuacion, se presentan los hallazgos obtenidos.

La subvariable de superficies de contacto fue evaluada mediante una guia de
observacion aplicada en el beneficio. Este instrumento permitié examinar el estado de las
areas y equipos que entran en contacto con el producto, asi como las practicas asociadas a su
limpieza, mantenimiento y control. Los resultados obtenidos durante esta revision se

describen a continuacion.

Esta evaluacion es esencial para comprender como se estan aplicando los POES en la
practica, dado que estos procedimientos establecen lineamientos claros sobre la condicion,

mantenimiento y control higiénico de todas las superficies utilizadas en el procesamiento.

De acuerdo con el primer indicador mencionado en la guia de observacion aplicada
al beneficio Talia-AGROHISA, condicion fisica de las superficies. No se observaron
materiales sueltos, pintura descascarada ni uniones oxidadas, y todas las superficies cuentan

con un acabado liso y continuo que facilita la limpieza y evita la acumulacion de residuos,
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desde el punto de vista estructural, el beneficio cumple con los requerimientos basicos para

mantener la inocuidad del producto.

Esto indica que, en cuanto a infraestructura, el POES relacionado con superficies esta
siendo aplicado adecuadamente, al proporcionar condiciones fisicas compatibles con los

estandares de saneamiento.

Por otro lado, en cuanto al indicador de limpieza y desinfeccion, se identificaron
deficiencias importantes, algunas superficies presentaban residuos visibles de producto,
grasa o polvo, lo que indica que la limpieza no se realiza de manera constante o completa,
aunque los utensilios y materiales de limpieza se encuentran en buen estado y disponibles
para cada area, se constato la ausencia de registros actualizados de limpieza y desinfeccion,
esta falta de documentacion limita el control y seguimiento de las practicas de higiene,

dificultando la verificacion de que los procesos se realizan de manera correcta y sistematica.

En relacion con el tercer indicador, formatos y documentacion, se evidencio que no se
dispone de registros visibles ni actualizados sobre limpieza y desinfeccion, los formatos
existentes no incluyen informaciéon completa como fecha, hora, 4rea o responsable, y los
documentos no estan archivados de manera correcta ni son facilmente accesibles, lo que
representa una debilidad administrativa significativa, que impide implementar mejoras

continuas.

La documentacion es un elemento esencial en los POES, ya que permite demostrar
cumplimiento; por tanto, esta carencia refleja que el procedimiento existe a nivel teorico,

pero no se aplica de forma estandarizada ni controlada.

De acuerdo con el ultimo indicador, ubicacion y mantenimiento de superficies, se

observo que si se realiza mantenimiento preventivo de los equipos y superficies en contacto
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con el producto, y no se evidenciaron acumulaciones de residuos ni humedad en areas de
dificil acceso lo que contribuye a preservar la higiene y la integridad de los equipos, apoyando

la inocuidad del producto.

Tras todo lo analizado por medio de la guia de observacion establecido para la
subvariable superficies de contactos se demostréo que algunos aspectos de este POES se
ejecutan de manera adecuada, especialmente aquellos relacionados con mantenimiento fisico,
aunque siguen sin complementarse con la parte documental y operativa que exige el propio

procedimiento.

Para la subvariable Salud e higiene del personal, se realizd una entrevista
semiestructurada al gerente general del beneficio para la cual se tomaron en cuenta ciertos

indicadores que ayudaron a obtener los siguientes datos.

Esta subvariable es clave dentro de los POES, ya que estos procedimientos establecen
responsabilidades especificas para garantizar habitos higiénicos, uso de indumentaria

adecuada y control sanitario del personal.

En lo respecta al indicador Uso de EPP dentro del area; el gerente indico que el
personal utiliza cascos, fajones, mascarillas, guantes y gafas, especialmente en el area de trillo,
ademas de contar con sefializacion y extintores. Sin embargo, durante la observacion directa
realizada en planta no se evidencid el uso de ninguno de estos equipos por parte de los

operarios, ni la existencia de suministros disponibles dentro de las instalaciones.

Segun la teoria, ACHIPIA (2018), menciona que: Los manipuladores de alimentos
tienen un papel fundamental en la inocuidad de los alimentos. Entre los aspectos importantes
de las practicas e higiene del personal que influyen son: Estado de salud de los

manipuladores, habitos de higiene y comportamiento personal, uniforme de trabajo
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apropiado a la actividad desarrollada y capacitacion. Para asegurar los buenos habitos e
higiene del personal es fundamental que la instalacion de alimentos cuente con servicios
higiénicos y con estaciones de lavado de manos equipadas de acuerdo a lo establecido en la

legislacion.

De acuerdo con lo anterior, se estableci6 el indicador “cumplimiento de las normas de
higiene establecidas”. El gerente explicd que, cuando un trabajador incumple con normas
basicas de higiene, inicamente se realiza un llamado verbal, esto evidenci6 que la sancidon por

incumplimientos de normas de higiene es minima y no hay procedimientos escritos.

Con respecto al indicador, controles médicos a los trabajadores, la entrevista
demostrd que, en casos de emergencia no existe un protocolo formal, pero que el personal
aplica primeros auxilios y completa la hoja NAT del INSS cuando ocurre un accidente; si

el caso lo amerita, se traslada a un centro de salud. En situaciones leves, se otorga un dia libre.

Esto muestra que en casos de emergencia se brindan primeros auxilios y si la situacion
lo requiere, el trabajador es trasladado a un centro de salud en casos leves se otorga un dia
libre. Sin embargo, no existe un control de salud interno ni programas establecidos de
prevencion, lo que evidencia una atencion reactiva y la ausencia de una politica estructurada

de vigilancia médica.

Este hallazgo confirma que el POES no se aplica conforme a los requisitos de

vigilancia sanitaria preventiva, limitando su eficacia y alcance real.

En relacion con la subvariable agentes toxicos, €sta fue evaluada mediante una guia
de observacion estructurada, tomando como referencia cinco indicadores clave: organizacion
del cuarto de almacenamiento, etiquetado de envases quimicos, equipos de proteccion

personal (EPP), gestion de residuos peligrosos y actualizacion de hojas de seguridad
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MSDS/SDS.

Esta subvariable es fundamental dentro de los POES, ya que regula el manejo seguro

de sustancias quimicas, prevencion de contaminacion y proteccion del personal.

Segin ACHIPIA (2018), los productos quimicos utilizados en plantas de alimentos
tales como detergentes, desinfectantes, sanitizantes, lubricantes y plaguicidas deben ser
gestionados mediante protocolos que aseguren su correcta rotulacion, almacenamiento y uso,

de modo que no representen un riesgo de contaminacion cruzada.

En relacion con el primer indicador de la guia de observacion aplicada al beneficio
Talia- AGROHISA, organizacion del cuarto de almacenamiento. Se observo que los productos
quimicos no se encuentran separados por tipo, lo que incrementa el riesgo de contaminacioén
cruzada y accidentes, ademads, el 4rea carece de ventilacion adecuada, iluminacion suficiente
y senalizacion visible de seguridad, condiciones que comprometen tanto la seguridad del
personal como la integridad de los productos. Por ultimo, los productos no se almacenan
en estanterias resistentes, limpias y elevadas del suelo, lo que aumenta la probabilidad de

derrames, caidas o contacto accidental con superficies contaminadas.

En cuanto al indicador, etiquetado de envases quimicos, se observd que los envases
presentan etiquetas legibles que incluyen el nombre del producto, pictogramas de peligro y
advertencias, asi como la fecha de recepcion, caducidad e instrucciones de uso, esto indica
que, aunque existe cumplimiento en la rotulacidn, la seguridad integral depende de otros

factores complementarios que actualmente no se cumplen.

De acuerdo con lo observado para el tercer indicador, equipos de proteccion personal
(EPP), se constatd que el personal no cuenta con todos los EPP requeridos, y los equipos

disponibles no se encuentran accesibles en el area. Esta situacion representa un riesgo grave
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para la seguridad de los trabajadores, especialmente al manipular sustancias quimicas

peligrosas.

En lo referente al cuarto indicador de la guia, gestion de residuos peligrosos, se observo
que los residuos quimicos no se segregan adecuadamente en todos los casos, aunque los
contenedores que existen se encuentran cerrados y ubicados en un area designada, esto
sugiere que, si bien existe un intento de control, la implementacion del manejo seguro de

residuos no es sistematica ni confiable, lo que podria generar riesgos ambientales y laborales.

Finalmente, en cuanto al quinto indicador, la actualizaciéon de hojas de seguridad
MSDS/SDS, se observé que no se dispone de hojas de seguridad accesibles y actualizadas, no
existe un listado o inventario confiable de productos quimicos, esta ausencia de
documentacién limita la capacidad del personal para reaccionar ante emergencias, manejar

adecuadamente los productos y cumplir con la normativa vigente de seguridad quimica.

La cuarta y Ultima subvariable analizada corresponde al control de plagas en el
beneficio, para esto se aplico una guia de observacion que permitié verificar las condiciones
reales de las instalaciones y la implementacion de las medidas preventivas establecidas. Este
instrumento facilitd identificar el grado de organizacion y las acciones realizadas por el
beneficio para prevenir y atender la presencia de plagas. A partir de esta revision, se

obtuvieron los hallazgos detallados a continuacion.

En relacién con el indicador uso de trampas, se constatdé que en las dreas de
almacenamiento no existen trampas instaladas lo que impide cualquier tipo de monitoreo
basico de plagas, no se identificd ningln sistema de numeracion o codificacion, debido a que
el beneficio no cuenta con trampas fisicas que puedan ser registradas o controladas, de igual

manera, no se observaron trampas en mal estado, simplemente porque no hay dispositivos
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implementados, tampoco se encontré6 un plano o croquis actualizado donde se refleje la

ubicacion de estos equipos.

De acuerdo el segundo indicador, registro de fumigacion, el beneficio presenta un
mejor desempefio. Se verifico que el beneficio contrata una empresa especializada y
certificada para realizar las fumigaciones, por lo tanto, la misma empresa es la que brida la
documentacion actualizada al finalizar cada fumigacion, realizada por personal profesional,
dichos registros incluyen informacién completa como fechas, productos aplicados, dosis
utilizadas y el responsable de la ejecucion. Ademas, se confirmé que los productos empleados
cuentan con autorizacion sanitaria vigente, lo que garantiza que el proceso se realiza conforme

a la normativa establecida.

En cuanto al indicador de barreras fisicas, durante la inspeccion se observo que las
puertas y ventanas no cuentan con mallas ni sellos que impidan el ingreso de plagas, lo cual
representa un riesgo directo para la inocuidad, asimismo, se identificd que las paredes y
techos presentan detalles que no garantizan un cierre completo, ya que existen grietas y

orificios que facilita la entrada de plagas.

De acuerdo con el ultimo indicador para esta subvariable, monitoreo continuo, se
evidencié que no se lleva un registro actualizado sobre trampas o resultados, lo que
corresponde con la ausencia total de trampas instaladas. Sin embargo, el beneficio si cuenta
con un protocolo visible para actuar ante la deteccion de plagas, y se encontraron reportes
recientes de inspecciones internas y externas, lo que indica que existe cierta supervision y
reaccion ante hallazgos de plagas, aunque el sistema preventivo y de seguimiento no esta

implementado de manera completa.

Estos hallazgos permitieron describir como se aplican actualmente los POES,
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evidenciando que su ejecucion carece de sistematicidad y control formal, lo que limita su

eficacia para garantizar la inocuidad del producto y la seguridad del personal.
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22 Conclusiones

El estudio permiti6 analizar de manera técnica y sistematica las condiciones reales en que el
beneficio de café¢ Talia—~AGROHISA aplica las Buenas Practicas de Manufactura y los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento durante el segundo semestre del afo
2025. A continuacion, se presentan las conclusiones principales derivadas del cumplimiento del
objetivo general, los objetivos especificos y los aspectos complementarios observados durante el

desarrollo del estudio.

o El proceso productivo del café sigue un flujo operativo tradicional que
incluye recepcidn, secado, trilla, clasificacion, control de calidad, empaque y almacenamiento.
Aunque el personal domina estas actividades, el beneficio no cuenta con un flujograma oficial ni
documentacion del proceso. El diagrama elaborado durante la investigacion constituye la primera
representacion técnica del flujo real del establecimiento.

o El cumplimiento de las BPM mostré deficiencias importantes en pisos,
paredes, techos, almacenamiento, inventarios y gestion documental. No se aplica el método PEPS
y las areas de almacenamiento no poseen recubrimientos que faciliten la limpieza. La ausencia de
verificaciones formales y registros reduce el nivel de control sanitario. Los 48 puntos obtenidos
reflejan la necesidad urgente de mejoras.

J El personal posee un conocimiento parcial sobre BPM. Aunque reconoce
la importancia de limpieza, orden y uso de EPP, existen vacios en documentacion, procedimientos
escritos y fundamentos técnicos. Las percepciones son positivas en algunos aspectos, pero la
aplicacion real de medidas sanitarias es desigual. La falta de capacitaciones sistematicas influye en
esta brecha de conocimiento.

o La aplicacion de los POES es parcial. En superficies de contacto se
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cumplen ciertos requisitos estructurales, pero no existe un sistema formal de registros. En salud e
higiene hay uso de EPP, aunque sin control documentado. El manejo de agentes toxicos carece de
registros completos y el control de plagas es el area més deficiente, ya que no existen trampas ni
monitoreos preventivos. Esto evidencia que los POES no estan estandarizados ni documentados.
. La investigacion aporta un diagnostico integral Util para futuros procesos
de mejora en el beneficio y para otros establecimientos cafetaleros con condiciones similares. El
estudio constituye un insumo relevante para la planificacion sanitaria y la implementacion de

programas de BPM y POES.
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22.1 Recomendaciones

A partir de los resultados obtenidos se plantea una serie de recomendaciones orientadas a
fortalecer el control de la inocuidad en el beneficio Talia—~AGROHISA y mejorar la gestion de
SUS procesos internos.

Se recomienda al beneficio:

J Implementar de manera inmediata los manuales de Buenas Practicas de
Manufactura y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento, documentos que
fueron elaborados especificamente para el beneficio durante esta investigacion. Estos manuales
contienen lineamientos claros, procedimientos adaptados a las condiciones reales de la empresa

y herramientas que facilitan la estandarizacion de actividades criticas del proceso.

o Capacitar al personal operativo y administrativo en el contenido de ambos
manuales. La formacion debe abordar desde las responsabilidades individuales hasta los
procedimientos detallados para limpieza, desinfeccion, control de plagas, manejo de desechos,

proteccion del producto y mantenimiento de infraestructura.

o Asignar a un responsable interno de BPM y POES que supervise el cumplimiento
de las actividades, verifique registros, coordine las inspecciones y mantenga actualizada la

documentacidn.

J Mejorar las condiciones estructurales identificadas como deficientes durante la
evaluacion, priorizando reparaciones, sellado de areas expuestas, mantenimiento preventivo de

equipos y ordenamiento de los espacios de almacenamiento.

° Se recomienda a la universidad:

o Realizar programas de formacién practica vinculados al manejo de inocuidad
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alimentaria mediante la creacion de espacios de capacitacion continua sobre BPM y POES
destinados a estudiantes e investigadores. Esto permitira que los futuros profesionales adquieran
competencias técnicas actualizadas y puedan aportar soluciones efectivas a los desafios que

enfrentan los establecimientos agroindustriales de la region.

. Ampliar los convenios de colaboracion con empresas del sector cafetalero para
facilitar el desarrollo de précticas profesionales, investigaciones aplicadas y proyectos de mejora
en temas de calidad e inocuidad. Esto contribuird a que los estudiantes realicen estudios con
impacto directo en el dmbito productivo y permitird que las empresas cuenten con apoyo

académico para fortalecer sus procesos.
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24 Anexos
Anexo I: Ficha de Inspeccion del RTCA
(Normativo)

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos Procesados

Ficha No.

INSPECCION PARA: Licencia nueva |:| Renovacion |:| Control|:| Denuncia |:|
NOMBRE DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA FABRICA

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA ADMINISTRATIVA

TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA No. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR LA OFICINA DE SALUD RESPONSABLE:

NOMBRE DEL PROPIETARIO |:| REPRESENTANTE LEGAL |:|

RESPONSABLE DEL AREA DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS

TIPO DE ALIMENTOS PRODUCIDOS

FECHA DE LA 1° INSPECCION CALIFICACION

/100

FECHA DE LA 1°. REINSPECCION CALIFICACION

/100

FECHA DE LA 2°. REINSPECCION CALIFICACION

/100
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Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre.

61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir.

71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones. 81 — 100
untos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones

1
Inspeccion

12
Reinspec-
cién

2
Reinspec- cién

1. EDIFICIO

1.1 Alrededores y ubicacion

1.1.1 Alrededores

a) Limpios

b) Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL
1.1.2 Ubicacion
a) Ubicacion adecuada
SUB TOTAL
1.2 Instalaciones fisicas
1.2.1 Diseiio
a) Tamafio y construccion del edificio
b) Proteccion contra el ambiente exterior
c) Areas especificas para vestidores, para ingerir alimentos y para almacenamiento
d) Distribucion
) Materiales de construccion
SUB TOTAL
1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de facil limpieza
b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular
c) Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria
d) Desagiies suficientes
SUB TOTAL
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 no acumule basura y anidamiento de plagas y cielos falsos lisos y
faciles de limpiar
SUB TOTAL
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive
c) Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente, y que abran hacia afuera
SUB TOTAL|

1.2.6 Tluminacion

a) Intensidad 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
SUB TOTAL|
1.3 Instalaciones sanitarias
1.3.1 Abastecimiento de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua potable
b) Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente
SUB TOTAL
1.3.2 Tuberia
a) Tamarfio y disefio adecuado
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas servidas separadas
SUB TOTAL
1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos
1.4.1 Drenajes
a) Sistemas e instalaciones de desagiie y eliminacion de desechos, adecuados
| SUB TOTAL]
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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 debidamente ubicados

SUB TOTAL

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable

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 solidos

1.5.1 Desechos Solidos

a) Manejo adecuado de desechos solidos

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 para limpieza y desinfeccion aprobados

c) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion.

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

c) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento

SUB TOTAL

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso

b) Programa escrito de mantenimiento preventivo

SUB TOTAL

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las BPM

SUB TOTAL

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segin manual de BPM

SUB TOTAL

3.3 Control de salud

a) Control de salud adecuado

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) Registro de control de materia prima

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)

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones de sanidad y limpieza y utilizado
adecuadamente

SUB TOTAL

4.4 Documentacion y registro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y distribucion

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucién.

a) Materias primas y productos terminados almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccion periddica 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
'Y mantener la temperatura.

SUB TOTAL
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NUMERAL
DE LA
FICHA

DEFICIENCIAS

ENCONTRADAS

RECOMENDACIONES

CUMPLIO CON LAS
RECOMENDACIONES

PRIMERA INSPECCION

Fecha:

SEGUNDA
INSPECCION
Fecha:

TERCERA
INSPECCION
Fecha:

DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccion son verdaderos y

acordes a la inspeccion practicada. Para la correccion de las deficiencias

sefialadas se otorga un plazo de dias, que vencen el

Firma del propietario o responsable

Nombre del propietario o responsable (letra de molde)

Firma del inspector

Nombre del inspector (letra de molde)

OLIEJAI0Id [Op B A JIqUION
10300dsut [ap euLlly A QIQUION

10300dsur [9p euly A 9IqQUION

VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha:

Firma del propietario o responsable

Nombre del propietario o responsable

(Letra de molde)

Firma del supervisor

Nombre del supervisor

(Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.

121




Anexo II: Encuesta de percepcion y familiaridad del personal en BPM

UNIVERSIDAD
NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,

‘ MANAGUA
UNAN - MANAGUA

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA,
MANAGUA CENTRO UNIVERSITARIO REGIONAL,
MATAGALPA

Dirigida a personal del beneficio Talia - AGROHISA

Introduccion: La presente encuesta tiene como objetivo recopilar informacion acerca del
nivel de conocimiento y percepcion que posee el personal del beneficio de café Talia —
AGROHISA respecto a las Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Los datos obtenidos
seran utilizados Uunicamente con fines académicos y se manejaran con absoluta
confidencialidad. Su participacion es voluntaria y de gran importancia para el desarrollo de

esta investigacion.

Instrucciones: Marque con una “X” la opcidbn que mas se acerque a su experiencia o

conocimiento.
24.1 SECCION 1: Edificios e instalaciones

1. (Haescuchado hablar sobre las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)?

Osi (J No

2. ;Consideras que las instalaciones del area donde trabaja se mantienen limpias y

ordenadas?

Osi (J No

3. (Ensuarea de trabajo se aplican medidas de control de plagas (fumigacion, trampas o

inspecciones)?

C] Si C] No D No sabe
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4. En su opinidon ;Cual de los siguientes aspectos considera mas importante para

cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura en las instalaciones?

C] Limpieza y orden
C] Buena ventilacion
D Iluminacién adecuada

C] Todas las anteriores

25 SECCION 2: Equipos y utensilios

5. (Cree que el estado y mantenimiento de la maquinaria influye en la calidad del

producto final (Caf¢)?

Osi (J No

6. (Con qué periodicidad considera que debe realizarse el mantenimiento o revision de

la maquinaria en su area?

Mensualmente (Una vez al mes)
Trimestralmente (Cada tres meses)
Semestralmente (Cada seis meses)
Cuando la maquinaria se dafia

7.({Con qué periodicidad considera que deben limpiarse las areas de trabajo?
Semanalmente

Cada quince dias

Cuando se observa suciedad

Diario

0000 0000

8. (Qué practicas considera importantes para mantener los equipos de trabajo en buen

estado?

C] Limpieza diaria
C] Revision periddica para detectar dafios o fallas.

C] Almacenamiento en un lugar seguro y ordenado.
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D Uso adecuado segun las instrucciones del fabricante.

C] Todas las anteriores.

e SECCION 3: Personal

9. ;Ha recibido alguna charla o capacitacion relacionada con las Buenas Practicas

de Manufactura?

Osi (J No

10. ;Sabe que es un Equipo de Proteccion Personal (EPP)?

Os O
11. Si surespuesta anterior fue si, ; Considera importante el uso de EPP durante su jornada

laboral?

Os O
e SECCION 4: Control de operaciones

12. ;Existen procedimientos o instructivos que guien las actividades en su area de

trabajo?

C] Si D No C] No sabe

13. ;Se llenan registros o formatos para documentar las actividades diarias en su area de

trabajo?

C] Si C] No C] No sabe

14. Si su respuesta anterior fue si ;Quién se encarga de llenar los registros del trabajo

diario?

C]Yo

C] otro, compaiero
D No se llenan registros

C] No Sabe
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(Conoce o aplica el método PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir) para el almacenamiento del

café?

SECCION 5: Almacenamiento y transporte

C] Si D No D No sabe

Segun lo que se establecen las Buenas Practicas de Manufactura ;qué practicas considera mas

importantes para un almacenamiento adecuado del café?

C]Almacenar en lugares frescos, ventilados y protegidos de la luz directa.

C] Evitar contacto con otros productos que puedan generar contaminacion o transferencia

de olores.

C] Controlar humedad y temperatura para prevenir deterioro, fermentacion o plagas.

C] Todas las anteriores.

e SECCION 6: ESCALAS DE VALORACION (1 A 5)

Instrucciones: Marque con una “X” el numero que refleje mejor su opinion:

Excelente Bueno Regular Bajo Muy bajo

NO

17.

18.

19.

20.

21.

Pregunta
Evalie el estado general de
instalaciones donde trabaja.
Evalue el nivel de limpieza y orden que
se mantiene en su area.
Evalue el compromiso del personal con la
higiene y presentacion personal.
Evaltie el nivel de orden y limpieza
durante el proceso de produccion.
Evaltie el nivel de conocimiento que

considera tener sobre BPM.
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Anexo III: Entrevista Capacitacion del personal

UNIVERSIDAD
‘ NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,
MANAGUA
UNAN - MANAGUA

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA, MANAGUA CENTRO UNIVERSITARIO
REGIONAL, MATAGALPA

Entrevista al Administrador del beneficio Talia — AGROHISA

Introduccion: La siguiente entrevista tiene como objetivo obtener informacion sobre
los procedimientos y practicas de capacitacion al personal del beneficio de café Talia —
AGROHISA. La informacion serd utilizada exclusivamente con fines académicos y se
mantendra en estricta confidencialidad. Su aporte es fundamental para esta investigacion.

PREGUNTAS A DESARROLLAR:

e ,;Con qué frecuencia recibe el personal capacitaciones sobre Buenas Practicas de
Manufactura en la empresa?

e ;La empresa cuenta con un formato definido para registrar las
capacitaciones impartidas al personal?

o (El formato en que se registran las capacitaciones permite un adecuado seguimiento del
aprendizaje del personal?

e (En qué medida se utilizan herramientas didacticas (videos, guias, simulaciones) durante
las capacitaciones?

e ,Se verifica la asistencia del personal a las capacitaciones programadas?
e ;Con qué frecuencia se identifican necesidades de capacitacion?

e ;Serealizan evaluaciones tras la capacitacion para medir el aprendizaje del personal?

Agradecemos su colaboracion y disposicion brindada durante esta entrevista.
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Anexo IV Entrevista Salud e higiene del personal

UNIVERSIDAD
NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,
MANAGUA
UNAN - MANAGUA

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA, MANAGUA CENTRO UNIVERSITARIO
REGIONAL, MATAGALPA
Entrevista al Gerente General del beneficio Talia — AGROHISA.

Introduccion: Esta entrevista tiene como objetivo recolectar informacion sobre la
manera en que se aplican los POES con relacion a la salud e higiene del personal en el area
de almacenamiento del beneficio de café Talia — AGROHISA.

PREGUNTAS A DESARROLLAR:

e Describa los equipos de proteccion personal (EPP) que actualmente utiliza el personal
del beneficio y su funcion especifica.

e Con qué periodicidad se realiza la distribuciéon de EPP al personal y los criterios
para su reposicion?

e Cudl el proceso actual para la entrega, mantenimiento y renovacioéon de los EPP,
aunque no esté¢ formalmente documentado?

e ;Qué medidas aplica la empresa cuando un trabajador incumple con los protocolos
basicos de higiene en el 4rea de trabajo?

e Enumere las instalaciones o recursos disponibles para que los empleados mantengan
su higiene personal durante la jornada laboral.

e Detalle el protocolo que sigue el personal en caso de presentarse una emergencia
médica o accidente laboral.

e ;Con qué frecuencia se realizan chequeo médico al personal de y qué aspectos

cubren estas revisiones?

Agradecemos su colaboracion y disposicion brindada durante esta entrevista.
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Anexo V Check List Superficie de contacto

UNIVERSIDAD
NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,
MANAGUA
UNAN - MANAGUA

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA, MANAGUA CENTRO

UNIVERSITARIO REGIONAL, MATAGALPA

Objetivo: Observar las condiciones de las superficies que entran en contacto directo o

indirecto con el producto, verificando su estado de conservacion, limpieza, materiales.

Guia de observacion superficies de contacto en el beneficio Talia — AGROHISA

ASPECTOS Cumple OBSERVACIONES
Si  No
1. CONDICION FiSICA DE LAS SUPERFICIES
1.1 No se observan materiales sueltos, pintura
descascarada o uniones oxidadas en las
superficies.
1.2 Las superficies presentan acabado liso y
continuo que facilita la limpieza y evita
acumulacion de residuos.
2. LIMPIEZA Y DESINFECCION
2.1 Las superficies se encuentran limpias, sin
residuos visibles de producto, grasa o polvo.
2.2 Se dispone de registros actualizados de
limpieza y desinfeccion de las areas o equipos.
2.3 Los utensilios y materiales de limpieza se

encuentran en buen estado para cada area.
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3.FORMATOS Y DOCUMENTACION

3.1 Se dispone de registros visibles de limpieza
y desinfeccion actualizados.
3.2 Los formatos indican fecha, hora, area y
responsable de la actividad.
33 Los documentos estan  archivados
correctamente y accesibles.

4. UBICACION Y MANTENIMIENTO
4.1 Se evidencia un mantenimiento preventivo
de las superficies y equipos en contacto con el
producto.
4.2 No se observan acumulaciones de residuos

0 humedad en areas de dificil acceso.
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Anexo VI Check List Agentes Toxicos

UNIVERSIDAD
NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,
MANAGUA
UNAN - MANAGUA

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA, MANAGUA CENTRO
UNIVERSITARIO REGIONAL, MATAGALPA
Objetivo: Observar las condiciones actuales de almacenamiento y manipulacion de

productos quimicos de limpieza y desinfeccion.

Guia de observacion: Almacenamiento y manejo de agentes toxicos en el beneficio Talia —

AGROHISA.

Aspectos a evaluar Cumple Observaciones
Si No
1. ORGANIZACION DEL CUARTO DE ALMACENAMIENTO
1.1 Los productos se encuentran separados por tipo
(detergentes, desinfectantes,

sanitizantes, etc.).

1.2 El area cuenta con ventilacion adecuada,
iluminaciéon  suficiente y sefializacion  de
seguridad visible.

1.3 Los productos estdn almacenados en

estanterias resistentes, limpias y elevadas del suelo.

2. ETIQUETADO DE ENVASES QUiMICOS
2.1 Los envases presentan etiquetas legibles
con nombre del producto, pictogramas de peligroy

advertencias.
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2.2 Las etiquetas incluyen fecha de recepcion,
caducidad e instrucciones de uso o manejo.
3. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPP)
3.1 El personal cuenta con los equipos de
proteccion requeridos (guantes, gafas,
mascarilla, delantal, botas, etc.).
3.2 Los EPP se encuentran en buen estado,
limpios y disponibles en el area.
4. GESTION DE RESIDUOS PELIGROSOS
4.1 Los residuos quimicos se segregan
adecuadamente en contenedores resistentes y
etiquetados.
42 Los contenedores de residuos  se
encuentran cerrados y en area designada.
5. ACTUALIZACION DE HOJAS DE SEGURIDAD (MSDS/SDS)
5.1 Las hojas de seguridad estan disponibles,
actualizadas y accesibles para el personal.
5.2 La informacion de las MSDS/SDS coincide
con los productos presentes en el area.
5.3 Se dispone de un listado o inventario
actualizado de los productos quimicos

almacenados.
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Anexo VII Check List Control de Plagas

UNIVERSIDAD
NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,
MANAGUA
UNAN - MANAGUA

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA, MANAGUA CENTRO
UNIVERSITARIO REGIONAL, MATAGALPA
Objetivo: Observar las medidas de control de plagas implementadas, verificando el estado
y cumplimiento de: trampas, registros de fumigacion, barreras fisicas y sistemas de

monitoreo.

Guia de observacion: Control de Plagas en el beneficio Talia — AGROHISA.

ASPECTOS Cumple OBSERVACIONES
Si  No
1. USO DE TRAMPAS

1.1 Se  observan trampas instaladas
estratégicamente en el area de
almacenamiento.

1.2 Se evidencia un sistema de numeracion o
codificacion para control y seguimiento.

1.3 No se observan trampas en mal estado,
rotas.

1.4 Las trampas estan registradas en un plano
o croquis actualizado del area.

2. REGISTROS DE FUMIGACION
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2.1 Se dispone de evidencia documental de

fumigaciones profesionales periddicas.

2.2 Los registros de fumigacion incluyen fecha,
productos aplicados, dosis y responsable.
2.3 Los productos utilizados cuentan con
autorizacion sanitaria vigente.
3. BARRERAS FIiSICAS

3.1 Las puertas y ventanas cuentan con mallas, burletes
o sellos que impiden el ingreso de
plagas.
3.2 Las paredes y techos se mantienen sin grietas
ni orificios que permitan el acceso de
plagas.

4. MONITOREO CONTINUO
4.1 Se evidencia un registro actualizado del
monitoreo de trampas y resultados obtenidos.
42 Se cuenta con un protocolo visible o
accesible para actuar ante deteccion de
plagas.
43 Se observan reportes o registros de

inspecciones internas o externas recientes.
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Tlustracion 1

Nota: Area de produccion y bodega de almacenamiento 1

Tlustracion 2

Nota: Area de comedor
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Tlustracion 3

Tlustracion 4

Nota: Almacenamiento de café oro
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Tlustracion 5

SLAS
pon

Nota: Maquinaria del area de produccion

Tlustraciéon 6

Nota: Area de Produccién
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Tlustracion 7

Nota: Area de Bdscula

Tlustracion 8

TALIA

Nota: Bodego de almacenamiento 2
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Tlustracion 9

Nota: Porton principal de acceso al beneficio
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Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Disposiciones Generales

Fecha: noviembre 2025 ‘ Revision: No.001

1.1. Introduccion

Segtn el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), se refiere a 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 segin normas aceptadas internacionalmente.

Las Buenas Practicas de Manufactura examinan y cubren todos los aspectos del proceso de
fabricacion para protegerse de cualquier riesgo. La implementacion de BPM puede ayudar a
reducir las pérdidas y protege tanto a la empresa como al consumidor de incidentes negativos en

seguridad alimentaria.

El presente manual establece las disposiciones generales que deben seguirse para asegurar la

calidad del producto en el beneficio Talia— AGROHISA, estas contemplan los siguientes aspectos:

e Condiciones de los edificios

e Condiciones de los equipos y utensilios

e Personal

e Control en el proceso y en la produccion

e Almacenamiento y Distribucion

e Anexos
Este manual de Buenas Précticas de Manufactura sera un instrumento clave para garantizar la
calidad y la inocuidad del producto terminado que sale del beneficio, ya que resulta fundamental

llevar un registro y control detallado de todas las actividades realizadas en la planta.
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25.1 Objetivos Especificos:

e Describir la situacion actual del beneficio en cuanto al manejo de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM).

e Optimizar el desempefio organizacional mediante la aplicacion efectiva de la normativa,
promoviendo la mejora continua en los procesos y servicios.

e Planificar estratégicamente y asignar los recursos necesarios para una gestion eficiente de
las operaciones y la calidad, incluyendo actividades como mantenimiento y programas de

capacitacion.
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4.1. Objetivos
Objetivo

General:

e Elaborar un Manual de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) para el beneficio de café
Talia — AGROHISA, durante el II semestre del afio 2025.

4.2.Definiciones

Inocuidad: Segin la OMS (2007), son todas las medidas encaminadas a garantizar que los

alimentos no causaran dafio al consumidor si se preparan y/o ingieren seguin el uso al que estdn

destinados. (p.27)

Contaminacion cruzada: Afirma la OMS (2007) que es la transferencia de microorganismos o

agentes patogenos de alimentos crudos a alimentos listos para el consumo, lo que provoca su

insalubridad. (p.27)

Trazabilidad: Segin la Agencia Espafiola de Seguridad Alimentaria y Nutricion, AESAN (2009),
la trazabilidad es la capacidad para seguir el movimiento de un alimento a través de etapa(s)

especificada(s) de la produccion, transformacion y distribucion.

Sanitizacion: (término que en inglés significa desinfectar, pero que en espafiol significa
higienizar) utiliza productos quimicos (desinfectantes) para matar los gérmenes en superficies y
objetos. Algunos sanitizantes comunes son las soluciones de lejia y alcohol. En general, debe dejar
actuar el sanitizante en las superficies y los objetos durante un cierto periodo de tiempo para matar
los gérmenes. La sanitizacion no necesariamente limpia las superficies sucias ni elimina los

gérmenes. (MedlinePlus, 2020)

Equipo de proteccion personal (EPP): El equipo de proteccion personal (EPP) es un tipo de ropa
o equipo disefiado para reducir la exposicion de los empleados a peligros quimicos, biologicos y
fisicos cuando se encuentran en un lugar de trabajo. Se utiliza para proteger a los empleados
cuando los controles de ingenieria y administrativos no son factibles para reducir los riesgos a

niveles aceptables. (SafetyCulture, 2025)



Mantenimiento preventivo: El mantenimiento preventivo es un conjunto de revisiones y ajustes
realizados en el coche antes de que ocurra algun problema. El objetivo es justamente evitar fallas

inesperadas y garantizar que todos los componentes estén en perfecto funcionamiento.
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4.3.Politica de inocuidad de la empresa

En el beneficio de café Talia — AGROHISA asumimos el compromiso de producir café seguro, de
calidad y conforme a las normativas sanitarias vigentes, aplicando de forma continua las Buenas
Practicas de Manufactura en todas las etapas del proceso. Trabajamos para garantizar que el
producto conserve sus caracteristicas naturales y esté libre de contaminantes fisicos, quimicos y

bioldgicos que puedan afectar la salud de nuestros clientes.

Este compromiso implica capacitar a nuestro personal, mantener las instalaciones y equipos en
condiciones Optimas, y establecer controles en cada fase de la produccion. Asimismo, fomentamos
una cultura de inocuidad que involucra a todos los trabajadores y promueve la mejora continua de

nuestros procesos.

4.4. Alcance de las BPM en la empresa

El presente manual tiene aplicacion en todas las areas operativas y administrativas de la empresa,
con especial atencion en los aspectos relacionados con edificaciones e instalaciones, servicios de
planta, gestion del personal, control del proceso y la produccion, almacenamiento, transporte y

manejo integrado de plagas en el beneficio de café TALIA — AGROHISA
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. ORGANIZACION PARA LA INOCUIDAD

2.1.Descripcion de la organizacion para el cumplimiento de las BPM

En el beneficio de café Talia — AGROHISA, la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) atin no se encuentra formalmente establecida. No existe un comité o responsable exclusivo
de inocuidad, ni una estructura documentada que defina las funciones especificas relacionadas con
este tema. Las acciones que se realizan estdn mas enfocadas en mantener la operacion diaria del

beneficio que en la gestion sistematica de la inocuidad.

Las tareas relacionadas con limpieza, mantenimiento, control de plagas y seguridad son ejecutadas
por el personal operativo, siguiendo principalmente la experiencia adquirida y las indicaciones
directas del gerente. Aunque no se cuenta con registros formales, el personal mantiene una
disposicion positiva hacia la higiene y el orden, lo que representa una base importante para

fortalecer la aplicacion futura de las BPM.

A continuacion, se presenta el organigrama actual del beneficio, que muestra como se distribuyen

las funciones generales y las responsabilidades operativas dentro de la empresa.

GERENTE
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2.2. Estructura organizativa y responsabilidades asociadas a las BPM

El beneficio Talia — AGROHISA ha establecido una estructura organizativa basica que permite
definir con claridad las responsabilidades asociadas a la implementacidon, supervision y
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Cada area asume funciones
especificas orientadas a garantizar la inocuidad, el orden y la limpieza en todas las operaciones del

beneficiado seco.

A continuacidn, se presenta la designacion del personal encargado de aplicar y supervisar las BPM

dentro de sus respectivas areas de trabajo:

Cargo / Area Responsable Responsabilidades especificas relacionadas con
asignado BPM

Gerente Fabian Peralta - Supervisar la aplicacion general del programa de

General BPM.

- Aprobar los procedimientos internos y asignar
recursos  necesarios  para su  cumplimiento.

- Velar por el cumplimiento de la normativa sanitaria

aplicable.
Encargado de  Daniela Chavarria - Coordinar la correcta manipulacion del café durante
Produccion el trillado, clasificacion y almacenamiento.

- Garantizar la limpieza y orden en las areas de
proceso.
- Supervisar el cumplimiento de las BPM por parte del

personal operativo.



Encargado de Kathya Vanessa
Calidad Rivera

- Monitorear los pardmetros de calidad e inocuidad del
producto.
- Realizar verificaciones periddicas del cumplimiento

de BPM en las areas operativas.
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Encargado de Azucena Soza
Limpieza y

Saneamiento

Encargado de Ayesel Davila
Bodega

Encargado de Jos¢ Maria Diaz

Seguridad

- Elaborar reportes de inspeccion y recomendaciones
de mejora.

- Ejecutar y supervisar las actividades de limpieza y
desinfeccion.

- Mantener registros de limpieza de equipos, utensilios
y areas.
- Reportar cualquier hallazgo que represente un riesgo
de contaminacion.

- Controlar las condiciones de almacenamiento del
café.

- Garantizar el cumplimiento de las practicas de orden,
rotacion y limpieza del area.
- Supervisar el estado de los empaques y la
identificacion de lotes.

- Controlar el acceso del personal y visitantes a las
areas de proceso.
- Verificar el cumplimiento de las normas de higiene
del personal.
- Apoyar en el mantenimiento del orden general y en

la prevencion de riesgos.
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. EDIFICIOS E INSTALACIONES
3.1. Alrededores y ubicacion

3.1.1. Alrededores

Los alrededores de la planta estdn protegidos por una malla que rodea todo el perimetro del
establecimiento. No se observa presencia significativa de residuos sélidos, escombros o materiales
acumulados que puedan representar riesgos sanitarios o ambientales. Las areas externas presentan
un orden razonable y no interfieren con las operaciones ni comprometen la inocuidad de los
productos. Se identifican practicas de limpieza periddica que permiten conservar el entorno

inmediato en buenas condiciones.

Los alrededores del edificio no presentan focos evidentes de contaminacion. No se detectan fuentes
activas de generacion de residuos organicos o quimicos, ni condiciones que favorezcan la presencia
de plagas, olores desagradables o vectores biologicos. Las vias de acceso, zonas de transito y
espacios adyacentes al edificio principal se encuentran en estado controlado, sin indicios de

filtraciones, estancamientos de agua o acumulaciones peligrosas.

Estas condiciones contribuyen a un entorno seguro y alineado con los principios de inocuidad

alimentaria establecidos por las buenas practicas de manufactura.

3.1.2. Ubicacion

La ubicacion del edificio es adecuada para su funcion dentro del proceso productivo. Se encuentra
en una zona con baja exposicion a fuentes de contaminacion externa, como industrias, vias de alto
trafico o zonas urbanas densamente pobladas. Esto permite un control mas efectivo sobre el

entorno y reduce el riesgo de contaminacion cruzada desde el exterior.

El sitio cuenta con acceso vehicular adecuado, condiciones favorables de ventilacion natural, y
suficiente espacio para la organizacion funcional de las distintas areas. La disposicion de las
instalaciones permite una circulacion légica del personal, insumos y productos, lo cual contribuye

a un manejo higiénico y eficiente de las operaciones.
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3.2.Instalaciones Fisicas

3.2.1. Diseno

La construccion del edificio permite y facilita el mantenimiento, las operaciones sanitarias y el
flujo de trabajo en las diferentes etapas del proceso. Las areas son amplias, con techos altos y
distribucion funcional, lo que permite desplazarse entre equipos sin obstrucciones. Las operaciones
pueden desarrollarse con orden y limpieza, cumpliendo asi con lo establecido en cuanto a tamafio

y construccion del edificio.

Existen una zona especifica para ingerir alimentos, ubicadas fuera del area de produccion, Sin
embargo, actualmente no cuenta con un area destinada a vestidores para el personal, por lo que se

recomienda habilitar un espacio adecuado para este fin.

3.2.2. Pisos

Los pisos en las areas de proceso y almacenamiento presentan un acabado general en concreto,
con recubrimientos lisos e impermeables. Sin embargo, en algunas 4reas de transito la superficie
del piso se encuentra mas deterioradas que el resto, se observan fisuras, grietas y desprendimientos
que generan desniveles e irregularidades, propiciando la acumulacion de humedad y restos de
material de limpieza. No se aprecia la existencia de curvaturas sanitarias, entre la pared y el piso
lo que podria favorecer la formacion de pequenos encharcamientos y acumulacion de

microorganismos después de las actividades de limpieza.

En funcién de las condiciones actuales, los pisos del area de procesos y almacenamiento deben ser
rehabilitados para garantizar superficies lisas, impermeables y de facil limpieza. Se deben reparar
las grietas e irregularidades presentes y asegurar que las superficies sean continuas, sin porosidad
ni zonas que retengan suciedad. Ademas, los pisos deben contar con una adecuada curvatura
sanitaria hacia los drenajes, de modo que se eviten acumulaciones de agua y se facilite su

evacuacion durante las labores de limpieza.
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3.2.3. Paredes

Las paredes en la bodega 1 donde se encuentra el area de procesos y almacenamiento estan
construidas de bloques de concreto, con acabado rugoso y sin tratamiento superficial adecuado.
Las superficies son porosas, lo que dificulta su limpieza y favorece la acumulacién de polvo y
manchas de humedad visibles en distintos puntos. Se observan imperfecciones en el aplanado,
uniones entre bloques sin sellar y zonas con desgaste evidente, especialmente en las areas cercanas

al techo y alrededor de vanos o accesos.

Por otro lado, las paredes en la bodega de almacenamiento 2 estan construidas de ldminas de zinc
conservando las ondulaciones propias del material, ya que no cuentan con ningin recubrimiento
adicional para nivelarlas. Esto resulta funcional como delimitacion del espacio, pero no es lo mas
adecuado desde el punto de vista higiénico dificulta la limpieza y pueden acumular polvo o

suciedad en los pliegues.

Las paredes en ambos edificios deben ser acondicionadas con acabados lisos, impermeables y

resistentes a la limpieza frecuente, que permitan su adecuada desinfeccion sin deteriorarse.

Las uniones entre los bloques y los puntos de encuentro de muros deben sellarse adecuadamente,

para evitar hendiduras o fisuras que acumulen suciedad y humedad.

Las areas danadas o con desgaste deben repararse para devolver la continuidad y uniformidad a
las superficies, ademds, se debe implementar un cronograma periodico de inspeccion de las

paredes para identificar y atender a tiempo deterioros o dafios que puedan comprometer la higiene.

3.2.4. Techos

En las instalaciones del beneficio se identifican dos tipos de techos, en el area de procesos y en la
bodega de almacenamiento 1, ubicadas en el mismo edificio, el techo esta construido con ldminas
de Nicalit, las cuales, si bien ofrecen resistencia, presentan una superficie rugosa y limitada en
términos de limpieza y durabilidad, ademds de no ser consideradas un material de construccion

adecuado para instalaciones alimentarias.
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En la bodega de almacenamiento 2, el techo esta compuesto por laminas de zinc soportadas por
una estructura de madera. Este disefio presenta limitaciones desde el punto de vista higiénico, ya
que la madera es un material poroso, dificil de limpiar y mantener en condiciones sanitarias
adecuadas, ademas de propenso al deterioro y a la generacion de particulas o astillas que pueden

contaminar los productos almacenados.

En el area de procesos y en la bodega de almacenamiento 1, las laminas de Nicalit deben evaluarse
para su sustitucion progresiva por materiales mas apropiados y sanitarios, evitando superficies

rugosas que dificulten la higiene.

La estructura de madera en la bodega de almacenamiento 2 debe ser sustituida por una estructura
metalica, preferiblemente de acero galvanizado, aluminio o perlines metalicos, que brinde mayor

durabilidad y resistencia a las limpiezas periddicas.

Mientras se planifica y ejecuta la renovacion, debe implementarse un programa estricto de
inspeccion, limpieza y mantenimiento, orientado a minimizar el desprendimiento de polvo o
particulas y a mantener las superficies secas y libres de acumulaciones, para reducir los riesgos

asociados a la situacion actual.

3.2.5. Ventanas

Las ventanas son de marco metalico con hojas abatibles, pero muchas presentan desgastes visibles,
oxidacion en los marcos y ausencia de sellos adecuados en los bordes. Ademads, no cuentan con
mallas que impidan el ingreso de insectos, polvo o pequenas aves, lo que representa un riesgo
sanitario importante. En el area de produccion cuentan con aberturas en las partes superiores de
las paredes que permiten la entrada de aire exterior, las cuales cuentan con mallas protectoras. Por
su disefio actual, las ventanas son dificiles de limpiar completamente, debido a las rugosidades y

al deterioro del material metalico en algunas zonas.

Las ventanas deben estar equipadas con mallas metalicas o de fibras resistentes y de facil limpieza,
ademas de incorporar marcos con acabados lisos y sin corrosiéon. En las zonas donde no sea

necesaria su apertura, deben sellarse para mejorar las condiciones de control ambiental.
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Los marcos metédlicos de las ventanas deben ser lijados y pintados con recubrimientos
anticorrosivos para conservar superficies lisas y faciles de limpiar. Las mallas deben limpiarse

regularmente y reemplazarse si presentan roturas o deterioro.

3.2.6. Puertas

Las puertas, en las bodegas de almacenamiento son de ldmina metélica y con huecos visibles en la
parte inferior y en los laterales, lo que facilita la entrada de polvo, corrientes de aire y posibles
vectores biologicos. En varias puertas se observa pintura deteriorada y oxidadas, que afectan tanto

la imagen como la capacidad de mantenerlas limpias de manera eficiente.

Las puertas deben alinearse correctamente en sus marcos, eliminando cualquier hueco, y sus
superficies deben ser lisas, no porosas, resistentes a la corrosion y féciles de limpiar. Las puertas
de acceso a las areas de produccion y almacenamiento deben cerrar completamente, sin dejar

aberturas en los bordes o esquinas.

Deben ser ajustadas y alineadas para garantizar un cierre adecuado y continuo, deben limpiarse

regularmente y pintarse cuando presenten desgaste para mantenerlas en condiciones higiénicas.

Los bordes inferiores de las puertas deben protegerse con laminas lisas que faciliten la limpieza y
prolonguen su vida Util. Se debe implementarse un programa periddico de inspeccion y
mantenimiento de ventanas y puertas para garantizar su correcto estado funcional e higiénico a lo

largo del tiempo.

3.2.7. Iluminacion

El sistema de iluminacioén del beneficio combina luz natural, proveniente principalmente de las
ventanas y aberturas, con iluminacion artificial distribuida en las areas de trabajo, existen varios
puntos en los bordes, esquinas y zonas altas donde la luz es insuficiente, por lo tanto, la intensidad

de la iluminacidn no es uniforme en las distintas areas.

Ademas, las lamparas instaladas no cuentan con protectores anti rotura, por lo que representan un

riesgo adicional de contaminacion en caso de que una ldmpara se quiebre. También se observa
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polvo acumulado en las luminarias y falta de mantenimiento periddico, lo que reduce su eficiencia

y calidad de luz.

La iluminacion en las instalaciones debe ser reforzada para asegurar una intensidad suficiente,
uniforme y sin zonas oscuras en todas las areas de trabajo y almacenamiento, especialmente en

rincones y zonas de dificil acceso.

Las luminarias existentes deben limpiarse regularmente y mantenerse libres de polvo y grasa para
maximizar su rendimiento. Ademas, todas las lamparas deben estar protegidas con cubiertas anti

rotura para evitar la caida de fragmentos sobre los productos en caso de accidente.

En areas donde la luz natural sea insuficiente, se recomienda complementar con sistemas de
iluminacién artificial bien distribuidos, de bajo consumo y con caracteristicas adecuadas para
ambientes alimentarios, asegurando que la visibilidad sea siempre dptima para las operaciones,

inspecciones y limpiezas.

También es importante establecer un cronograma de mantenimiento preventivo para asegurar que

las fuentes de luz se mantengan en buen estado y cumplan con su funcion sin interrupciones.

3.2.8. Ventilacion

Actualmente, el beneficio depende tnicamente de la ventilacién natural, proporcionada por las
ventanas, aberturas y rendijas en los muros. Este sistema permite una cierta circulacion de aire,
aunque de manera limitada e irregular, lo que genera zonas con acumulacion de aire caliente, polvo

en suspension y corrientes de aire que pueden movilizar contaminantes.

El sistema de ventilacion debe mejorarse para asegurar una circulacion de aire mas uniforme y

controlada dentro de las areas criticas del beneficio, priorizando acciones de bajo costo.

Se debe dar mantenimiento frecuente a las mallas protectoras de las aberturas, retirando polvo y
suciedad acumulada para evitar obstrucciones y mantenerlas funcionales. También se deben revisar
y ajustar las aberturas y rendijas para asegurar que su tamafio y orientacion favorezcan la

circulacion cruzada de aire, sin comprometer la proteccion contra insectos o polvo excesivo.
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Es recomendable organizar las areas internas de forma que los pasillos y espacios no queden
bloqueados por pilas de sacos u objetos que impidan el flujo natural del aire. La redistribucion de
algunos equipos o productos en las zonas de mayor acumulacion de calor o polvo puede contribuir

a un movimiento mas efectivo del aire sin requerir inversiéon econdémica.

Se deben mantener limpias las superficies cercanas a las aberturas y revisar periddicamente las
condiciones de las rendijas, de manera que la ventilacion natural continiie cumpliendo su funcién

sin comprometer las condiciones sanitarias ni aumentar los riesgos de contaminacion.
3.3.Instalaciones Sanitarias

3.3.1. Drenajes

El beneficio Talia — AGROHISA no cuenta con sistemas de drenaje en el area de produccion ni en
ninguna de sus tres bodegas de almacenamiento. Esto se debe a que el beneficio opera bajo un
sistema de proceso seco, en el cual no se utiliza agua durante las labores de limpieza, desinfeccion
o manejo del café. Las limpiezas realizadas en las areas productivas y de almacenamiento se
efectian en seco, mediante barrido, soplado o aspirado de residuos sélidos, lo que elimina la

necesidad de contar con desagiies o sistemas de conduccion de agua en dichas zonas.

En cuanto a las areas administrativas, los bafios y los puntos destinados para el lavado de manos,
si existen tuberias que conducen el agua hacia el exterior, permitiendo el desalojo adecuado del
liquido proveniente del uso sanitario y de lavado. Sin embargo, estas instalaciones se limitan

unicamente a las areas de servicio y no forman parte del sistema productivo.

3.3.2. Servicios sanitarios

Consisten en dos bafios separados para damas y varones, ubicados fuera del area de proceso, lo
cual ayuda a prevenir la contaminacion cruzada hacia las zonas productivas, ya que permanecen
aislados del flujo operativo. Cada bafo cuenta con un inodoro en su interior y puertas sefializadas

para identificar su uso.
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Sin embargo, las superficies exteriores presentan desgaste y manchas, las puertas estan
deterioradas. Ademas, no se identifican sefalizacion con indicaciones sobre practicas de higiene

ni condiciones que aseguren una limpieza facil y continua de las superficies.

Las puertas y paredes exteriores de los bafos deben repararse y pintarse para mantenerlas lisas, en

buen estado y féciles de limpiar.

Las instalaciones interiores deben inspeccionarse y asegurarse que los inodoros estén en buen
estado y funcionen correctamente, es importante implementar en cada inodoro un basurero de
pedal destinado a la disposicion de papel higiénico y toallas de manos, para mejorar la higiene y

evitar la manipulacién directa de los residuos.

Se debe incluir sefalizacion clara sobre el obligatorio uso de los bafios para el personal y sobre las
buenas practicas de higiene, el area circundante a los bafios debe mantenerse limpia, ordenada y

libre de escombros o desechos.

3.3.3. Duchas

En las instalaciones del beneficio de café Talia — AGROHISA no se dispone de un area destinada
para duchas. Esto se debe a que las labores realizadas en el beneficio no implican la exposicion
directa del personal a sustancias quimicas peligrosas ni a materiales que representen riesgo de
contaminacion cruzada o afecten la inocuidad del producto. Las actividades desarrolladas se
centran principalmente en el manejo y procesamiento de café pergamino y oro, las cuales no
requieren aseo corporal dentro de la planta. Por esta razon, la empresa no ha considerado necesaria

la implementacion de duchas dentro de sus instalaciones.

3.3.4. Instalaciones para lavarse las manos

Actualmente, junto a los bafios se ubica un lavandero de concreto que es utilizado por el personal
para lavarse las manos antes de ingresar a las areas productivas. Sin embargo, la planta no cuenta
con un lavamanos especifico en la entrada al area de procesos, lo cual representa una debilidad en
las medidas de higiene, ya que el personal no tiene un punto adecuado para el lavado inmediato de

manos al ingresar.
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El lavandero presenta un notable desgaste, carece de un sistema adecuado de drenaje y su disefio
no es el mas apropiado para un entorno que requiere medidas estrictas de higiene, pues permite la
acumulacion de agua y suciedad alrededor. Tampoco se identifican dispensadores de jabon, toallas

ni sefializaciones que fomenten su uso correcto.

Es recomendable sustituir el lavandero actual por un lavamanos adecuado, fabricado en materiales

resistentes y lisos, que facilite la limpieza y minimice riesgos de contaminacion.

Se deben instalar dispensadores de jabon liquido, asi como toallas desechables o un secador de
manos, para garantizar un correcto lavado. El area debe estar sefializada con instrucciones claras

sobre el procedimiento de lavado de manos antes de ingresar al 4rea de proceso.

Debe existir un lavamanos ubicado en la entrada al area de procesos, que no sea de accionamiento
manual, para asegurar un adecuado lavado de manos al ingreso. El lavandero debe conectarse a un

sistema adecuado de drenaje para evitar acumulacion de agua en la superficie.

El entorno inmediato del lavandero debe mantenerse limpio, seco y libre de materiales que puedan

obstruir el acceso.

3.3.5. Vestidores

El beneficio Talia — AGROHISA no cuenta con vestidores habilitados para el personal. Esto se
debe a que el personal operativo no realiza cambios de vestimenta dentro de la planta, dado que su
jornada inicia ya con la ropa de trabajo puesta, la cual es adecuada y exclusiva para las labores
asignadas. Ademas, la naturaleza de las operaciones no exige un cambio constante de uniforme ni
condiciones que demanden un area separada para el cambio de ropa. Sin embargo, se recomienda
considerar la instalacion de un espacio destinado para el resguardo de la vestimenta o efectos

personales, a fin de mejorar las condiciones de orden y comodidad del personal.

3.3.6. Instalaciones para el lavado y desinfeccion de EPP y uniformes

El beneficio Talia— AGROHISA cuenta inicamente con un lavandero, el cual no se utiliza para el

lavado ni desinfeccion de uniformes o equipo de proteccidn, ya que el personal no cuenta con este



tipo de indumentaria. Dicho lavandero se emplea ocasionalmente para actividades de limpieza
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general o mantenimiento menor, pero no estd destinado a tareas relacionadas con la higiene del
vestuario o del equipo de trabajo. Por lo tanto, no existen instalaciones especificas para el lavado

o desinfeccion de uniformes o elementos de proteccion personal dentro del beneficio.
3.4. Abastecimiento de agua

3.4.1. Fuente

El beneficio de café Talia — AGROHISA cuenta con un sistema de abastecimiento de agua
proveniente de un pozo ubicado dentro de las instalaciones. Esta fuente suministra el agua que se
distribuye por medio de tuberias hacia los diferentes puntos donde se requiere su uso. El agua se
utiliza principalmente para el lavado de equipos de limpieza, utensilios y para la higiene personal
del personal operativo, como el lavado de manos antes, durante y después de las actividades

laborales.

La boca del pozo cuenta con un brocal de concreto y una tapa de madera, aunque no completamente
sellada, lo que facilita la acumulacion de polvo, objetos y posibles contaminantes en la superficie.
El area alrededor del pozo carece de un cerramiento perimetral para evitar el acceso de animales y
personas ajenas a las operaciones, ademas de que se emplea como punto de almacenamiento de

pertenencias y herramientas.

El agua proveniente del pozo debe ser tratada antes de su uso, mediante la aplicacion de cloro en
una proporcion de 2 a 3 mg/L (aproximadamente 2-3 ppm) de agua, asegurando una desinfeccion

efectiva.

La tapa del pozo debe ser sustituida por una cubierta completamente cerrada, lisa y facil de limpiar,

para impedir la entrada de contaminantes s6lidos y animales.

El perimetro del pozo debe delimitarse con una barrera fisica, para restringir el acceso no

autorizado y mantener la zona limpia.

La superficie inmediata al pozo debe mantenerse libre de objetos personales, herramientas y

basura, implementando normas de orden y limpieza.
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Es importante destacar que esta agua no se emplea en ninguna de las etapas del proceso productivo,
debido a que el beneficio opera bajo el sistema de beneficiado seco, en el cual no se utiliza agua
para el procesamiento del café. En consecuencia, el uso del agua proveniente del pozo no tiene

incidencia directa en la calidad, inocuidad ni en las caracteristicas del producto final.

El abastecimiento de agua cumple una funciéon complementaria dentro de la planta, orientada
unicamente al mantenimiento de la limpieza general y a las précticas basicas de higiene del
personal. Por lo tanto, se considera que el sistema actual es adecuado para las necesidades

operativas del beneficio, sin representar riesgo alguno para la inocuidad del café procesado.

3.4.2. Sistema de Potabilizacion del agua.

El agua utilizada en el beneficio de café Talia— AGROHISA proviene de un pozo propio, y aunque
no cuenta con un sistema de potabilizacién automatizado o de tratamiento continuo, se aplica un
proceso basico de purificacion mediante la cloracion periddica. En determinados intervalos, se
adiciona cloro al agua con el fin de mantenerla en condiciones adecuadas para el uso general dentro
de las instalaciones, especialmente en actividades de limpieza y lavado de manos del personal.
Esta practica permite reducir la presencia de microorganismos y asegurar un nivel minimo de

inocuidad en el agua utilizada.

Dado que el beneficio opera bajo el sistema de beneficiado seco, esta agua no se utiliza
directamente en el procesamiento del café, por lo que su calidad no afecta al producto final,

limitandose su funcion a fines higiénicos y de mantenimiento.

3.4.3. Almacenamiento de Agua

El beneficio Talia — AGROHISA cuenta con un sistema de almacenamiento que permite disponer
del agua extraida del pozo para cubrir las necesidades internas del establecimiento. El agua se
almacena en un tanque que distribuye el recurso a los diferentes puntos donde se requiere, como
areas de lavado de manos y equipos de limpieza. Este sistema garantiza la disponibilidad continua
de agua durante las jornadas laborales, evitando interrupciones en las actividades de higiene y

mantenimiento. El almacenamiento se realiza bajo condiciones adecuadas de resguardo, evitando
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la exposicidon a contaminantes externos. Dado que el agua no tiene contacto con el café durante el

proceso productivo, este sistema no influye en la calidad del producto final.

3.4.4. Tuberias

El agua extraida del pozo es conducida hacia las distintas 4reas mediante tuberias de PVC
instaladas superficialmente a lo largo del terreno. Este sistema carece de proteccion frente a dafios
fisicos, radiacioén solar prolongada o posibles fugas, y no existe un sistema de marcado que
identifique su contenido ni su destino. Ademas, las uniones entre secciones de tuberia muestran

desgaste, lo que incrementa el riesgo de filtraciones y pérdida de presion.

Las tuberias de PVC deben inspeccionarse periodicamente para identificar y reparar uniones o

tramos dafiados o con fugas.

Las tuberias deben ser elevadas o, preferentemente, canalizadas en forma subterranea o protegidas

con cubiertas, para prolongar su vida Util y minimizar la exposicion a dafios externos.

Las tuberias deben estar claramente identificadas con etiquetas o marcajes de color que indiquen

su contenido (agua potable) y direccion de flujo, facilitando su manejo y mantenimiento.

3.5.Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos

El beneficio de café Talia — AGROHISA, al operar bajo el sistema de beneficiado seco, no genera
desechos liquidos derivados del proceso productivo, ya que no se utiliza agua en las etapas de
secado, trillado o almacenamiento del café. Por esta razon, el manejo de aguas residuales se limita
unicamente a aquellas provenientes de actividades de limpieza general y del uso sanitario del

personal.

Las aguas utilizadas en la limpieza de equipos y utensilios son minimas y no contienen
contaminantes quimicos ni organicos que representen un riesgo para el ambiente. Estas aguas se
eliminan mediante el sistema de drenaje interno del beneficio, el cual conduce los residuos hacia

areas de infiltracion natural en el terreno.
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En cuanto a los desechos liquidos provenientes de los servicios sanitarios, estos se disponen
adecuadamente a través de un sistema de fosa séptica, garantizando que no exista descarga directa

hacia fuentes de agua o al suelo.

3.6. Manejo y disposicion de desechos solidos

3.6.1. Identificacion y tratamiento de éstas

En el beneficio Talia— AGROHISA se generan diferentes tipos de residuos s6lidos, principalmente
de naturaleza organica e inorganica. Dentro de los residuos organicos se considera la pelusa o
cascarilla proveniente del proceso de trilla, mientras que los plasticos corresponden a materiales
de empaque y sacos deteriorados. Los desechos se separan de forma bésica segin su tipo (organico
o inorganico) y se almacenan temporalmente en bodegas designadas antes de su disposicion final.
El tratamiento de los residuos no se encuentra formalizado mediante un procedimiento
documentado, pero el personal distingue entre materiales reutilizables y aquellos que deben

eliminarse.

3.6.2. Eliminacion de basura

La eliminacion de los desechos so6lidos en el beneficio se realiza principalmente mediante quema
o entierro en hoyos dentro de las instalaciones, dependiendo del tipo de residuo. Los sacos plasticos
y otros materiales deteriorados son quemados o enterrados, mientras que algunos sacos en
condiciones regulares se reutilizan para almacenar café imperfecto o broza. Este manejo se realiza
de forma interna, sin participacion de empresas externas de recoleccion. Aunque la practica
permite mantener las areas despejadas, no se cuenta con un sistema formal de disposicion final ni
con registros de retiro o eliminacién, por lo que se recomienda establecer procedimientos

adecuados para minimizar impactos ambientales.

3.6.3. Procedimiento de Manejo de solidos industriales

Los residuos solidos generados durante el proceso industrial, como el polvo y la cascarilla de café
(pelusa), se destinan a usos secundarios dentro o fuera del beneficio. Parte de este material es

entregado o vendido a terceros para su aprovechamiento como componente de camas de secado
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(saran) u otros usos agricolas. Cuando los clientes lo solicitan, se les entrega el material generado
de su propio café; en caso contrario, el beneficio lo conserva para reutilizarlo o desecharlo. Este
manejo permite reducir la acumulacion de residuos en el area de trilla y aprovechar los

subproductos del proceso.

3.6.4. Limpieza y Desinfeccion

Las labores de limpieza dentro del beneficio se realizan en seco, ya que el proceso de beneficiado
es completamente seco y no requiere el uso de agua. Las 4reas de produccion, bodegas y patios se
limpian mediante barrido, soplado o retiro manual de residuos, lo que permite mantener las zonas
libres de acumulaciones de polvo o pelusa. No se aplican procedimientos de desinfeccion con agua
o productos quimicos, dado que las caracteristicas del proceso no lo demandan. En las areas
administrativas y sanitarias, el agua proveniente de las tuberias se utiliza inicamente para limpieza

general y uso sanitario, conduciéndose hacia el exterior mediante el sistema de tuberias existente.
3.7.Control de plagas

3.7.1. Consideraciones generales

El beneficio de café Talia — AGROHISA no cuenta actualmente con un programa documentado de
control de plagas; sin embargo, las acciones preventivas y correctivas son ejecutadas por una
empresa externa especializada, contratada para realizar fumigaciones dentro de las instalaciones.
Estas fumigaciones se efectian de manera reactiva, principalmente cuando se detecta la presencia

de insectos o roedores en areas especificas del beneficio

Debido a ello, se hace necesario establecer un programa formal de control de plagas que contemple
la definicién clara de responsabilidades, procedimientos de monitoreo, uso de productos
debidamente autorizados y métodos preventivos orientados a garantizar la inocuidad del café y la
seguridad de las instalaciones. Este programa debe fundamentarse en los principios del Manejo
Integrado de Plagas (MIP), priorizando las acciones preventivas tales como el mantenimiento de
la limpieza, el almacenamiento adecuado de insumos y materiales, y el orden general de las areas,

antes de recurrir al uso de agentes quimicos.
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Asimismo, es indispensable capacitar al personal involucrado en estas labores para asegurar que
las acciones se ejecuten de manera segura y conforme a las normas y lineamientos del Ministerio
de Salud (MINSA) y otras entidades regulatorias competentes. El programa de control de plagas
propuesto se presenta en los anexos del presente documento, como referencia para su

implementacion formal dentro del beneficio Talia — AGROHISA

3.7.2. Identificacion de plagas

En las instalaciones del beneficio se han identificado dos grupos principales de plagas que

representan riesgos potenciales para la inocuidad del producto y la seguridad sanitaria:

e Roedores (ratas y ratones): pueden provocar contaminacion fisica por heces, pelos o
materiales transportados, ademds de contaminacién bioldgica por microorganismos

patogenos.

o Insectos (moscas, cucarachas y hormigas): se asocian a restos organicos, residuos o
acumulaciones de polvo, actuando como vectores de contaminacion al posarse sobre el café

o superficies de contacto.

Aunque no se ha detectado una infestacion activa al momento de la inspeccion, las condiciones
ambientales, la ubicacion de la planta y la presencia de granos o residuos podrian facilitar su
aparicion sino se aplican medidas preventivas continuas. Por ello, se recomienda establecer rondas
de inspeccion visual semanales para identificar huellas, excrementos, insectos vivos o muertos,

dafos a empaques y zonas que puedan servir de refugio.
3.7.3. Métodos para controlar las plagas
Prevencion y saneamiento ambiental:

e Mantener pisos, paredes, techos, puertas y ventanas en buen estado de limpieza y sin

grietas.
e Eliminar residuos sélidos y liquidos diariamente.

e Retirar materiales o equipos en desuso que puedan servir de refugio.
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Almacenar materias primas y producto terminado en condiciones adecuadas, evitando su

exposicion al aire libre.

25.2 Control fisico y mecanico:

Instalar trampas adhesivas, trampas de luz ultravioleta o trampas de cebo en puntos
estratégicos para monitorear insectos.

Colocar cebaderas con rodenticidas en zonas de riesgo (esquinas, muros, bodegas), siempre
fuera del alcance del personal y los alimentos.

Revisar las trampas y cebaderas cada dos o tres dias, reponiendo los cebos y registrando

los resultados.

25.3 Control quimico (cuando sea necesario):

Realizar fumigaciones Uinicamente cuando los métodos anteriores no sean suficientes.
Utilizar productos autorizados por el MINSA, como fosfuro de aluminio, aplicados fuera
del horario laboral.

El personal o empresa encargada debe portar el equipo de proteccion adecuado y registrar

cada aplicacion, indicando producto, dosis, fecha, hora y areas intervenidas.

25.4 Monitoreo y documentacion:

Elaborar registros de inspecciones, mantenimiento de trampas y resultados de las

fumigaciones.
Actualizar el mapa de ubicacion de trampas dentro del plano del beneficio.

Evaluar periddicamente la efectividad de las medidas adoptadas para definir mejoras.
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. CONDICIONES DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

4.1.Método de limpieza y desinfeccion

Actualmente, el beneficio de café Talia — AGROHISA no cuenta con un Programa de Limpieza y
Desinfeccion formalmente estructurado que establezca procedimientos estandarizados para la
higienizacion de las instalaciones, equipos y utensilios. Las practicas actuales son empiricas, no
documentadas, lo que podria representar un riesgo significativo para la inocuidad del producto, la

higiene del ambiente de trabajo y la seguridad del personal.

Debido a esto se identifico la necesidad de implementar un Programa de Limpieza y Desinfeccion
que contemple todas las areas del establecimiento, con el fin de corregir estas deficiencias actuales

y establecer una base solida para la gestion de la higiene.

o Limpieza Ordinaria: Se realiza diariamente al iniciar y finalizar la jornada laboral e incluye
el barrido, trapeado, desempolvado superficial y desinfeccion ligera de las superficies de

contacto frecuente y maquinaria externa.

o Limpieza Semiprofunda: Se realiza cada 15 dias e incluye la limpieza mas detallada de las
superficies de dificil acceso, desmontaje parcial de equipos para limpiar componentes

internos accesibles y lavado de paredes y puertas completas.

e Limpieza Profunda: Se realiza una vez al mes e incluye la limpieza exhaustiva de todas las
areas y equipos, con desmontaje completo cuando sea posible, lavado de techos, limpieza

minuciosa de rincones, ductos, rendijas, ventilacion y ventanas.

Este programa ha sido desarrollado tomando en cuenta las condiciones reales del beneficio, con el
objetivo de ofrecer una herramienta practica y funcional que facilite la aplicacion efectiva de las
Buenas Practicas de Manufactura y el cumplimiento de las normativas sanitarias vigentes para el

sector agroindustrial.

Tanto el programa como sus respectivos formatos se encuentran disponibles en los anexos del

presente manual.
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25.5 Equipos y utensilios

Actualmente, los equipos se mantienen funcionales mediante mantenimientos correctivos cuando
ocurre alguna falla. La limpieza de los equipos se realiza de forma rutinaria, especialmente antes
del inicio de cada jornada, pero no siempre se documenta. Aunque el estado general de los equipos
es adecuado, la falta de registros formales representa una debilidad en el cumplimiento de las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM). En el apartado de Programa de Limpieza y Desinfeccion
del manual, se detalla como debera realizarse dicha limpieza, incluyendo los respectivos formatos

de registro para su adecuada documentacion.

La empresa no cuenta actualmente con un programa de mantenimiento preventivo documentado,
lo cual representa un area de mejora. Se recomienda desarrollar e implementar un plan escrito de
mantenimiento preventivo, con cronogramas definidos para revision, limpieza y ajustes técnicos
de los equipos. A continuacion, se presenta el programa sugerido como referencia para su

implementacion.

4.2.Diseio, Mantenimiento Preventivo de Equipos

Equipos incluidos en el programa

N.° Equipo Area de uso

1  Trilladora Trillado

2  Zarandas vibratorias Clasificacion por tamafio
3  Mesa densimétrica Clasificacion por densidad
4  Clasificadora Optica Clasificacion por color

S  Elevadores o bandas transportadoras Movimiento de grano

6  Basculas Control de peso

7  Tolvas Cargay descarga

8  Herramientas manuales (palas, cepillos, etc.) Mantenimiento y limpieza

Fuente: Elaboracion propia
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25.6 Frecuencia de mantenimiento
Tipo de mantenimiento Frecuencia
Limpieza diaria Al finalizar cada jornada
Ajustes menores / lubricacion Mensual

Mantenimiento técnico preventivo Trimestral
Calibracion de basculas Semestral

Fuente: Elaboracion propia.
25.7 Responsables
e Operador de produccion: limpieza diaria, revision basica
o Encargado de mantenimiento: ejecucion del mantenimiento preventivo
o Encargado de calidad: verificacion de registros y cumplimiento del programa

Los formatos necesarios para documentar las actividades del presente plan de mantenimiento se
encuentran en los anexos correspondientes. Estos permitiran llevar un control adecuado de las
tareas realizadas, fechas, responsables, observaciones técnicas y préximos mantenimientos
programados, asegurando asi la trazabilidad y el cumplimiento de las acciones preventivas

establecidas.
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« PERSONAL

5.1.Practicas Higiénicas

Todo trabajador que ingrese o labore en las areas de proceso debe cumplir con las normas

establecidas en el manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), las cuales se aplican antes,

durante y después de la jornada laboral.

El incumplimiento de estas practicas puede comprometer la seguridad del producto, la salud del

consumidor y la reputacion de la empresa. A continuacion, se detallan las practicas higiénicas pre

operacional y pos operacional que deben seguir los trabajadores en el beneficio:

25.8 Requerimientos pre operacionales

Presentar vigente y chequeo médico general con exdmenes de control al ingresar a laborar.
Los aspirantes deben de recibir capacitaciones de buenas practicas de manufactura.
El personal debe poseer conocimiento de la labor que desempenara.

El personal debe tener experiencia en el procesamiento de café.

25.9 Requerimientos pos operacionales

El personal debe guardar su equipo de proteccion en el area establecida de la empresa.
Se debe higienizar todas las areas de procesamiento después de cada jornada laboral.
Se debe higienizar los equipos y utensilios después de cada jornada de trabajo.

Todo el personal debe Lavarse las manos después de su jornada.

5.2.Higiene del personal

Antes de iniciar labores de procesamiento, todo trabajador debe lavarse las manos cuidadosamente

y presentarse diariamente a la planta con una adecuada higiene personal. En las dreas de

procesamiento no estd permitido portar accesorios como anillos, cadenas, relojes u otros objetos

personales que puedan representar un riesgo de contaminacion.
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Ademas, quienes laboran en la planta deben mantener las ufias cortas, limpias y sin esmalte, y
abstenerse de usar maquillaje o perfumes que puedan alterar las condiciones del producto. Es

obligatorio portar siempre la indumentaria adecuada para el trabajo.

5.3. Equipos de proteccion

Durante las actividades en las areas de procesamiento, es indispensable utilizar el equipo de
proteccion personal completo, que incluye mascarilla, protectores auditivos, anteojos, guantes y
delantal. La vestimenta debe ser de colores claros para facilitar la deteccion de suciedad y cumplir
con los estandares de limpieza exigidos. DESCRIBIR MAS SOBRE CADA EPP Y PARA QUE
SIRVE

5.4.Flujo de personal de la planta y area de proceso

Personal que labora en la planta

El personal que normalmente no labora en las areas de proceso debe notificar su ingreso al
encargado de produccion antes de entrar. Todo aquel que acceda a estas areas debe utilizar

correctamente los EPP para evitar la contaminacion del producto.

Esta prohibido consumir alimentos dentro de las zonas de proceso y solo se permite la entrada a
quienes presenten un buen estado de salud, sin enfermedades respiratorias, gastrointestinales,
heridas o infecciones. Ademas, no deben entorpecer las actividades del personal operativo las

personas que no estén asignadas a dichas labores.
25.10 Visitantes externos a la empresa

Cualquier visitante externo debe llenar previamente un formato de registro antes de ingresar a la
planta. Sus pertenencias personales deben ser depositadas en los casilleros designados para este

fin.

Antes de acceder a las areas de la empresa, los visitantes deben lavarse las manos y pasar por el
pediluvio como medida de higiene. Por tltimo, el gerente designara a un trabajador responsable

de acompaifiar y supervisar a los visitantes durante su permanencia en la planta.
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El formato de registro para visitantes externos se encuentra en el Anexo 19 de este documento.

5.5.Control de Salud segin NTON 03 026-10

Quienes ingresen a laborar en la empresa deben cumplir con los requisitos de salud establecidos
en la Ley 618, articulos 25 y 26, presentando un certificado médico emitido por el MINSA. Antes
del ingreso, es obligatorio realizarse examenes médicos pre empleo, que incluyen pruebas fisicas,

quimicas, biometria hematica, orina, heces, VDRL, funcién renal y colinesterasa.

Para garantizar la inocuidad en las areas de procesamiento, solo pueden acceder trabajadores en
buen estado de salud, libres de lesiones abiertas o infecciones. Ademas, anualmente deben
someterse a un chequeo médico para verificar que sigan cumpliendo con las condiciones

requeridas.

La empresa debe mantener un registro actualizado del estado de salud de todos los empleados.
Aquellos que presenten alguna condicion incompatible con las labores asignadas seran excluidos

temporalmente de las operaciones para proteger la seguridad alimentaria.

5.6. Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el proceso

e El personal de trabajo debe de informar al encargado de éarea si presenta sintomas de
enfermedad.

e Siel personal y si el personal da indicios de enfermedad se debe llevar inmediatamente al
centro de salud.

e Sedebe valorar al trabajador seglin el diagndstico del médico para ver si €l requiere reposo
0 se remueve a un aria fuera del procesamiento del producto.

e Se mandara reposo de 24 horas al personal que presenta enfermedades gastrointestinales.

e Si se detecta que el personal estd enfermo se debe suspender inmediatamente la operacion

es que esté realizando.
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. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

6.1. Control de calidad y registros de la materia prima e ingredientes

En el beneficio Talia — AGROHISA el control de calidad de la materia prima inicia desde la
recepcion del café humedo, garantizando que los lotes que ingresan cumplan con los parametros
establecidos para su procesamiento. Cada ingreso de café es acompafiado de un registro de
recepcion en el cual se documenta la procedencia, nombre del productor, fecha de ingreso, peso
neto, nivel de humedad y observaciones sobre su apariencia fisica. Este registro constituye la

primera evidencia del sistema de trazabilidad implementado en la planta.

Durante la recepcion, el personal de ésta area realiza una inspeccion visual del café himedo,
verificando la ausencia de fermentacion, contaminacidon o cuerpos extraios. Asimismo a lo largo
del proceso se efectuan controles de calidad intermedios especialmente en etapas criticas como el
secado, el trillado y la clasificaciéon. Se toman muestras representativas para determinar el
porcentaje de humedad, analisis de rendimiento, la integridad del grano y el nivel de defectos. Los
resultados de estos analisis son registrados en formatos especificos, los cuales se archivan junto

con el historial del lote correspondiente.

6.2.Manejo de la materia prima

El café se identifica claramente con cdodigos de lote, fecha y tipo de producto, asegurando su
trazabilidad. Las operaciones se realizan siguiendo procedimientos estandarizados, controlando la
correcta ubicacion, rotacion y manipulacion de la materia prima para mantener su calidad y

seguridad hasta la etapa de empaque.
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6.3.Descripcion de operaciones del Proceso

e Operacion 1: Recepcion de café himedo

El proceso productivo en el beneficio Talia—AGROHISA inicia con la recepcion del café humedo,
proveniente de los productores o fincas aliadas. El café llega en su estado recién despulpado, atin
con un contenido de humedad elevado (generalmente entre 45 % y 55 %). Durante
la recepcion, el personal encargado realiza la verificacion visual y sensorial del producto,
observando color, olor y grado de fermentacion para asegurar que no existan lotes deteriorados o

contaminados.

Si el café presenta signos de sobre fermentacion, contaminacién o cuerpos extrafios, se decide
rechazar o segregar el lote, evitando comprometer la calidad general del acopio. Una

vez aprobado el café himedo se descarga en los patios para el secado natural.

e Operacion 2: Secado Natural en patios
El café huimedo se distribuye uniformemente sobre los patios de secado, preferiblemente de
cemento o material impermeable, en capas delgadas que permitan una ventilaciéon y exposicion
solar homogénea. Durante este proceso, los operarios realizan removidos periddicos para asegurar
una deshidratacion uniforme y prevenir la fermentacion superficial. El tiempo de secado varia

segun las condiciones climaticas, oscilando entre 8 y 15 dias.

Cuando el grano alcanza una humedad aproximada de 15 %, se comienza a realizar un muestreo
diario mediante el trillado de pequefias porciones, para determinar si el producto se encuentra

dentro del rango 6ptimo de 11-13 % de humedad.
25.11 Decision 1:

a) Si el café no ha alcanzado la humedad deseada se devuelve a los patios para
continuar con el secado.
b) Si el café presenta humedad entre 11 y 13 % se considera café¢ pergamino seco y

esta listo para ingresar a la etapa de trillado.
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e Operacion 3: Trillado
El café pergamino seco se traslada al 4rea de trillado, donde se somete a un proceso mecanico para

remover la capa de pergamino o cascarilla seca que recubre el grano.

Este procedimiento se ejecuta en maquinas trilladoras calibradas para trabajar con friccion
controlada, evitando fracturas o dafios fisicos en los granos. Durante el trillado el operario verifica
constantemente la calidad de salida y ajusta la velocidad y presion del equipo. El resultado de esta

operacion es el café oro producto base de las etapas de clasificacion y seleccion.

e Operacion 4: Catador o pulidor
En esta etapa, el café oro se somete a una limpieza fina mediante un catador o pulidor mecéanico
cuyo proposito es eliminar restos de polvo, pelusa o cuticulas que pudieron adherirse durante el
trillado, el equipo emplea una friccion suave y corriente de aire para pulir el grano mejorando su

aspecto fisico y reduciendo la posibilidad de contaminacion superficial.

El uso de esta maquina también contribuye a estandarizar el brillo del grano. Una vez concluido

el pulido el café se encuentra completamente limpio y apto para las etapas de clasificacion.

e Operacion 5: Clasificacion por tamafio
El café limpio pasa a través de una clasificadora de zarandas o cribas vibratorias, donde se separan
los granos segln su tamafio y diametro. Esta utiliza tamices de diferentes calibres (cribas) que

permiten obtener categorias uniformes, como tamaiio 18, 16, 14, etc.

Los granos mas grandes suelen considerarse de mayor valor comercial, mientras que los granos
que no cumplen con los didmetros requeridos se separan automaticamente y pueden reprocesarse

o venderse en calidades inferiores.

Posteriormente, el café clasificado por tamafio pasa a la mesa decimétrica o también conocida

como Oliver, donde se separan los granos de acuerdo con su densidad o peso especifico.

e Operacion 6: Clasificacion por densidad
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Posteriormente el café clasificado por tamafio pasa a la mesa decimétrica o también conocida como
Oliver donde se separan los granos de acuerdo con su densidad o peso especifico. Este proceso
utiliza una combinacion de vibracion, inclinacioén y flujo de aire por lo tanto, los granos mas
pesados y densos (mayor contenido de solidos y mejor calidad estructural) se desplazan hacia una
zona, conocida como primera boca, mientras que los de densidad media o baja (defectuosos o

inmaduros) se canalizan a la segunda y tercera boca.

e Operacion 7: Clasificacion electréonica
El café ya uniformado en tamafio y densidad pasa a la clasificadora dptica o electronica donde
sensores de color y camaras de alta precision identifican granos defectuosos. El sistema realiza un
escaneo individual de cada grano y expulsa aquellos que presenten defectos de coloracion (negros,
brocados, fermentados, blancos, etc.) mediante chorros de aire de alta presion. Este paso

automatizado asegura una alta pureza visual del lote.

e Control de calidad: Analisis fisico y sensorial
El café se somete a un control de calidad. El area de catacion realiza un analisis fisico, donde se
cuantifican los defectos presentes y se determina el porcentaje de granos imperfectos.
Posteriormente se efectia una catacion sensorial, evaluando aroma, acidez, cuerpo, uniformidad,

sabor. En base a estos resultados, se define si el café cumple con las especificaciones del cliente.
25.12 Decision 2:

a) Si el café cumple los parametros, se autoriza su empaque.

b) Sino cumple el lote puede mezclarse con otro si el cliente asi lo decide
e Operacion 9: Empaque
Una vez el cliente da la verificacion se realiza el empaque de manera cuidadosa para preservar
la calidad y trazabilidad del producto. Cada saco se pesa y se sella asegurando que cumpla con

los estandares de presentacion y etiquetado exigidos por los clientes.

e Operacion 10: Almacenamiento
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Una vez aprobado por control de calidad, el café¢ oro ingresa a almacenamiento temporal o
definitivo antes del empaque o despacho. La documentacion de almacenamiento incluye ficha de

lote, condiciones ambientales registradas, y fecha prevista de despacho.

6.4.Registros de parametros de operacion o Control durante el proceso

En el beneficio Talia — AGROHISA, algunos procesos criticos como el secado, trillado y
clasificacion del café cuentan con registros basicos de humedad y peso. Actualmente la
trazabilidad depende principalmente de los registros de recepcion y del seguimiento de lotes,
aunque no se cuenta con un sistema electronico integrado que permita un monitoreo continuo de

todas las variables de operacion.

6.5. Empaque de producto

El café¢ oro, previamente clasificado y almacenado, se somete a envasado en sacos de yute o
polipropileno adecuados para proteger la calidad y evitar la contaminacion. Cada saco se pesa, se
sella y se etiqueta con informacion del lote, fecha de produccion y tipo de café (SHG, HG o Stock

Lot).

6.6.Direccion de Regulacion de Alimentos

El beneficio Talia — AGROHISA no realiza procesos de comercializacion ni exportacion directa,
por lo que no aplica directamente las normativas de la Direccion de Regulacion de Alimentos
(DRA). Su operacion se centra en brindar servicios de recepcion, secado, trillado, limpieza,

clasificacion, almacenamiento y envasado del café para clientes que se encargan de la exportacion.

No obstante, el beneficio debe mantener practicas basicas de higiene y control de calidad que
permitan a los clientes cumplir con los requisitos legales de inocuidad y trazabilidad. Esta situacion
indica que el beneficio debe asegurar condiciones adecuadas del café durante todo el proceso, para

que el producto llegue en 6ptimas condiciones para su comercializacion internacional.

6.7.Etiquetado del Producto

Cada saco de café oro se etiqueta de manera clara y permanente, indicando datos esenciales como:



cédigo de lote, fecha de produccion, tipo de café, pais de origen y categoria (SHG, HG o Stock
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Lot). El etiquetado asegura la trazabilidad y facilita la identificacion del producto durante
almacenamiento, transporte y comercializacion.
6.8.Documentacion y Registro
Actualmente, los registros incluyen resultados de analisis de calidad...
En los anexos de este documento se presentan distintos formatos para el control en el proceso y la

produccion que serviran para poder llevar de una manera clara y ordenada los datos obtenidos en

cada lote procesado y de esta manera llevar una mejor trazabilidad del producto,
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«  ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION DEL PRODUCTO

7.1. Materias primas

En el beneficio Talia — AGROHISA, las materias primas, principalmente café pergamino y café
oro, se almacenan en tres bodegas distintas destinadas para este fin: bodega de almacén 1, donde
se almacena el producto terminado, y en las bodegas 2 y 3 que son de almacenamiento temporal
del café pergamino previo al proceso de trilla. Aunque las bodegas permiten organizar el café por
lotes, se observan condiciones que no cumplen con los lineamientos de la NTON 03 041 02. Parte
del café se encuentra en contacto cercano con el piso en algunas secciones y existen acumulaciones

de polvo en areas poco ventiladas.

La norma establece que las materias primas deben almacenarse en areas limpias, secas, ventiladas,
sobre tarimas que eviten el contacto directo con el piso, y protegidas de cualquier fuente de

contaminacioén o humedad.

Para asegurar la inocuidad y calidad del producto, se recomienda mantener las materias primas
sobre tarimas, protegerlas de contaminantes y polvo, mejorar la ventilacién y establecer un
programa de limpieza y orden periddico dentro de las bodegas. Ademas, se sugiere organizar los
lotes de manera que se facilite la trazabilidad y se reduzcan riesgos de mezcla o contaminacion

cruzada.

7.2. Empaque

Los materiales de empaque se ubican en areas compartidas con otros insumos y no cuentan con
proteccion completa frente a polvo o humedad. De acuerdo con la NTON 03 041 02, los empaques
deben almacenarse en un area limpia, seca, separada de alimentos y otros insumos, y protegidos

de contaminantes hasta el momento de su uso.

En las condiciones actuales, la falta de separacion y proteccion de los empaques expone los
materiales a polvo, humedad y posibles contaminantes, lo que representa un incumplimiento de la
norma. Ademads, no se lleva un control sistematico del estado de los empaques, lo que dificulta

asegurar su aptitud para el uso en el proceso.
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Se recomienda almacenar los empaques en un area separada, limpia, seca y protegida de
contaminantes. Asimismo, se debe mantener una identificacion clara de cada tipo de empaque y

un control sobre su estado

7.3. Producto terminado

El café terminado se almacena en bodegas destinadas especificamente para este fin, colocandose
sobre tarimas y organizandose por lotes de produccion. El 4rea se mantiene limpia, seca y libre de
agentes contaminantes, asegurando la conservacion de las caracteristicas fisicas y sensoriales del

producto.

La ventilacion es adecuada para prevenir acumulacion de humedad, el control de inventarios se
realiza mediante registros internos, garantizando la trazabilidad y disponibilidad del producto para

su distribucion.

7.4. Materiales de limpieza y Sanitizantes

Los productos de limpieza y sanitizantes se almacenan en un area designada, separada del café y
otros insumos, cumpliendo con la NTON 03 041 02, que exige separacion de productos quimicos

de alimentos y materiales de empaque. Cumpliendo en este caso, con los lineamientos de la norma.
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. TRANSPORTE

e 1.Materias primas

En el beneficio Talia — AGROHISA, las materias primas son transportadas por los clientes hasta
las instalaciones del beneficio. El personal del beneficio no realiza el transporte ni tiene
participacion en la manipulacion durante la llegada de los insumos. Por lo tanto, el beneficio
unicamente recibe los sacos de café y los almacena en las bodegas correspondientes seglin las

condiciones actuales de almacenamiento.

25.13 8.2.Producto Terminado

El café terminado es retirado por los clientes directamente en las instalaciones del beneficio. Antes
de la entrega, se verifica que los sacos estén correctamente empaquetados y etiquetados,
asegurando la trazabilidad y preservacion de la calidad del producto. El beneficio establece
procedimientos de manipulacion en el punto de despacho para evitar contaminacion durante la
carga, y mantiene las areas limpias y ordenadas durante la entrega. Asimismo, se recomienda que
los clientes utilicen medios de transporte adecuados y limpios para retirar el producto, conforme a
los lineamientos de la NTON 03-079-08, garantizando asi la inocuidad y calidad del café¢ hasta su

destino final.



IX.

ANEXOS
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¢ Flujo de proceso de café oro

FLUJO DE PROCESO

£ dfcfeon £

Recepcion de café humedo

Humedad: 10 % - 12 %.

Secado Natural Tiempo estimado: 7 - 15 dias

Café pergamino seco Trillado Café Oro

Catador / Pulidor

Clasificacion por tamafio

Clasificacion por densidad

Clasificacion por color

Analisis fisico y sensorial

Empaque

t° del almacén: 18 °C - 25 °C.
Humedad relativa: 55 % - 65 %.

Almacenamiento



e Licencia de fumigacion de la empresa que ejecuta el control de plagas.

AUTORIDAD NACIONAL DE REGULACION SANITARIA (ANRS)
DIRECCION DE REGULACION EN SALUD
DEPARTAMENTO DE REGULACION DE TOXICOLOGIA

LICENCIA SANIT DE FUMIGA ION
P Nl!‘ #%0091 9

Razoén Social del Establecimiento, .EMPRESA “BIOP!ST CONTROL, S.A" '

Categorizacion del Establecimiento : Fumigadora Tipe A

Propietario o Representante Legal : Darlin Uriel Mendoza Torufio

Direccién del Establecimlem : Bo. Santa Rosa. Paso a desnivel Portezuelo, 1 ¢ al sur, 1 c al este.
Registro No. ‘ : LF-00091

Emision No. : 13

SILAIS

Municipio

De conformidad a lo dispuesto en los Artos. 7, n - 2&9"&0 C). A '”" .13 de la Ley No. 423, “Ley General de Salud”,
i de

publicada en La Gaceta, rio Oficial No. 91, S\ 233,281, 282, 411, 4ig‘gp| Decreto No. 001-
2003, Reglamento de ial No 423, “Ley Gengéralde B ic La r ario Oficial Nos. 7 y 8, del 10 al 13 de enero
de 2003, la Ley 274 © egule y Control de Sustanci icas Paligrosas y Similares” y-el Decreto No. 49-98
Reglamento de la Ley, " ica p ; C Plaglligidas, Sustancias T6 Pelngrosas y Otras
Similares”. Se extiende Licencia Sanitagia & BIOPEST

realizar tareas de: Manejo integra

desinfeccion de viviendas, ind

Esta Licencia autoriza a su titular a brindar solamente los servicios que ampara, en correspond A chn
mum«m-w.yummmubmm edeadia
la Ley N* 423, Ley General de Salud y su Reglamento; La Ley 274 Ley Basica para la Reg

y otras Similares y su Reglamento. A los fines de garantizar la proteccion de la vida, |a saiud, Ios




e Instructivo General para la Limpieza y Desinfeccion

Retirar residuos grandes y polvo con escobas o aspiradoras.

Aplicar detergente neutro diluido en superficies de contacto y pisos con

trapo o trapeador hiimedo.

Enjuagar con agua limpia para retirar residuos de detergente.

Aplicar desinfectante (cloro diluido o cuaternario) y dejar secar.

Verificar areas criticas como manijas, lavamanos y sanitarios.

Seguir pasos de limpieza ordinaria en todas las superficies.

Desarmar partes desmontables de equipos para limpieza mas detallada.

Limpiar paredes y techos (retirar polvo acumulado, pasar trapo

htimedo).

Inspeccionar rincones y juntas para eliminar suciedad adherida.

Realizar limpieza Semiprofunda completa.

Realizar limpieza en humedo a paredes completas y techos si es

posible.

Aplicar desengrasantes y detergentes fuertes en maquinaria segun

necesidad.

Realizar desinfeccion completa de todas las areas al final del proceso.

Verificar y registrar condiciones sanitarias de toda la planta tras

finalizar la limpieza.




Anexo 1: Programa de Limpieza y Desinfeccion

Programa De Limpieza Y Desinfeccion

Beneficio Talia - AGROHISA

Area/Equipo
Pisos (procesos y

almacenes)

Paredes (procesos y

almacenes)

Techos (procesos y

almacenes)

Ventanas y puertas

Sanitarios y lavamanos

Actividad de limpieza
Barrido
Recoleccion de polvo y residuos
Trapeado humedo
Desinfeccion
Remocién de polvo y suciedad
superficial
Lavado parcial en zonas sucias
Lavado completo y desinfeccion
Barrido en seco
Remociodn de telarafias
Verificacion de estructuras
Limpieza de cristales, marcos y mallas
Desinfeccion de manijas y bordes
Limpieza y desinfeccion completa de
superficies y accesorios

Reposicion de insumos

Frecuencia
Ordinaria: Diario
Semiprofunda: Quincenal

Profunda: Mensual

Semiprofunda: Quincenal

Profunda: Mensual

Semiprofunda: Quincenal

Profunda: Mensual

Ordinaria: Diario
Semiprofunda: Quincenal
Ordinaria: Diario

Profunda: Semanal

Responsable

Personal de limpieza

Personal de limpieza

Personal de

mantenimiento

Personal de limpieza

Personal de limpieza



Area de proceso —

magquinaria

Area de almacenamiento
— estanterias y
estructuras

Accesos y alrededores

inmediatos

Limpieza en seco

Retiro de residuos de café

Limpieza humeda parcial

Limpieza completa y desinfeccion de
partes desmontables

Retiro de polvo y residuos en estantes y

tarimas

Lavado y desinfeccion periddica
Barrido

Recoleccion de basura

desinfeccion puntual

Ordinaria: Diario
Semiprofunda: Quincenal

Profunda: Mensual

Ordinaria: Diario (polvo)
Semiprofunda: Quincenal

Profunda: Mensual

Ordinaria; Diario

Encargado de

mantenimiento

Personal de limpieza

Personal de limpieza



e Listado de Productos de Limpieza y Desinfeccion Autorizados

de evitar

Limpieza  general 1-2 % en agua Aplicar con fibra o trapo  Usar guantes,

superficies y equipos himedo, enjuagar contacto con 0j0s
Desinfeccion de 100 ppm (10 ml por 10 Pulverizar o pasar trapo, No mezclar con acidos,
superficies litros de agua) dejar actuar 5 min ventilar el area
Desinfeccion de equiposy  Segin fabricante = Pulverizar, dejar actuar Usar en areas
paredes (generalmente 0.2-0.5 %)  sin enjuague ventiladas, guantes
Limpieza diaria de Puro o diluido al 5 % Aplicar con trapo  Evitar inhalacion
ventanas, puertas y himedo prolongada
superficies
Limpieza profunda en Segun fabricante Aplicar en partes Usar guantes y gafas
maquinaria grasosas, cepillar y protectoras

enjuagar
Desinfeccion puntual Listo para usar Aplicar directamente con Mantener lejos de

rapida trapo fuentes de ignicion



















Anexo 2: Programa de Control de Plagas

Rodenticida Colocar cebaderas en esquinas, 30 gporpunto  Revision cada 2- Encargado de
autorizado en debajo de equipos y alo largo de = de control 3 dias mantenimiento
cebaderas seguras paredes; revision y reposicion de
cebo; sellado de entradas
Trampas de luzUV/  Instalacion en areas criticas, N/A Limpieza Encargado de
trampas adhesivas limpieza y cambio periddico de semanal y produccion
trampas cambio mensual
Gel insecticida Aplicacion en grietas, 5 gporpunto  Revision Supervisor de
autorizado hendiduras y zonas ocultas; mensual calidad
sellado de accesos
Cebo insecticida Colocacion de cebo en puntos de = Segun Revision Encargado de
autorizado acceso y transito; retiro de indicaciondel  semanal mantenimiento
residuos fabricante
Fosfuro de aluminiou = Fumigacion externa o interna Seglin Seguin necesidad Empresa
otro plaguicida fuera de horario de operacion, indicacion del fumigadora externa
autorizado con EPP completo fabricante o encargado

capacitado




Instructivo General para la Realizacion de Fumigaciones

e Programar en horarios sin personal.
e Identificar areas a tratar.

e Notificar al personal con antelacion.

e Usar tinicamente productos autorizados para industria alimentaria.

e Consultar las Hojas de Datos de Seguridad (MSDS) de cada producto
para conocer: riesgos a la salud y ambientales, equipo de proteccion
necesario, manejo seguro, primeros auxilios y acciones en caso de
derrame.

e Preparar las dosis recomendadas segun las instrucciones y la MSDS.

e Retirar o cubrir materia prima y productos.
e Sellar puertas y ventanas.

e Colocar sefales: “Area en fumigaciéon — No ingresar”.

e Usar el equipo de proteccion personal (EPP) especificado en la MSDS.
e Aplicar en esquinas, grietas y debajo de equipos.

e No exceder las dosis ni tiempos indicados

e Respetar el tiempo recomendado en la MSDS para reingresar al area

(normalmente 12-24 h).

e Ventilar completamente antes de reanudar actividades.

e Llenar el formato de registro: areas tratadas, productos y dosis, tiempo
de reentrada, responsable.

e Firmar por responsable o empresa contratada.

e No comer, beber ni fumar durante la aplicacion.

e Almacenar los productos en un area exclusiva, ventilada y con acceso
restringido.

e Lavar manos y rostro tras la aplicacion.

e En caso de accidente, seguir hoja de seguridad y acudir al médico




Roedores
















Anexo 3: Programa de Mantenimiento Preventivo

N.°

Equipo

Trilladora

Mesa densimeétrica

Clasificadoras

FElectronicas

Elevadores o bandas

transportadoras

Basculas y balanzas

Tolvas

Herramientas
manuales  (palas,

cepillos, etc.)

Actividad a realizar

Limpieza general, inspeccion de piezas

moviles, lubricacion

Limpieza de superficie, calibracion de flujo

de aire

Limpieza de lentes y sensores, revision de

software

Limpieza de bandas, inspeccion de tensores

y poleas, lubricacion

Limpieza de plataforma, calibracion

Limpieza interna y externa, revision de

compuertas

Limpieza, desinfeccion, reemplazo si es

necesario

Frecuencia

Limpieza e

lubricaciéon mensual

inspeccion

semanal,

Limpieza diaria, calibracion trimestral

Limpieza  diaria,

trimestral

mantenimiento

Limpieza diaria, inspeccion semanal,

lubricacion mensual

Limpieza diaria, calibracion semestral

Limpieza

trimestral

semanal,

inspeccion

Limpieza diaria, inspeccién mensual

Responsable del

mantenimiento

Encargado de

mantenimiento

Encargado de

mantenimiento

Encargado de

mantenimiento

Encargado de

mantenimiento

Encargado de

mantenimiento

Encargado de

mantenimiento

Encargado de

mantenimiento



e Cronograma de Mantenimiento Preventivo

Equipo

Trilladora

Mesa

densimétrica

Clasificadora

Electromnica

Elevadores

Bisculas v

balanzas

Tolvas

Herramientas

Manuales

Actividades Programadas Ene Feb Mar Abr

¢ Limpieza interna v externa

*  Ajuste de correas

* Eevision de piezas moviles

¢ Eevision de calibracion

¢ Limpieza de mallas

*  Venficacion de ventilacion

o Limpieza de sensores

o Verificacion de calibracion dptica
* Software v prucbas

o Limpieza de bandas

¢ Inspeccion de tensores v poleas
* Lubricacion mensual

o (Calibracion con patron

o Limpieza

* Limpieza interna v externa
o ERevision de compuertas
¢ Limpieza v desinfeccion diaria

* Inspeccion mensuval

Leyvenda

Frecuencia Color
Mensual
Trimestral

Semestral

Jun  Jul | Ago Sep | Oct | Nov  Dic






D Lubricacion

D Ajuste

B Limpieza

D Lubricacion

O Lubricacion

D Ajuste

D Limpieza

D Lubricacion

D Ajuste

D Limpieza

D Lubricacion

D Ajuste




Anexo 4: Programa de Capacitacion en Buenas Practicas de Manufactura

desinfeccion,
manejo de

residuos

limpias y ordenadas. Procedimientos basicos de
limpieza y desinfeccion de equipos y areas.
Correcto manejo y disposicion de residuos
solidos y liquidos. Identificacion de puntos

criticos para la limpieza.

Importanciadela = 20 min Concepto de inocuidad y su importancia parala  Exposicion breve con
inocuidad salud del consumidor. Principios bésicos de las  apoyo visual
alimentaria y las BPM. Consecuencias de no aplicarlas. (presentacion) y didlogo
BPM Compromiso del personal para garantizar la abierto para identificar
calidad e inocuidad. conocimientos previos.
Habitos 30 min Reglas basicas de higiene personal: lavado de Demostracion practica
higiénicos, uso de manos, ufas cortas, uso adecuado de uniforme. (lavado de manos,
EPP, salud y Equipos de proteccion personal obligatorios y su  colocacion de EPP) y
control de uso correcto. Reporte de enfermedades o discusion guiada.
enfermedades lesiones. Prohibiciones en el area de proceso
(joyas, maquillaje, fumar, comer).
Orden, limpieza, 30 min Importancia de mantener las instalaciones Explicacion con ejemplos

reales del beneficio,
dindmicas grupales para
identificar errores

comuncs.




Control de
plagas

Flujo de
procesos y

productos

Procedimientos

y registros

Prevencion, 30 min
identificacion de
plagas,

notificacion

Evitar 40 min
contaminacion

cruzada,

separacion de

areas

Cumplimientode = 30 min
instructivos y
llenado de

formatos

Précticas para prevenir la presencia de plagas
(roedores, insectos, aves). Identificacion de
signos de infestacion. Importancia de reportar
oportunamente al encargado. Medidas para evitar

atraer plagas al area de proceso.

Correcto flujo de personas y productos para
evitar contaminacion cruzada. Respeto de las
areas designadas y sus usos. Importancia de
mantener separacion entre materias primas,

producto intermedio y terminado.

Importancia de seguir los procedimientos
establecidos. Instructivos y su uso como guia en
las actividades diarias. Llenado correcto y
completo de los formatos de control para
asegurar la trazabilidad y la evidencia

documental.

Charla participativa con
imagenes de ejemplo y

recorrido por areas para
identificacioén de puntos

criticos.

Ejercicio practico en
planta con ejemplos de
flujos correctos e

Incorrectos.

Taller con formatos
reales para practica de
llenado y resolucion de

dudas.



Formato REO11: Programa Anual de Capacitacion

Afo:

Responsable del programa:

Area o proceso:




25.14 Formato RE012: Registro de asistencia a Capacitacion

Fecha:

Tema:

Responsable de impartir:




25.15 Formato RE013: Evaluacion de la Capacitacion

Fecha:

Tema:

Responsable de impartir:

Instrucciones: Marque con una X la opcion que considere correcta.
Pregunta Excelente Bueno Regular  Malo
1. El tema fue claro y util
2. El capacitador domino el tema
3. La duracion fue adecuada
4. Aplicabilidad en mi trabajo
5. Se resolvieron las dudas planteadas
6. Se utilizaron ejemplos o casos practicos
7. El material de apoyo fue adecuado y suficiente
8. La organizacion de la capacitacion fue adecuada

9. El ambiente y condiciones del lugar fueron adecuados



Anexo 6: Formato de Registro de Visitantes Externos

Nombre completo del visitante:

Empresa / Institucion de procedencia:

Motivo de la visita:

Area del beneficio a la que se dirige:

Fecha: / /

Hora de ingreso:
Hora de salida:

Estado de salud al ingresar:

D Sin sintomas evidentes

D Con sintomas (especificar):

25.16 ; Trae objetos personales?
D Si (especificar):
D No

25.17 Confirmacion de lavado de manos y paso por pediluvio:
(s
D No

Firma del responsable Firma del estudiante









Trillado

Clasificacion por tamafio

Clasificacion densimétrica

Clasificacion por color




Formato R017: Control de Operaciones de Manufactura por Lote — Beneficiado Seco

Codigo del lote

Fecha de ingreso

Procedencia (finca/proveedor)

Operacion

Trillado
Clasificacion por
tamaiio

Clasificacion
densimétrica

Clasificacion por color

Almacenamiento

Datos del Lote
Variedad de café

Cantidad (qq o kg)

Responsable del ingreso

Control de Operaciones

Parametros a controlar Resultado / Valor Hora
registrado
% de cascarilla
removida

pérdidas visibles
Cribas utilizadas,
Tamafio predominante
% fuera de medida
Densidad del café

% de granos livianos
separados

% defectos eliminados
Tipo de defectos
Condiciones
(limpieza, humedad,
temperatura, presencia
de plagas)

Observaciones



Se completo todo el proceso

Parametros dentro de tolerancia

Lote liberado para empaque

Firma responsable de verificacion: Fecha de verificacion:










MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS

ESTANDARIZADOS DE

SANEAMIENTO
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POES - SEGURIDAD DEL AGUA




26.1 Abastecimiento del agua

v Control de Calidad del Agua
En el Beneficio de Café Talia—AGROHISA, el control de calidad del agua consiste en asegurar
que el agua proveniente del pozo y almacenada en tanques se mantenga apta para las actividades
de saneamiento dentro de la planta. Este control incluye la verificacion continua de que el agua
esté libre de condiciones visibles de contaminacion, como turbidez anormal, cambios de color,

olores inusuales o presencia de sedimentos, que puedan afectar las operaciones de limpieza.

v" Planes de Muestreo Fisicoquimico, Microbiologico
Para validar y confirmar la inocuidad del agua de los pozos, se debe implementar un plan
sistematico para la toma y el analisis de muestras, el objetivo es obtener una evaluacion precisa de

la calidad del agua en dos categorias esenciales:

Analisis Microbioldgico: Se enfoca en detectar la presencia de microorganismos patégenos o
indicadores de contaminacion fecal, como las bacterias coliformes, asegurando la aptitud del agua

para tareas de saneamiento.

Analisis Fisicoquimico: Se dirige a evaluar pardmetros como el pH, la turbidez, el color y la
presencia de solidos disueltos, garantizando que el agua no afecte la integridad de los equipos ni

deje residuos contaminantes en las superficies.
Frecuencia

Las tomas de muestras para analisis fisicoquimicos se deben de realizar semestre o segln criterio
técnico y las muestras para andlisis microbioldgico se deben de realizar de forma extraordinaria

ante sospecha de contaminacion.

v Monitoreo de concentraciones de cloro
Se debe aclarar que, debido a que el suministro proviene de un inico pozo y el agua no tiene
contacto directo con el café durante el proceso de beneficio seco, la empresa no implementa un
sistema de cloraciéon continua. No obstante, se requiere la medicion de cloro residual libre
utilizando un kit de prueba con el proposito de verificar la efectividad de las desinfecciones

periddicas de los tanques y confirmar la calidad del agua utilizada para el saneamiento.



Se establece la medicion semanal de cloro para validar la calidad microbioldgica del agua utilizada

para saneamiento, limpieza y servicios.
Frecuencia

La medicion de las concentraciones de cloro se debe realizar con una frecuencia semanal. El

responsable de Calidad es el encargado de coordinar y ejecutar el seguimiento de estos analisis.
2. Responsable de la ejecucion

El encargado de calidad es responsable de la verificar la posterior a la limpieza y de la coordinacion

de los analisis del agua.

La ejecucion de este procedimiento y el seguimiento de los resultados es responsabilidad del

responsable de Calidad.
3. Materiales a utilizar

e Cepillos y escobas de uso exclusivo para el tanque, baldes y mangueras.

e Detergente neutro de grado alimenticio para la limpieza inicial.

e Equipo de proteccion personal completo, incluyendo guantes de hule y botas de seguridad.
e Kit de prueba de cloro residual libre

e Serequiere el uso de tiras reactivas o un medidor digital.

e Recipientes limpios para la toma de muestra.

e Guantes de laboratorio, mascarilla, redecilla.

4. Descripcion

v Procedimiento de limpieza de los tanques de almacenamiento

e Informar al personal sobre la suspension temporal del suministro, aislar el tanque asegurar
que el personal ejecutor utilice el EPP completo.

e Vaciar el tanque por completo, desechando el agua de forma segura.

e Cepillar las paredes internas, el fondo y el techo del tanque con agua limpia y detergente
neutro para desprender residuos y sedimentos.

e Enjuagar varias veces con abundante agua limpia hasta eliminar por completo cualquier

residuo de detergente.



Verificar la integridad de la tapa y el cierre, asegurandose de que no haya fisuras ni puntos

de entrada.

Llenar nuevamente el tanque con agua del pozo y, finalmente, se registrar la actividad, las

condiciones y la fecha en el formato de control de limpieza.

Establecer que la limpieza profunda de los tanques de almacenamiento de agua debe
realizarse con una frecuencia mensual o de forma inmediata cuando la inspeccion visual

indique la necesidad de limpieza.

Procedimiento para la determinacion del Cloro residual en el agua

Purgar el grifo o punto de muestreo por un minuto, y se procede a tomar la muestra en el
recipiente limpio.

Aplicar la metodologia especifica del kit de prueba utilizado, siguiendo estrictamente las
instrucciones del fabricante.

Leer el resultado de la concentracion de cloro residual libre (expresado en mg/L o ppm).

Registrar inmediatamente en el formato de monitoreo de cloro, junto con la fecha, la hora

y el punto de muestreo.

Verificar que el valor obtenido esté dentro del rango de seguridad establecido (0.2 a 2.0

mg/L) para validar la aptitud del agua para propositos de saneamiento.

La medicion de las concentraciones de cloro se debe realizar con una frecuencia semanal.

5. Verificacion acciones correctivas

Suspender inmediatamente el uso del agua.

Vaciar y limpiar el tanque inmediatamente.

Realizar la inspeccion, reparacion o sellado si se identifica una fisura o un punto de
contaminacion.

Repetir el procedimiento de limpieza y el andlisis de cloro hasta obtener resultados que
cumplan con los estandares de seguridad.

Si el valor de cloro residual libre medido es inferior al rango de seguridad establecido, se

deben tomar las siguientes medidas inmediatas:

Suspender inmediatamente el uso del agua para saneamiento.



e Realizar una limpieza y desinfeccion exhaustiva del tanque de almacenamiento.

e Repetir la medicion de cloro residual para confirmar que se ha alcanzado el rango de

seguridad antes de reanudar el uso.

e Investigar las posibles causas de la baja concentracion.

6. Acciones preventivas

e Establecer la inspeccion y limpieza periddica planificada.

e Garantizar que se utilice el EPP adecuado durante la ejecucion del procedimiento.

e Mantener el entorno del tanque limpio y libre de objetos o quimicos contaminantes.

e Capacitar continuamente al personal de Mantenimiento sobre la técnica correcta de
limpieza y desinfeccion.

e Hay que asegurar que el kit de prueba de cloro se encuentre siempre en buen estado y
dentro de su fecha de caducidad.

e Capacitar al personal responsable en la técnica correcta de toma de muestra y lectura de
resultados.

e Mantener el formato de monitoreo de cloro actualizado para detectar tendencias a la baja

que requieran intervencion preventiva.



X.

POES — SUPERFICIES DE CONTACTO




1. Procedimientos de limpieza y desinfeccion para cada equipo de la planta

El beneficio de café Talia- AGROHISA utiliza equipos y utensilios para su proceso, como:

trilladora, zarandas vibratorias, mesas densimétrica, clasificadora optima, elevadores o bandas

transportadoras, basculas, tolvas, para el caso de la limpieza y desinfeccion de los equipos se

describiran los siguientes procedimientos que se detallan a continuacion:

Equipos
Trilladora

Zaranda

Vibratoria:

Densimétrica

Procedimiento

Detener la operacion y desconectar la fuente de energia eléctrica.

Retirar manualmente los residuos visibles de café pergamino,

cascaras y polvo.

Utilizar cepillos y brochas para limpiar accesos, tolvas, compuertas

y conductos accesibles.

Aplicar aire comprimido en zonas internas para remover polvo.
Limpiar la parte externa con pafio seco.

Registrar la actividad en el formato POES correspondiente
Detener completamente la zaranda y desconectar la fuente de
energia eléctrica antes de iniciar la limpieza.

Retirar manualmente los residuos visibles de café, cascaras o polvo
acumulado en las superficies y mallas de la zaranda.

Utilizar cepillos o brochas para desprender los residuos adheridos a
la malla, guias y estructuras cercanas.

Aplicar aire comprimido en zonas dificiles de alcanzar para
remover el polvo fino.

Registrar la actividad en el formato POES correspondiente,
indicando fecha, hora y nombre del responsable.

Apagar y desconectar el equipo antes de iniciar cualquier limpieza,
asegurando condiciones seguras para el operario.

Remover manualmente los residuos visibles de café, cascaras o
material extraio presentes sobre bandejas, rejillas, y superficies

externas del equipo.



Utilizar cepillos o brochas para desprender el polvo seco acumulado
en la superficie del equipo, especialmente en areas donde haya
movimiento de grano.

Aplicar aire comprimido o soplador manual para facilitar la
remocion de polvo en zonas de dificil acceso.

. Realizar una inspeccion visual final, utilizando linterna para

verificar que no queden residuos acumulados.

Apagar completamente el equipo y desconectarlo de la corriente
eléctrica, siguiendo las normas de seguridad del fabricante.
Utilizar un pincel fino o brocha suave para remover cuidadosamente
el polvo y residuos sueltos en las bandejas de alimentacion, salidas
de producto, sensores Opticos y camaras.

Aplicar aire comprimido seco y a baja presion en las zonas de dificil
acceso, asegurandose de no dafiar componentes electronicos
delicados.

Pasar un pafio seco de microfibra sobre las superficies lisas y
cubiertas externas del equipo.

Realizar una inspeccion visual minuciosa con linterna para verificar
que no queden residuos adheridos, especialmente en los lentes o
sensores de vision.

Evitar en todo momento el uso de agua, productos liquidos o
cualquier tipo de solvente.

Completar el registro de limpieza correspondiente, firmando por el

responsable.

Detener completamente el elevador o banda transportadora y
desconectar la fuente de energia eléctrica antes de iniciar la
limpieza.

Retirar manualmente los residuos visibles de café, cascaras o polvo

acumulado sobre la banda, tolvas y rodillos.




Utilizar cepillos o brochas para remover residuos adheridos en las
superficies, rodillos y guias.

Aplicar aire comprimido en zonas dificiles de alcanzar para
eliminar polvo fino.

Limpiar la parte externa con panos secos o ligeramente
humedecidos, asegurando que no quede humedad que pueda danar

componentes metalicos.

Apagar la bascula y, si es eléctrica, desconectarla de la corriente
antes de iniciar la limpieza.

Retirar manualmente residuos visibles de café, polvo o cascaras
sobre la plataforma, tolvas de carga y partes externas.

Limpiar la plataforma y superficies externas con pafios secos o
ligeramente humedecidos, evitando el ingreso de liquidos a
componentes electronicos 0 mecanicos.

Usar cepillos o brochas para remover polvo en las esquinas y zonas

de dificil acceso.

Asegurarse de que la tolva esté vacia y sin café¢ almacenado antes
de iniciar la limpieza.

Desconectar cualquier sistema mecanico, para trabajar en
condiciones seguras.

Retirar manual y cuidadosamente los residuos de café pergamino,
cascaras o particulas solidas visibles.

Utilizar cepillos o brochas para remover residuos de las paredes
internas, esquinas, compuertas y base de la tolva.

Aplicar aire comprimido o un soplador manual para eliminar el
polvo acumulado en zonas de dificil acceso.

Realizar una inspeccion visual interna con linterna para garantizar

la limpieza completa del interior de la tolva.




e Registrar la limpieza en el formato oficial del POES, indicando

fecha, hora, nombre del responsable y observaciones si aplica.

e Reunir todos los utensilios utilizados durante la jornada en el area
designada para limpieza.

e Sacudir manualmente cualquier residuo visible de café, polvo,
cascara u otro material particulado.

e Usar cepillos o brochas para remover residuos adheridos en
superficies, bordes, cavidades o ranuras.

e Aplicar aire comprimido o soplador manual si se requiere remover
polvo fino de zonas dificiles.

e Realizar una inspeccion visual rapida para verificar que no queden
restos visibles.

e Almacenar los utensilios limpios en el area asignada, sobre
superficies limpias, lejos del piso y protegidos de contaminacion.

e Registrar la actividad en el formato POES de limpieza de utensilios,
incluyendo la fecha, hora, nombre del operario y observaciones si

aplica.

v Procedimientos de limpieza y desinfeccién de equipos de proteccion personal EPP

e Retirar el casco cuidadosamente al finalizar la jornada.

e Limpiar la parte exterior con un pafo seco o ligeramente humedo,
sin aplicar solventes agresivos.

e Sacudir o cepillar la parte interior para remover polvo, sudor o
residuos acumulados.

e Si presenta mal olor o sudor excesivo, limpiar con un pafio
humedecido en alcohol isopropilico y dejar secar completamente al

aire.




Tapones

auditivos

Gafas de

seguridad

Mascarilla

reutilizable

Guantes

resistentes

Botas de

seguridad

Verificar que no existan fisuras, deformaciones o pérdida de

integridad en el arnés interior.

Almacenar el casco en un lugar limpio, seco y ventilado, lejos del
sol y de fuentes de calor.

Retirar con las manos limpias.

Limpiar con pafo seco o cepillo suave para remover polvo o

cerumen.

En caso necesario, desinfectar con toalla himeda con alcohol y dejar

secar al aire.

Guardar en estuche personal o recipiente hermético limpio.
Limpiar con pafio seco para eliminar polvo y sudor acumulado.
Usar aire comprimido para limpiar ranuras o zonas interiores.

Verificar que no presenten rayaduras o empafiamiento que interfiera
con la visibilidad.

Guardar en estuche protector o casillero individual.

Al finalizar la jornada, retirar cuidadosamente la mascarilla sin tocar
la parte frontal.

En caso de limpieza en seco, sacudir y pasar pafio seco; aplicar spray
con alcohol si estd permitido.

Almacenar en lugar limpio y ventilado hasta su proximo uso.

Sacudir manualmente cualquier residuo s6lido acumulado.
Cepillar con brocha seca todas las superficies.

Aplicar aire comprimido en costuras y zonas dificiles de acceder.
Dejar airear antes de guardar en su espacio asignado.

Retirar el polvo adherido usando cepillo duro o brocha.

Limpiar la suela con aire comprimido o cepillo manual para eliminar

piedras o residuos.
Dejar secar al aire, especialmente si hubo sudoracion interna.

Almacenar en estanterias elevadas, limpias y ventiladas.



v" Procedimiento de Preparacion de cada una de las Sustancias de Limpieza y
Desinfeccion

El Beneficio Talia-AGROHISA, al dedicarse exclusivamente al beneficiado seco de café (trillado,

clasificacion y empacado), mantiene una estricta politica de limpieza en seco. Por lo tanto, no se

incluye un procedimiento para la preparacion de sustancias liquidas de limpieza y desinfeccion,

ya que su uso estd terminantemente prohibido en las areas de proceso y contacto directo con el

café.
2. Frecuencia

e La limpieza de equipos, utensilios y EPP se debe de realizar diariamente, al iniciar y
finalizar la jornada de trabajo.

e Lalimpieza profunda de equipos de produccion especificos se debe realizar semanalmente
o cuando el jefe de area lo considere necesario.

3. Responsable de la ejecucion

Todos los operarios de produccidon que estan dentro de la planta, supervisado por el encargado de

produccion.
4. Materiales a utilizar

e Cepillos y brochas de diferentes tamarios.
e Pafios secos o ligeramente humedos.

e Aire comprimido o soplador manual.

e Linterna para inspecciones.

e Estuche o contenedores para EPP.

e Formatos POES de registro.

5. Verificacion de las acciones correctivas

El supervisor debe realizar una inspeccion visual en cada equipo después de la limpieza,
verificando que no queden residuos, que se hayan seguido los pasos establecidos y que el

operario haya registrado correctamente la actividad en el formato correspondiente.

6. Acciones preventivas:



Realizar capacitacion periddica al personal sobre los procedimientos de limpieza en seco y la

correcta utilizacion de los utensilios.

Revisar regularmente el estado de cepillos, brochas y equipos de soplado para asegurar su buen

funcionamiento. Sustituir o reparar los equipos que presenten acumulacion recurrente de polvo.

Ejecutar inspecciones diarias de las areas para prevenir la acumulacion excesiva de polvo o

residuos.

Mantener las areas libres de humedad, evitando que el polvo se adhiera a las superficies.



XI.

POES — PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA




v’ Definir la categorizacion de las dreas de acuerdo a los riesgos de contaminacién.
Las areas de la planta se han dividido en cuatro categorias basadas en el riesgo que representan
para el producto final. Las areas de alto riesgo (proceso) incluyen la bodega de producto terminado,
ensacado y estibado, pues son las zonas de contacto directo con el café en su fase final. Las areas
de medio riesgo (mecanismos) comprenden la maquinaria de proceso como tolvas, trilladoras,
clasificadoras y elevadores. En tercer lugar, las areas de bajo riesgo (apoyo) abarcan pasillos
internos y almacenes de repuestos. Finalmente, las areas de minimo riesgo (externas), como

oficinas, sanitarios y patios, son las que presentan el mayor potencial de suciedad externa.

v Codificacién de equipos de limpieza y utensilios segiin el 4rea de riesgo.
Para prevenir la transferencia de contaminantes, se implementa un sistema de codificacion por
colores en todos los utensilios y equipos de limpieza como cepillos, palas, etc. Este procedimiento
aplica en todas las areas de la planta y garantiza el uso exclusivo de las herramientas en su zona
de riesgo asignada: los utensilios rojos, se usan unicamente en las areas de alto riesgo (producto
terminado y ensacado). Los azules, estan reservados para las areas de medio riesgo (maquinaria de
proceso, tolvas y elevadores). Los utensilios verdes, se destinan a las areas de bajo riesgo (pasillos
internos y almacenes). Finalmente, el color amarillo, se utiliza exclusivamente en las areas de
minimo riesgo (patios, sanitarios y oficinas). El incumplimiento de esta codificacion se considera

una conformidad critica, ya que aumenta el riesgo de contaminacion cruzada al café.

1. Procedimiento de limpieza y sanitizacion de: alrededores, techos, paredes, pisos,
bodega de producto terminado, bodega de material de empaque.

Equipo Procedimiento

Alrededores e Barrer cuidadosamente todas las areas exteriores alrededor del
beneficio seco, eliminando cualquier basura, polvo, residuos de
materia organica u otros contaminantes visibles.

e Recoger la basura con el recogedor y depositarla en los recipientes
de basura apropiados.

e Si es necesario, aplicar desinfectante en las areas de transito alto o
superficies que puedan acumular residuos de manera mas rapida

(por ejemplo, pasillos o alrededor de los contenedores de basura).



Techos

Paredes

Pisos

Bodega de
producto

terminado

Bodega de
material de

empaque

2. Frecuencia

Utilizar el escobillon largo para barrer las telarafias y el polvo en las
superficies del techo, incluyendo las vigas, conductos y otras
estructuras, pasar el escobillon en las areas mas inaccesibles y con

acumulacion visible de polvo.

Usar el cepillo de cerdas suaves para barrer el polvo y eliminar las
telaranas de las paredes, comenzando desde la parte superior hacia
abajo para evitar que los residuos caigan en areas ya limpiadas.
Barrer todo el piso, eliminando polvo, residuos y restos de materia
organica.

Aplicar desinfectante grado alimenticio en las areas mas criticas o
donde se haya detectado mayor acumulacion de suciedad.

Utilizar un trapeador con desinfectante para pasar por el piso; el
trapeador debe estar bien escurrido para evitar que se acumule agua
en el suelo, especialmente si el beneficio seco esta disefiado para

evitar el uso de agua en las operaciones.

Barrer el piso de la bodega para eliminar cualquier residuo o
suciedad acumulada, como polvo, restos de envases, etc.
Usar un trapeador exclusivo para la bodega, asegurandose de no
mezclarlo con otros utensilios de limpieza; debe ser utilizado con
detergente grado alimenticio diluido en la cantidad recomendada
Barrer el piso de la bodega con la escoba, eliminando cualquier
polvo o suciedad acumulada.
Usar el trapo con solucion desinfectante de grado alimenticio
para limpiar las superficies de almacenamiento, estantes y areas

donde se guarden los materiales de empaque.

Diario se debe de realizar los procedimientos de limpieza de techos, paredes, pisos, bodega de

productos terminados y bodega de material de empaque.



3. Responsable de la Ejecucion
El encargado de limpieza
4. Materiales a Utilizar

e Escobillon largo, escobas, cepillos de cerdas suaves.
e Recogedor y baldes para basura.

e Trapeador bien escurrido.

e Pafios o trapos.

e Desinfectante de grado alimenticio.

e Formatos POES de registro de limpieza.

5. Monitoreo

Se debe de hacer el monitoreo, diario, después de cada limpieza, supervisado por el encargado de
control de calidad del beneficio, mediante una revision visual de las areas, inspeccion de utensilios

segun codificacion, verificacion de registros POES.
6. Verificacion de acciones correctivas

El supervisor de planta se encarga de comprobar que las actividades de limpieza y desinfeccion se
hayan realizado correctamente, revisando que no queden residuos visibles en pisos, techos,
paredes, bodegas o alrededores. También verifica que los utensilios se utilicen segun la
codificacion de colores establecida y que los registros POES estén completos. Si se detecta alguna
desviacion, se corrige de inmediato y se documenta la accion realizada, asegurando que la medida

tomada prevenga que el error vuelva a ocurrir.

7. Acciones Preventivas

e Capacitar continuamente al personal en los procedimientos de limpieza y desinfeccion, asi
como en la codificacion de utensilios segln area de riesgo.

e Realizar inspecciones periddicas de las areas, utensilios y desinfectantes para garantizar su
correcto estado y disponibilidad.

e Mantener los alrededores, pisos, techos, paredes y bodegas libres de polvo, residuos o

acumulacion de materia organica.



Implementar revisiones regulares para prevenir la contaminacion cruzada entre areas de
diferente riesgo.
Asegurar que los registros POES se completen de manera correcta y se mantengan actualizados

para detectar posibles fallas a tiempo.



XII.

POES - HIGIENE DE LOS EMPLEADOS




1. Procedimientos de limpieza y desinfeccion del personal

Todo el personal que manipula alimentos debe presentarse bafiado antes de ingresar a sus
labores. Lavarse cuidadosamente las manos con jabon antibacterial al ingresar al area de
proceso, después de manipular cualquier alimento crudo o antes de manipular alimentos
cocidos y después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber, fumar
sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.

Cuando se usen guantes desechables deben cambiarse cada vez que se ensucien o se rompan y

descartarse diariamente.
Las uias de las manos deben estar cortas, limpias y sin esmaltes.

No usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier otro adorno u otro objeto que pueda tener

contacto con el producto que se manipule.

Evitar comportamientos que puedan contaminar el alimento como: fumar, escupir, masticar o

comer, estornudar o toser, conversar en el area de proceso.
El bigote y barba deben estar bien recortados y cubiertos con cubre bocas.
No utilizar maquillaje, ufias o pestafias postizas.

Utilizar los equipos de proteccion personal, casco y mascarilla, botas.

26.2 Procedimiento de limpieza y sanitizacion

v" Instalaciones sanitarias:

Preparar el area retirando cualquier objeto que obstruya la limpieza y remojando el piso y las

superficies del area exterior del sanitario.

Vaciar los basureros y retirar papeles u otros residuos acumulados, depositindolos en

recipientes adecuados para basura.

Aplicar detergente sobre pisos, lavamanos, inodoros y demas superficies, asegurando cobertura
completa.

Aplicar cloro o desinfectante autorizado para garantizar la sanitizacion de todas las superficies.

Enjuagar con abundante agua, asegurandose de eliminar completamente residuos de detergente

o cloro.

Colocar nuevamente los materiales del servicio sanitario, como papel higiénico, jabon y

toallas, asegurando que estén limpios y disponibles para su uso.



Registrar la actividad en el formato POES correspondiente, indicando fecha, hora y
responsable de la limpieza.

Limpieza de lockers y vestidores

Retirar cualquier objeto personal que esté sobre los lockers, bancas o piso para permitir una
limpieza adecuada.

Barrer el piso del vestidor, asegurandose de eliminar polvo, tierra y residuos visibles alrededor
de los lockers y debajo de las bancas.

Limpiar la superficie externa de los lockers utilizando un pafio seco o ligeramente humedecido
con detergente neutro, retirando polvo, huellas o suciedad adherida.

Pasar un paiio limpio con desinfectante de uso permitido en todas las superficies externas de
los lockers, manillas y areas de contacto frecuente.

Lampacear el piso del vestidor utilizando detergente neutro diluido en la proporcion
recomendada, evitando exceso de agua para prevenir humedad.

Aplicar desinfectante autorizado sobre el piso del vestidor para completar la sanitizacion del
area.

Dejar secar completamente antes de permitir nuevamente el acceso del personal.

Registrar la actividad en el formato POES correspondiente, incluyendo fecha, hora y nombre
del responsable.

Lavado de manos de los manipuladores

Abrir el grifo y mojar completamente las manos y mufiecas con agua limpia.

Aplicar una cantidad suficiente de jabon liquido antibacterial para cubrir toda la superficie de
las manos.

Frotar palma con palma, rotar la palma de la mano derecha contra el dorso de la mano izquierda
y viceversa, frotar entre los dedos entrelazados, frotar el dorso de los dedos contra la palma
opuesta, limpiar los pulgares de forma rotatoria, frotar las yemas de los dedos contra la palma
de la mano para limpiar las ufias; este proceso debe durar al menos 20 segundos.

Enjuagar completamente las manos y mufiecas con agua limpia, eliminando todos los restos
de jabon.

Secar las manos cuidadosamente con toallas desechables o mediante un sistema de secado por
aire.

Cerrar el grifo



N

Utilizar la toalla desechable para cerrarlo y evitar volver a contaminar las manos.
Desechar los materiales:

Depositar las toallas usadas en el basurero correspondiente, con tapa y pedal, destinado a
residuos comunes.

. Frecuencia

La limpieza, desinfeccion e higiene del personal y de las areas relacionadas se realizaran

diariamente antes del inicio de operaciones y cada vez que sea necesario durante la jornada.
El lavado de manos se ejecutard de forma obligatoria al ingresar al area de proceso, después
de ir al sanitario, después de manipular alimentos crudos, tras actividades no laborales y
cuando las manos estén visiblemente sucias.

La limpieza de sanitarios, vestidores y lockers se realizara a diario, reforzandose durante el
turno si se observa suciedad o acumulacion de residuos, y complementiandose con una
sanitizacion profunda semanal.

. Responsable de la ejecucion

El encargado de seguridad

El encargado de control de calidad

. Materiales a utilizar

Agua potable.

Jabon antibacterial liquido.

Toallas desechables o sistema de secado por aire.
Guantes desechables.

Mascarilla, casco y botas como equipo de proteccion personal.
Detergente neutro para superficies y equipos.

Cloro o desinfectante autorizado por la planta.
Panos limpios, secos y hiimedos.

e Escoba, recogedor y lampazo/trapeador.

e Balde para preparacion de soluciones.

e Basureros con tapa y pedal, con bolsas internas.

e Papel higiénico, jabon de manos y toallas para sanitarios.



6. Monitoreo
a) Pre-operacional

El monitoreo pre-operacional se debe de realizar diariamente antes del inicio de las actividades, el
supervisor de area verifica mediante inspeccion visual que los sanitarios, vestidores y lockers estén
limpios, ordenados, libres de residuos que los basureros hayan sido vaciados también los
materiales como jabon, papel, toallas /estén disponibles y que el personal cumpla las normas de
higiene establecidas, registrandose en el formato POES correspondiente, anotando fecha, hora y

observaciones.
b) Operacional

El monitoreo operacional se tiene que efectuar durante la jornada, siendo el supervisor o
responsable asignado de verificar visualmente que los manipuladores mantengan précticas
correctas de higiene personal como el lavado de manos, uso de EPP, observando que los sanitarios
se conserven en condiciones adecuadas y que las instalaciones no presenten acumulacion de
suciedad, si se detecta algin incumplimiento, se solicita la correccion inmediata y se registra como

accion correctiva en el formato correspondiente.
7. Acciones correctivas

e Solicitar al personal que realice nuevamente el lavado de manos, cambio de guantes u otra
medida de higiene que no se esté cumpliendo.

e Ordenar la repeticion inmediata de la limpieza y desinfeccion del area o instalacion que no
cumpla con los criterios establecidos.

e Retirar temporalmente al colaborador que presente incumplimientos graves o repetidos, hasta
que cumpla con las normas de higiene personal.

e Reponer de inmediato materiales faltantes como jabon, papel higiénico, toallas, desinfectante)
para garantizar la correcta operacion de los sanitarios.

e Registrar el incumplimiento y la accion realizada en el formato POES, dejando evidencia de
fecha, hora y responsable.

e Informar al encargado del area cuando se detecten fallas recurrentes, para aplicar medidas
adicionales o reforzar la capacitacion correspondiente.

8. Acciones preventivas



Capacitar periddicamente al personal en higiene personal, lavado de manos y uso correcto del
EPP.

Mantener los sanitarios siempre abastecidos con jabon antibacterial, papel higiénico y toallas
desechables.

Revisar diariamente el estado de guantes, pafios, detergentes y desinfectantes para asegurar su
disponibilidad y correcto funcionamiento.

Realizar limpieza regular de sanitarios, vestidores y lockers para prevenir acumulacion de
suciedad.

Colocar carteles visibles con el procedimiento de lavado de manos y normas de higiene
personal.

Supervisar continuamente el comportamiento del personal para evitar practicas que puedan
contaminar los alimentos como: fumar, tocarse la cara, etc.

Implementar controles periddicos de la limpieza de todas las areas utilizadas por el personal

para garantizar el cumplimiento del procedimiento establecido.



XIII. POES - PROTECCION DE LOS ALIMENTOS




1. Procedimientos para:

v

Proteccion de alimentos

Mantener el café pergamino y otros productos secos cubiertos y protegidos de contaminantes

durante su almacenamiento, transporte y manipulacion.

Evitar el contacto directo del café con superficies sucias, herramientas o materiales que puedan
contaminarlo.

No permitir que personal que no cumpla con las normas de higiene acceda a las areas de
almacenamiento y procesamiento.

Controlar la presencia de plagas y animales, manteniendo &areas limpias, secas y bien
ventiladas.

Etiquetar correctamente los lotes, indicando fecha de recepcion, almacenamiento y lote
correspondiente.

Manejo de material de empaque y de las superficies de contacto con alimentos contra la
contaminacion causada por lubricantes, combustibles, plaguicidas, agentes de limpieza,
desinfectantes y otros contaminantes fisicos, quimicos y biologicos

Verificar que los sacos o empaques para café pergamino oro lleguen limpios, secos y sin
roturas.

Almacenar los sacos en un area exclusiva y protegida de humedad, plagas y polvo.

Mantener los empaques lejos de lubricantes, combustibles, pesticidas y cualquier quimico
utilizado en el beneficio.

Manipular los sacos unicamente con manos limpias o guantes libres de residuos.

Evitar colocar los empaques en zonas donde se realicen actividades de mantenimiento o
aplicacion de productos quimicos.

Cubrir los empaques mientras no se estén utilizando para evitar contaminacion fisica.

No usar sacos que hayan tenido contacto con lubricantes, combustibles o sustancias quimicas.
Inspeccionar las superficies donde se coloca el café pergamino oro para asegurar que estén
limpias y sin residuos quimicos.

Evitar goteos de lubricantes en tolvas, zarandas, bandas o cualquier equipo que tenga contacto
con el grano.

Preparar detergentes y desinfectantes en un area separada del proceso y lejos de los empaques.



w

Asegurar que las superficies estén completamente limpias y sin residuos de quimicos antes de

usarlas.

Mantener las areas de empaque libres de contaminantes fisicos como polvo, fibras, metales o

fragmentos de sacos danados.
Realizar limpieza y desinfeccion rutinaria en las superficies de contacto del proceso.

Registrar cualquier hallazgo de contaminacion y retirar los empaques afectados de inmediato.

. Frecuencia
Diario se tiene de verificar el estado del almacenamiento, la limpieza del area y el control de
plagas.
En cada recepcion o movimiento del producto: Revisar el etiquetado y la manipulacion del
café.
Diaria: Inspeccionar las areas, las superficies y las condiciones de almacenamiento de los
sacos.
En cada llegada de empaques: Revisar el estado y la limpieza de los sacos.
Antes de iniciar operaciones: Verificar que las superficies estén limpias y libres de residuos
quimicos.

. Responsable de ejecucion

El encargado de bodega
El encargado de produccion

. Materiales a utilizar

Sacos limpios y en buen estado para café pergamino.
Guantes limpios para manipulacion.

Plasticos o lonas para cubrir material de empaque o producto.
Escobas, cepillos y pafios para limpieza.

Detergente (en la concentracion autorizada).

Registros de control.

. Monitoreo



El monitoreo se realiza de forma diaria, en cada recepcion de café o llegada de empaques y antes
de iniciar operaciones; lo ejecuta el supervisor de calidad con apoyo del operador de
almacenamiento y del personal de produccion, mediante inspeccion visual del estado del café, los
sacos y las superficies de contacto, verificando la ausencia de residuos de lubricantes,
combustibles, plaguicidas, detergentes o desinfectantes, comprobando la limpieza del area, la

ausencia de plagas y contaminantes fisicos.
6. Acciones correctivas.

e Retirar inmediatamente el café o los empaques que presenten contaminacion o dafios.

e Realizar limpieza y desinfeccion de las areas de almacenamiento, transporte, manipulacion y
de las superficies de contacto con alimentos.

e Corregir cualquier condicion que haya originado la contaminacion, como presencia de plagas,
goteos de lubricantes, residuos quimicos o malas practicas de manipulacion.

e Reubicar o cubrir los sacos y productos secos que estén expuestos a posibles contaminantes.

e Notificar al supervisor de calidad sobre el hallazgo y las acciones ejecutadas

7. Acciones preventivas

e Mantener el café pergamino y otros productos secos siempre cubiertos y protegidos de

contaminantes durante almacenamiento, transporte y manipulacion.

e Almacenar los empaques en areas exclusivas, limpias, secas y protegidas de humedad, plagas,

polvo, lubricantes, combustibles y quimicos.

e Manipular los empaques tnicamente con manos limpias o guantes desinfectados.

e Evitar el contacto del café con superficies sucias, herramientas o materiales que puedan
contaminarlo.

e Controlar la presencia de plagas mediante limpieza rutinaria, ventilacion adecuada y revisiones
periodicas.

e Etiquetar correctamente los lotes, indicando fecha de recepcion, almacenamiento y nimero de
lote.

e Revisar regularmente las superficies de contacto con alimentos para asegurar que estén limpias,

libres de residuos quimicos y contaminantes fisicos.



Realizar limpieza y desinfeccion rutinaria de todas las areas y equipos que tengan contacto con
el café o el material de empaque.
Capacitar al personal sobre buenas practicas de higiene, manipulacion de alimentos y cuidado

del material de empaque.



XIV. POES - COMPUESTO /AGENTES TOXICO




1. Procedimientos de etiquetado, almacenamiento y el uso de los productos quimicos y toxicos

e FEtiquetar todos los productos quimicos y toxicos con nombre, concentracion, fecha de

recepcion y fecha de vencimiento.
e Incluir simbolos de peligro y precauciones de uso segin la normativa vigente.
e No usar envases sin etiquetar ni transferir quimicos a recipientes no identificados.

e QGuardar los productos quimicos y toxicos en areas exclusivas, ventiladas y alejadas de

alimentos, empaques y fuentes de calor.

e Mantener los envases cerrados correctamente y sobre superficies resistentes a quimicos.

e Separar los productos incompatibles segun las instrucciones del fabricante.

e Controlar que el area esté limpia, seca y libre de plagas.

e Manipular los quimicos inicamente con equipo de proteccion personal adecuado (guantes,
gafas, mascarilla, delantal).

e Preparar soluciones en areas designadas, lejos de alimentos y materiales de empaque.

e Seguir las dosis y concentraciones recomendadas por el fabricante.

e Evitar derrames, goteos o contacto directo con la piel y superficies de alimentos.

e Limpiar inmediatamente cualquier derrame segun los procedimientos de seguridad
establecidos.

2. Frecuencia

e Diario se tiene que verificar que los productos quimicos estén correctamente etiquetados,
almacenados y cerrados.

e [En cada uso revisar el estado de los envases, la cantidad disponible y la limpieza del 4rea de
preparacion.

e Semanal inspeccionar el area de almacenamiento para detectar fugas, deterioro de envases o
exposicion a contaminantes.

3. Responsable de la ejecucion

e Encargado de control de calidad

4. Materiales a utilizar



e Equipo de proteccion personal, guantes, gafas, mascarilla, delantal.
e Recipientes y envases etiquetados y en buen estado.

e Detergentes y neutralizantes autorizados.

e Pafos, escobas, cepillos y trapeadores resistentes a quimicos.

e Formularios o registros de control de quimicos.

e Contenedores para residuos peligrosos.

5. Monitoreo

El monitoreo se realiza diariamente y en cada uso de productos quimicos, ejecutado por el
supervisor de calidad con apoyo del operador de produccion; consiste en inspeccionar visualmente
los envases y areas de almacenamiento, verificar el correcto etiquetado, revisar que no existan
derrames o fugas, asegurar que se utilice el equipo de proteccion, y registrar todos los hallazgos

en los formularios correspondientes.
6. Acciones correctivas

e Retirar inmediatamente los envases dafiados, con fugas o sin etiquetar.

e Limpiar y neutralizar cualquier derrame o residuo quimico en el area de trabajo.
e Reubicar productos quimicos almacenados de forma incorrecta o insegura.

e Notificar al supervisor de calidad sobre el hallazgo y las acciones tomadas.

7. Acciones preventivas

e Mantener todos los productos quimicos y toxicos correctamente etiquetados y almacenados.

Separar productos incompatibles y alejarlos de alimentos, empaques y fuentes de calor.

Capacitar al personal sobre manipulacidon segura y uso de equipo de proteccion personal.

Mantener el area de almacenamiento limpia, ventilada y libre de plagas.

e Inspeccionar periodicamente los envases y el area para prevenir fugas, derrames o deterioro.

Registrar todas las acciones preventivas realizadas para seguimiento y control.



XV.

POES - SALUD DE LOS EMP LEADOS




1. Requisitos de salud pre-ocupacionales de los manipuladores de alimento.

e Los manipuladores deben estar en buen estado de salud, sin enfermedades respiratorias,
estomacales, ni heridas o infecciones en la piel.

e Antes de trabajar deben pasar evaluaciones o exdmenes médicos si hay razones clinicas o
epidemiologicas.

e Se les exige mantener higiene personal alta, ducharse antes de trabajar, y usar ropa de trabajo
exclusiva y limpia.

e Evitar habitos antihigiénicos y reportar cualquier sintoma como nauseas, vomitos, diarrea,
fiebre o erupciones cutaneas.

2. Procedimiento de manejo de personal identificado con problemas de salud

e Todo el personal debe informar cualquier condicion de salud que pueda afectar la inocuidad
del café o su desempeiio en el area de proceso.

e El personal con enfermedades transmisibles, lesiones abiertas, infecciones o cualquier
condicidon que pueda contaminar los alimentos no debe ingresar a las areas de procesamiento
hasta que un profesional de salud lo autorice.

e Asignar temporalmente tareas fuera de contacto directo con alimentos cuando sea necesario.

e Qarantizar la confidencialidad de la informacion médica del trabajador.

3. Frecuencia

Antes de la contratacion se tiene que verificar certificados médicos y cumplimiento de requisitos
de salud, diario, observar sintomas visibles de enfermedad o incumplimiento de normas de higiene,

realizar evaluaciones médicas cada 1 o 2 veces al afio.
4. Responsable de ejecucion

e Control de calidad

5. Monitoreo

Se realiza diariamente mediante inspeccion visual y revision de registros de salud del personal,
asegurando que quienes presenten sintomas no manipulen alimentos hasta su autorizacion médica.

documentando en lista de chequeo y formatos internos, supervisado por calidad

7. Acciones correctivas



Retirar inmediatamente al trabajador de las areas de contacto con alimentos si presenta
sintomas de enfermedad o lesiones que puedan contaminar los productos.

Reasignar temporalmente al personal a tareas administrativas o fuera de las areas de riesgo.
Notificar al departamento de recursos humanos y al supervisor para seguimiento y apoyo
médico.

Registrar el incidente en el formato de control interno y realizar seguimiento hasta que el
trabajador esté apto para volver a sus funciones normales.

8. Acciones preventivas

Realizar capacitaciones periodicas sobre higiene personal, autocuidado y reporte de
enfermedades o sintomas.

Implementar protocolos claros de notificacion de problemas de salud y seguimiento médico.
Establecer revisiones médicas periddicas 1-2 veces al afo para detectar condiciones que
puedan afectar la inocuidad de los alimentos.

Promover habitos saludables entre el personal y asegurar que cuenten con equipo de proteccion
adecuado.

Mantener comunicacidon constante entre supervisores, calidad y recursos humanos para

prevenir riesgos antes de que ocurran incidentes.



XVI. POES - CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES




1. Productos quimicos utilizados en los planes de control de plagas y su rotacion periodica.

En el beneficio de café TALIA-AGROHISA no se realiza el control de plagas de forma interna;
en su lugar, se contratan los servicios de BIO PEST CONTROL — Manejo Integrado de Plagas,
empresa que cuenta con personal capacitado y productos debidamente autorizados por el

Ministerio de Salud (MINSA) para su uso en instalaciones agroindustriales.

BIO PEST CONTROL aplica productos especificos para el control de insectos rastreros, insectos

voladores y roedores, garantizando un manejo seguro y eficaz dentro de las instalaciones.



v Fichas técnicas de los productos utilizados

NOMBRE MOSTYN BA 15 SUPER Imagen del Producto
DEL

PRODUCTO

Ingredientes D-Aletrina:3.0 gramos por litro
Activos Permetrina: 108 gramos por litro
Butoxido de Piperonilo: 110 gramos
por litro ——
Alcance  De EI producto estd disenado para el
Control control de un amplio espectro de
insectos, voladores y rastreros.
Laboratorio MGK (McLaughlin Gormley King
Elaborador Company). Suministra el
concentrado bajo estandares
internacionales.
Distribuidor Leiman Invest. Certificado para la
En Nicaragua importacion y distribucion de este
producto de salud publica.
Uso Y Uso Profesional en Sanidad
Aplicacion Ambiental. Aplicacion mediante

equipos ULV (nebulizacion en frio),

termo nebulizadores o aspersion, con
las dosis recomendadas para

cada plaga.



Nombre Del
Producto
Composicion

Quimica

Descripcion

Laboratorio

Elaborador

Distribuidor
En
Nicaragua
Uso Y
Aplicaciéon

Deltametrina

Deltametrina ... 2.5% p/v

Ingredientes inertes ... 97.5% p/v
Insecticida de amplio espectro para
control de insectos rastreros y
voladores, actia por contacto e
ingestion. Interfiere los canales de
sodio del sistema nervioso del
insecto, causando paralisis y muerte.
Agroquimica Industrial Rimac S.A.
La Lima De Cartago, Costa Rica
autorizado

Distribuido Fincagro,

Nicaragua.

5-20 ml por litro de agua, seglin el
nivel de infestacion, Aspersion en
superficies, paredes, equipos,
bodegas, areas agricolas y zonas

donde se desplazan los insectos.

Imagen Del Producto

—

i [ _
§ RIMAC DELTAMETRINAZSEC:

INSECTICIDA - PIRETROIDE
DELTAMETHRIN

e i
08 ca ingrediente activo  por 410 O

NETO: { )1()3,5¢( )a( p19( )20( )50 (1299

PRECAUCION

ANTIDOTO: NO TIENE




Nombre Del

Producto

Composicion
Quimica
Ingredientes

Inertes

Laboratorio
Elaborador
Uso

Precauciones

Y Uso

Contrac Blox

Bromadiolona 0.005% en peso.

Cereales grado alimenticio, azlcar,
aceite grado alimenticio, parafina,

colorante azul

Bell Laboratories, Inc., Madison, WI,
USA.

Rodenticida  anticoagulante  de
segunda generacion usado para
control de ratas (rata comun, rata de
alcantarilla, rata noruega, rata negra)
y ratones domésticos.

Lea cuidadosamente las
instrucciones. Use el equipo de
proteccion adecuado para realizar con
seguridad las operaciones de manejo
y aplicacion del producto. Mantenga
el producto bien tapado en su
empaque original. No use el producto

en corrientes de agua.

Imagen Del Producto

NTRAC

ALL-WEATHER 8108

KILLS RATS & MICE

Kills Warfarin Resistant Non¥®)

REACH OF CHOAN
KEEP OUT %‘AUTION



v" Calendario de rotacion

Mes

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Producto

quimico

Mostyn BA 15

super

Deltametrina

Contrac blox

Mostyn BA 15

super

Deltametrina

Contrac blox

Tipo de plaga

Insectos,
rastreros
voladores

Roedores

Control
(insectos
roedores)
Insectos,
rastreros
voladores

Roedores

Control
(insectos

roedores)

general

y

general

y

Area de
aplicacion
Area externa,

interna, almacén
Area externa,
interna, almacén
Area externa,
interna, almacén
Area externa,
interna, almacén
Area externa,
interna, almacén
Area externa,

interna, almacén

Responsable

BioPest Control

BioPest Control

BioPest Control

BioPest Control

BioPest Control

BioPest Control

2. Plan de capacitacion para el control de plagas y calendarizacion de las mismas

El control de plagas es esencial para garantizar la inocuidad y calidad del café producido en el

beneficio Talia—AGROHISA, aunque actualmente esta funcion la realiza la empresa externa Bio

Pest Control, es importante contar con un plan de capacitacion para el personal del beneficio en

caso de que este llegue a realizar el control directamente.

La capacitacion permitird al personal conocer los procedimientos adecuados, manejar productos

quimicos de manera segura, colaborar eficazmente y mantener un registro organizado de las

actividades de control de plagas.

26.3 Contenido de la capacitacion



26.4

o

. Qué son las plagas y por qué controlarlas

Tipos de plagas que se encuentran en el beneficio.

Riesgos que representan para la calidad del café.

N

. Productos quimicos y seguridad

Productos utilizados: Mostyn BA 15 super, Deltametrina, Contrac blox

e (Como manipularlos y almacenarlos de manera segura.

Uso de equipo de proteccion personal.

3. Procedimientos de aplicacion y rotacion de productos

Areas donde se aplican: externas, internas y almacén.

Como se hace la rotacion de productos para que sigan siendo efectivos.

=

. Registro y seguimiento

Como llevar un control de cada aplicacion.

Qué observar después de la aplicacion para saber si funciona.

5. Colaboracion con la empresa externa

Preparar las areas antes de la aplicacion como retirar alimentos, limpiar superficies.

Senalizar y restringir el acceso durante la aplicacion.
e Acompafiar y supervisar para garantizar que se cumplan las normas de seguridad.

6. Practicas y simulacros

Demostraciones de aplicacion segura (simulada).

Uso del equipo de proteccion personal.

Metodologia

e (lases tedricas y practicas.

e Manuales y fichas de productos para consulta.

e Simulacros practicos y demostraciones.

e Evaluacion final para asegurarse de que todos comprendan los procedimientos.

CALENDARIZACION

Semana Tema Responsable Nota



=

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Semana 6

. Frecuencia

Introducciéon al
control de plagas
Productos  quimicos

usados por Bio Pest
Control

Como preparar el area
antes de la aplicacion
Coémo llevar registros
de control de plagas
Como llevar registros

de control de plagas

Evaluacion del

trimestre

Coordinador de
calidad
Técnico de Bio Pest
Control
Coordinador de
calidad
Coordinador de
calidad
Coordinador de
calidad
Coordinador de
calidad

Explicacion bésica

Seguridad y

precauciones

Lo que debe de mover
o limpiar el personal
Llenado de formatos
Resolver dudas 'y
ajustar
procedimientos segiin
experiencias

el

Ajustes  para

proximo trimestre

Control de plagas: se debe de realizar de manera mensual, segiin el calendario establecido,

mediante la empresa externa Bio Pest Control.

Capacitacion del personal: Se tiene que realizar de manera trimestral, incluyendo formacion

tedrica, practica y simulacros, para asegurar que el personal conozca los procedimientos y

medidas de seguridad.

. Responsable de la Ejecucion

El encargado de calidad

Encargado de bodega

. Materiales a Utilizar



e Equipos de proteccion personal para la manipulacion de los productos quimicos utilizados
como guantes lentes etc.

e Formatos y registros para documentar las actividades de control de plagas.

e Un proyector o pizarra para realizar presentaciones visuales claras.

e Fichas informativas y las hojas de seguridad de los productos quimicos utilizados.

e Los formatos oficiales de asistencia y de evaluacion.

e Equipos o trampas de demostracion para un aprendizaje practico.

6. Monitoreo

v' Pre-operacional
Antes de cada aplicacion de control de plagas, el encargado de control de calidad y encargado
de bodega tiene que verificar que las areas internas, externas y almacenes estén preparadas
correctamente, asegurando que el personal haya retirado alimentos, materiales sensibles y
cumpla con las medidas de seguridad. También supervisar que los participantes en la
capacitacion estén listos para las practicas, con el equipo de proteccion adecuado y comprendan
los procedimientos a realizar.

v Post-operacional
Después de cada aplicacion realizada por la empresa externa, el coordinador de calidad del
beneficio junto con el personal responsable del area tiene que realizar inspecciones visuales
para verificar que las acciones se hayan ejecutado correctamente y que los registros, bitdcoras
estén completos, evaluar la efectividad del control de plagas y el cumplimiento de los
procedimientos por parte del personal, corrigiendo de inmediato cualquier desviacion o error

detectado.
7. Acciones correctivas

e Corregir de inmediato cualquier incumplimiento detectado durante el monitoreo pre o post
operacional, ya sea en la preparacion de areas, aplicacion de procedimientos o desarrollo de la
capacitacion del personal.

e Repetir procedimientos de control de plagas o practicas de capacitacion si no se realizaron
correctamente o de manera segura.

e Ajustar los procedimientos internos del beneficio segun los hallazgos del monitoreo para evitar

que se repitan errores.



Registrar todas las acciones correctivas en los formatos o bitdcoras correspondientes,
indicando las medidas tomadas y los responsables.

Capacitar nuevamente al personal si se detectan deficiencias en la ejecucion de los
procedimientos o en el cumplimiento de normas de seguridad.

8. Acciones Preventivas

e Mantener las areas internas, externas y almacenes limpias y ordenadas para prevenir la
aparicion de plagas.

e (Capacitar periddicamente al personal sobre procedimientos de control de plagas, seguridad
y uso de equipo de proteccion personal.

e Revisar y asegurar la disponibilidad y buen estado de materiales, equipos y productos
necesarios para el control de plagas y la capacitacion

e Sefalizar correctamente las areas donde se realizan aplicaciones y restringir el acceso a
personal no autorizado.

e Revisar periodicamente los registros y bitdcoras para asegurar que los procedimientos se
cumplan correctamente.

e Realizar simulacros o practicas periddicas para reforzar la capacitacion y familiarizacion

del personal con los procedimientos.



XVII. ANEXOS




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO

FORMATO 01-POES 01
REGISTRO DE MONITOREO DE CLORO EN AGUA

RANGO PERMITIDO: 0.2 a 0.6 ppm

Fecha Hora Area Ppm Accion Realizado Supervisado

Cloro Correctivas  Por: Por:

OBSERVACIONES




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

FORMATO 02-POES 02

REGISTRO DE DOSIFICACION DEL SISTEMA DE CLORACION

OBSERVACIONES:




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO

FORMATO 03-POES 03

REGISTRO DE LIMPIEZA DE TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE AGUA

OBSERVACIONES:




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO

FORMATO 04-POES 04

REGISTRO DE VERIFICACION DE LIMPIEZA DE BODEGA

Fecha Hora

27 OBSERVACIONES:

Realizado Por Supervisado Por



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO
FORMATO 05-POES 05

REGISTRO DE LIMPIEZA DE AREA

Fecha Hora Descripcion Tipo De Detergente Cloro Frecuencia Accion
Limpieza Ppm Diario Semanal Correctiva
PISO
PUERTAS
PAREDES
TECHOS
DRENAIJES
VENTANAS
ESTANTES
OBSERVACIONES:

Realizado Por Supervisado Por



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

FORMATO 06- POES 06

REGISTRO DE LIMPIEZA DE SEVICIOS SANITARIOS

Detergente

OBSERVACIONES:




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

FORMATO 07 - POES 07

REGISTRO DE LIMPIEZA DE LOCKER Y VESTIDORES

Detergente

OBSERVACIONES:




MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANAMI

FORMATO 08-POES 08
REGISTRO DE LIMPIEZA DE EQUIPO Y UTENSILIOS

FECHA HORA

Equipos Y Tipo De Limpieza Material De Accion Correctivas
Utensilios Humedo Seco Limpieza
Bascula.

Secadora

mecanica.

Trilladora.

Mesa

disimétrica.

Clasificadora

por color.

Ensacadora y

balanzas.

Palas, cubetas.

Escobas, cepillos,

trapeadores.

Sacos, bandejas

para recoleccion

de muestra.

OBSERVACIONES:

REALIZADO POR SUPERVISADO POR



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANAMIENTO

FORMATO 09-POES 09

27.1 Registro De Control De Higiene Del Personal Y Equipos De Proteccion En Base A La
NTON De Manipulacion De Alimentos

Fecha Hora
Cumple Con NTON
Descripcion Manipulacion De Alimentos Accion correctivas
SI NO

Buen aseo personal

Uniforme completo

Uniforme limpio

Unas cortas y limpia

Cabello corto y cubierto

Sin maquillaje

Sin prendas

Ausencia de cremas, locion,
perfumes

sin heridas

Zapatos cerrados

Cumple con el lavado de manos
Personal enfermo

28 OBSERVACIONES:

Realizado Por Supervisado Por



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO
FORMATO 10 - POES 10

RESGISTRO DE ACTIVIDADES DE INSPECCION DE TRAMPAS

OBSERVACIONES




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO

FORMATO 11 - POES 11

REGISTRO DE APLICACION DE CONTROL DE PLAGA

Fecha Producto Dosificacion Frecuencia Accion Correctiva

Utilizado Diario Semanal

OBSERVACIONES:
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