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RESUMEN

La higiene en una empresa que transforme alimentos debe ser prioridad para garantizar la
inocuidad del producto final, pero esto no siempre se refleja en entidades pequefias o
comUnmente conocidas como artesanales, donde los procesos referentes a la limpieza suelen
ser realizados de manera empirica, sin una estructura organizacional concisa y pasan a un
segundo plano, es por ello que la investigacion realizada plantea mejorar la organizacion e
higiene en el centro de torrefaccion REDCAFC mediante la implementacion de un manual de
procesos estandarizados de saneamiento en conjunto con la metodologia 5S. Para el desarrollo
de la investigacion fue necesario la colaboracion y apoyo del operario quien se prestd de la
manera mas cordial para la implementacién de todo el proceso, ademas se aplicé encuestas,
listas de verificacion, evaluaciones, entrevistas y registros fotograficos que fueron necesarios
para evaluar la problematica del centro y su evolucion en el transcurso del proyecto, también
se realizaron analisis microbioldgicos de superficies como mesas, utensilios, equipos y manos
evaluando aerobios mesofilos, coliformes totales/ E.coli, mohos y levaduras mediante
hisopados. Como resultado, el centro de torrefaccion logré alcanzar un porcentaje de
cumplimiento de 29% en comparacion con la evaluacion inicial el cual fue de 6%, en cuanto a
los analisis microbioldgicos realizados se usaron para establecer la carga microbiana inicial, la
cual indicd presencia de mesofilos aerobios y mohos en superficies inertes y ausencia de
coliformes totales/E.coli para superficies vivas; ademas de guiar a la seleccion del detergente y
desinfectante mas apropiado para la eliminacidn de estos microorganismos. Con la elaboracion
e implementacion del manual se obtuvo una mejora en las condiciones del centro de
torrefaccion en cuestion de orden y limpieza garantizando la inocuidad del producto durante su
transformacion.

Palabras clave: manual, orden, limpieza, 5S
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ABSTRACT

Hygiene in a company, which transforms food, must be a priority to guarantee the final product
safety. But this is not always reflected in small entities or commonly known as artisan, where
the processes related to cleaning are carried out empirically, without a concise structure and go
to the background. Based on this, this research aims to improve not only organization but also
hygiene at REDCAFC roasting center. It may be possible through the implementation of a
standardized sanitation processes manual and with 5S methodology. To accomplish the
objective research, it was considered the collaboration and support of the operator, who
participated with the best actitud, to implement the whole process. In addition, surveys,
checklists, evaluations, interviews and photographic records were applied to evaluate the
problems and evolution of the center when the project was being applied. It was also necessary
to do microbiological analyzes of surfaces such as: tables, utensils, equipment and hands. It
intended to evaluate mesophilic aerobes, total coliforms/ E. coli, molds and yeasts using swabs.
As a result, the roasting center reached a compliance of 29% percent, compared to the initial
evaluation, which was 6%, in terms of the microbiological analyzes. These were used to
establish the initial microbial load, which indicated the presence of mesophiles. aerobes and
molds on inert surfaces and absence of total coliforms / E. coli for living surfaces. In that sense,
it helped to guide the appropriate selection of detergent and disinfectant to eliminate these
microorganisms. The preparation and implementation of the manual, allowed to improve the
order and cleanliness of the roasting center conditions, guaranteeing the product safety during

its transformation.

Key words: manual, order, cleanliness, 5S
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INTRODUCCION

La red de integracion econdmica de caficultores del Carchi REDCAFC es una empresa nueva
que se encuentra ubicada en la parroquia de Jacinto Jijon y Caamafio en el cantén Mira, fue
fundada en el mes de febrero del afio 2019, y se encuentra constituida por varias asociaciones
de caficultores. La iniciativa “Cacao Correcto: fortalecimiento de las cadenas de cacao y del
café para la soberania alimentaria del Ecuador’” guiada por el sefior Sixto Pozo en conjunto con
la prefectura del Carchi pretende dar un valor agregado a estos productos mediante su
procesamiento para lograr su comercializacién en la provincia del Carchi e Imbabura.

El centro cuenta con amplias instalaciones cuyo objetivo es brindar a las asociaciones el
procesamiento de café verde, con el proposito de que estas lo puedan sacar al mercado y
distribuirlo entre sus consumidores finales. REDCAFC cuenta con las siguientes areas
principales: administracion, laboratorio, bafios, envasado, tueste, vestidores, bodega, recepcion
y cafeteria. De igual manera adquirieron equipos nuevos aptos para la transformacion, secado
y seleccion de materia prima constituyendo un total de seis equipos para el procesamiento de
dicha materia prima.

La finalidad de esta investigacion es elaborar e implementar un manual de orden y limpieza,
como un sistema de mejora cumpliendo con las normas establecidas por el gobierno del Ecuador
sobre la implementacion de BPM, dentro del centro de torrefaccion “REDCAFC” y de esta
manera permitir que la empresa adquiera conocimientos de salubridad y brinde café con calidad
a toda la poblacién ecuatoriana. Se tratard todo lo relacionado a limpieza y desinfeccion
siguiendo la norma 067, y asi dar cumplimiento de este parametro aportando motivacion a los
diferentes microempresarios para que apliquen en cada una de sus dependencias las normas

reglamentarias de higiene y buenas practicas de manufactura.
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I. PROBLEMA

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La red de integracion econdmica de caficultores del Carchi “REDCAFC” form¢ el centro de
torrefaccion en el cantén Mira, con la finalidad de procesar el grano de café verde y lograr como
producto final el café tostado y molido, los caficultores asociados a la red de integracién
proveen la materia prima para ser procesada y comercializada en las diferentes provincias y con
un mayor enfoque en Imbabura y Carchi.

El propietario y lider de la red de integracion REDCAFC, manifiesta que “El centro de
torrefaccion REDCAFC se fundo en el mes de febrero del afio 2019 y entrd en funcionamiento
el mes de mayo del mismo afio, con el objetivo de fortalecer la organizacion, proveer asistencia
en finca y pos-cosecha y dar un valor agregado relacionado con la produccion y venta de café
en el mercado nacional a fin de potenciar la economia de los caficultores de la region”. (S. Pozo,
comunicacion personal, 26 de diciembre de 2019)

Sus instalaciones cuentan con ocho areas, de las cuales solo estdn en funcionamiento seis
(administracion, servicios sanitarios, produccion, laboratorio, recepcion de materia prima y
almacenamiento) ademas, cuenta con dos trabajadores quienes desarrollan las diferentes
labores. (S. Pozo, comunicacion personal, 26 de diciembre de 2019) manifiesta que “Al ser una
entidad pequefia, con pocos meses de trabajo, carece de organizacion y limpieza en las areas
anteriormente mencionadas, dificultando el trabajo y buen procesamiento del café, presenta
problemas con la falta de capacitacion del personal, y un sistema de registros de control y
limpieza precarios, esto se ha convertido en un foco de contaminacion e inseguridad alimentaria

y desorganizacion de las areas internas”. Se hace muy necesario conocer esto porque se
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adoptard el manual POES Y 5S. Para ello se realiza una extensa investigacion teniendo en
cuenta la planta fisica de la empresa.

B. Zambrano (comunicacion personal, 6 de enero de 2020) analista zonal de la agencia de
regulacion, control y vigilancia sanitaria ARCSA, manifiesta que “Las empresas artesanales
ubicadas en la provincia del Carchi debido a la desinformacidn, la falta de conocimiento y el
poco interés sobre las condiciones higiénico sanitarias dentro de la planta no aplican ni elaboran
guias, manuales o procedimientos que faciliten el manejo y orden del &rea, por ello presentan

problemas de calidad y seguridad del producto final”.

1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

Dentro de la investigacion en la empresa existen varias inquietudes, que permiten llegar a
formular el siguiente interrogante.

¢Es factible mejorar las condiciones de orden y limpieza con la implementacion de un manual
de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento en conjunto con la metodologia

5S en el centro de torrefaccion REDCAFC?

1.3  JUSTIFICACION

Las enfermedades transmitidas por alimentos han causado la muerte de millones de personas a
través de los afios, Ilamando la atencion de las empresas a producir alimentos con calidad y
mejorar sus politicas de seguridad alimentaria a fin de generar confianza en los consumidores.
Segun INEC (2015) en Ecuador 152 empresas nacionales procesadoras de alimentos se han
certificado en al menos uno de los sistemas de gestidn de calidad, siendo el afio 2015 donde se

concentrd la mayor cantidad de certificaciones.
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En la actualidad las industrias que procesan cualquier tipo de alimento se han dado cuenta de
la importancia de asegurar la calidad de los productos, desde la produccion primaria hasta el
destino final, ya que los consumidores exigen cada vez mas estrictas normas de sanidad,
seguridad y salubridad de los productos alimenticios. Las empresas artesanales se ven cada vez
mas interesadas por cumplir con las exigencias de los clientes, indagan sobre los procesos que
se deben llevar a cabo para implementar un sistema de autocontrol, por tal razén algunas de
ellas optan por la realizacién de planes, manuales en BPM, practicas correctas de higiene o
procedimientos operativos estandarizados de limpieza, los cuales logran ser una alternativa que
permite facilidad y en alguna accesibilidad econémica.

El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos es una condicion
esencial para asegurar la inocuidad de los productos que alli se elaboren, unas de las formas de
garantizar la inocuidad en una industria alimentaria es la incorporacion de medidas de higiene
y saneamiento. Entre los sistemas de gestion de la calidad en el sector alimentario se encuentran
los denominados POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento), los
cuales buscan el mantenimiento de la higiene de una manera eficiente y segura para llevar a
cabo las operaciones de produccion, aunque la aplicacion de este sistema no es suficiente para
lograr con éxito que el producto sea seguro, se une a este programa la metodologia japonesa de
las 5S, una herramienta importante que permitira a mediano y largo plazo lograr grandes
resultados, la aplicacion se vera reflejada en el orden y organizacion que tenga dentro de la
planta de produccion de café.

Las 5S es una metodologia de mejora continua en los procesos de empresas u organizaciones,
la cual se enfoca en mantener una disciplina y orden correcto en las actividades que se realizan.
5S es una herramienta que trata de establecer y estandarizar una serie de rutinas de orden y
limpieza en el puesto de trabajo. Para la implementacion de esta metodologia se debe tener en

cuenta que es la puerta de entrada al resto de herramientas, mediante esta técnica se mejora el
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espacio de trabajo, la eficiencia y la eficacia en las operaciones a realizar, por ello la
implementacion de este instrumento juega un papel importante en el desarrollo de la industria
artesanal, pues permite el desarrollo de un trabajo limpio y seguro, sin comprometer el producto

final.

1.4  OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1.4.1 Objetivo General

Implementar y elaborar el manual de POES y 5S en el centro de torrefaccion REDCAFC
ubicado en la parroquia de Jacinto Jijon y Caamafio, como sistema de mejora dentro de las

condiciones higiénicas de la planta de produccion.

1.4.2 Objetivos Especificos

e Determinar la situacion actual del centro de torrefaccion en cuanto a procedimientos de
orden y limpieza mediante la guia de verificacion del ARCSA.

e Establecer procedimientos de orden y limpieza teniendo en cuenta las necesidades de la
empresa.

e Cumplir con los procedimientos de orden y limpieza en equipos, instalaciones y
personal.

e Evaluar el cumplimiento de los procedimientos implementados en el centro de

torrefaccion REDCAFC.
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1.4.3

22

Preguntas de Investigacion

¢Qué son los procedimientos operativos estandarizados (POES)?

¢Cudles son las condiciones actuales en las que se encuentra la empresa en cuanto a
procedimientos de limpieza y sanitizacion?

¢Qué tipos de limpieza existen y cuél de estos es el que mejor se adapta al producto
elaborado en la empresa?

¢Qué tipo de limpieza realiza la empresa en sus equipos?

¢Qué es la metodologia 5S?

¢Cuales son los beneficios de la metodologia 5S?



1. FUNDAMENTACION TEORICA

21 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Hernandez y Bravo (2018) en su trabajo de grado “Inocuidad del queso fresco en la industria
lactea “Nakarlau” mediante implementacion de procedimientos operativos estandarizados y de
saneamiento”. Evaluaron la situacién actual de la empresa mediante la aplicacion de la norma
técnica sanitaria 067 expedida por el ARCSA, la mayor parte de la investigacién se enfocé en
las implementaciones de corto plazo (elaboracién de manuales y registros de control de
procesos y saneamiento) las cuales permitieron aumentar el porcentaje de cumplimento, en
cuanto a las implementaciones a largo plazo (infraestructura y maquinaria) el gerente se
compromete a dar cumplimiento independientemente de la finalizacion del trabajo de
investigacion. La implementacion de los programas de POE y POES para la industria lactea
contribuye a mantener un mejor desempefio en las areas de produccion logrando asi que la
empresa alcance la inocuidad de su producto y aumento el porcentaje de cumplimiento en
buenas précticas de manufactura.

Ciurliza y Mullo (2019) en su tesis de grado titulado “Plan de mejora basado en la metodologia
5S para comercial “Maria Fernanda”. Disefiaron un plan de mejora basado en este método con
el fin de mantener el orden en el almacén “Maria Fernanda”. Se aplico la metodologia 5S en las
areas de almacén y bodega para disminuir la pérdida de tiempo en busqueda de materiales,
desorden, presencia de suciedad con la finalidad de brindar solucion a los inconvenientes. Se
disefio un programa de capacitacion referente a la metodologia de 5S para el personal que forma
parte del comercial, este permitird adquirir y desarrollar los conocimientos y habilidades
relacionados a las actividades que esté desarrollando, en el cual se evidenciara que el personal

esta totalmente capacitado para aplicar la metodologia de las 5S.
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En la publicacion realizada por Forte, Rosales, y Otrosky (2015) denominada “Implementacién
de procedimientos estandarizados de saneamiento POES en la industria molinera”. Cuyo
objetivo de este trabajo fue desarrollar un manual de POES en la industria molinera para
garantizar las condiciones de saneamiento (higiene, limpieza y desinfeccion) con la finalidad
de obtener un producto alimenticio inocuo. La aplicacion de los POES en el molino harinero
optimizé los recursos y procesos, redujo los costos, maximizé los beneficios y logro6 seguridad
y eficiencia en la organizacion con la obtencion de harinas inocuas reduciendo el nivel de
producto no conforme.

En el trabajo de titulacion realizado por Walter (2019). Disefio e implement6 la metodologia
5S, en el area de produccion de café en la empresa hoja verde gourmet. S.A, ubicada en la
provincia de pichincha, cantén Cayambe, 2019, donde se pretende mejorar las actividades como
son clasificacion, orden y limpieza dentro del area. El autor concluye que la metodologia 58S,
se evidencia en los empleados ya que la adoptaron como una cultura la cual trae muchos
beneficios dentro del entorno, también expresa que la colaboracion de los duefios o gerentes
constituyen la base para dar cumplimiento a esta metodologia, es por ello que en su estudio no
se logro la aplicacion total de la misma debido a una falta de apoyo por parte de la gerencia.
En el trabajo de grado de Acosta (2016) titulado “Elaboracion de manual POES para el area de
limpieza de granos y el area de empacado de granos. Capacitacion del personal del CNS en el
uso de la empacadora”. Se realiz6 un diagndstico mediante la observacién de los
procedimientos de limpieza y envasado de granos que se realiza en el centro de negocios CNS
y servicios con la intencion de conocer a detalle todas las operaciones y etapas del proceso
productivo. Mediante el diagndstico se determind que para la limpieza y desinfeccion de las
instalaciones, maquinaria y equipo de granos no se contaba con ningin programa que indique
las labores de limpieza y desinfeccion a realizar, la frecuencia, responsable, concentracion del

ingrediente activo en la solucién desinfectante, los detergentes y desinfectantes. Una vez
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observadas las etapas de limpieza y envasado de granos se desarrollaron los Procedimientos

Operativos Estandarizados de Limpieza y desinfeccion pre-operacionales y post-operacionales.

22  MARCO TEORICO

2.2.1 Limpiezay Sanitizacion

En la elaboracion del plan y seleccidn del método de limpieza y desinfeccion, el responsable
debera conocer sobre los tipos de suciedad que se generan en la industria de alimentos. De
acuerdo con Armendariz (2017) quien propone una clasificacion segun su origen en: animal
(grasas), vegetal (féculas, aceites), mineral (oxido, polvo, etcétera) y mixta; también, segin su
naturaleza en: proteinica (remanentes de alimentos), feculenta (sobras de alimentos con alto
contenido en fécula), grasas (menos adherencia al material de soporte), pigmentada (contiene
colorantes naturales) e inorganica (6xidos, incrustaciones de cal). De acuerdo a lo establecido
por el autor se puede decir que el centro de torrefaccion genera tres tipos de suciedad, la primera
proteinica por los residuos generados del café, la segunda, mineral por el polvo ocasionado por
los equipos y materia prima, finalmente inorganica por los desechos plasticos, ordinarios, entre

otros.

2.2.1.1  Limpieza

Se define al proceso de limpieza como la accion de eliminar restos de alimentos o materiales
ajenos a la actividad. En la industria de alimentos se puede utilizar varios métodos para realizar
dicha operacion en superficies, equipos y utensilios. En este apartado se especifican los
principales métodos que se usan en el centro de torrefaccion, acorde a lo establecido por
Armendariz (2017) quien propone una combinacion de ellos para garantizar resultados
positivos en dicho procedimiento.
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Métodos fisicos: Elimina la suciedad mediante el uso de métodos mecanicos o

manuales.

Métodos quimicos: Se usan productos quimicos de limpieza como detergentes, a fin de

disolver la suciedad o desprenderla de las areas donde se encuentra incrustada.

Métodos bioldgicos: Intervienen desinfectantes los cuales reducen o eliminan

microorganismos.

Ademas se usaran los métodos establecidos por el Codex alimentario FAO (2015) donde se

mencionan los siguientes:

2212

Limpieza en hiumedo: Consiste en el uso de agua y detergente, este proceso sera apto
para sanitarios, vestidores y areas externas.

Limpieza en seco: Elimina residuos mediante el barrido, aspiracién, cepillado, entre
otros y no usa agua ni detergente, se llevara a cabo en el area de produccion, bodega y
envasado, teniendo en cuenta que es el método més usado para &reas donde se
transforman alimentos como harinas, café, granos, entre otros.

Limpieza en himedo controlada: Usa una dosis determinada de agua y detergente
regulando la propagacion de los mismos; es apto para estanterias, equipos, ventanas y

mesas ubicados en el area de produccion y almacenamiento.

Sanitizacion

Es el proceso donde se eliminan o reducen microorganismos, es importante que, aunque en este

apartado se va a conocer los tipos de desinfeccion mas utilizados en las empresas de alimentos,

en el centro de torrefaccion se usara la desinfeccién con sustancias quimicas siguiendo el

concepto de Calderdn (2015) en su libro Higiene y Seguridad en la Manipulacién de Alimentos

donde plantea cuatro tipos de desinfeccion.
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e Desinfeccion por calor: Aplicacion de calor himedo, para elevar la temperatura de la
superficie (80°C).
e Desinfeccion por agua caliente: Sumergir en agua a una temperatura de 80°C por dos
minutos las piezas de los equipos.
e Desinfeccion con vapor: Debe elevarse la temperatura de la superficie al punto de
desinfeccion durante un tiempo determinado.
e Desinfeccion con sustancias quimicas: Es la méas utilizada, aplicacion de lejias, cloro,
yodo-fésforos, compuestos cuaternarios de amonio, entre otros.
Tanto la limpieza como la desinfeccién deben realizarse antes, durante y después de cada
proceso, con ello se garantizara la inocuidad del alimento en toda la trayectoria de fabricacion.
Para realizar un plan de accion el responsable deberd tomar en consideracion que cada entidad
maneja su propio formato y estandar de higiene, pero siempre estara regido por la Normativa
Técnica Sanitaria ARCSA 067. El responsable debera tener en cuenta que la efectividad del
plan dependera de factores como el método de limpieza que se maneje, la superficie que se

quiera limpiar, el nivel de dureza del agua, el producto quimico que se use, entre otros.

Segun Calderon (2015) define seis pasos que se deben llevar para realizar un correcto proceso
de limpieza y desinfeccién a continuacion se describen de manera breve cada uno de ellos.
e Pre-limpieza: Retiro de basuras como papel, cascara, granos de café, mediante barrido,

raspado, aspirado o remocién polvo.

e Limpieza principal: Aplicacion de detergente o desengrasante teniendo en cuenta los

métodos establecidos para cada area.

e Enjuagado: Elimina los restos de suciedad y restos de detergente, puede ser efectuado
mediante el uso de abundante agua para las areas externas o el uso controlado de agua

mediante pafios.
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2.2.2

Desinfeccion: Se refiere a la destruccidon o disminucion de microorganismos presentes

en el &rea. Se usara desinfectante y seré aplicado mediante aspersion.

Enjuagado final: Ayuda a eliminar los restos de desinfectante que hayan quedado, este

proceso sera efectuado en las areas establecidas.

Secado: Remocion del agua sobrante para evitar el crecimiento de bacterias.

Detergentes y desinfectantes

Tomando en cuenta los productos quimicos propuestos por Ferrandis y Aparisi (2015) en su

libro Seguridad, Higiene y Gestion de la Calidad Alimentaria, en el centro de torrefaccion se

usara un detergente neutro y amonio cuaternario para la desinfeccion. En la Tabla 1 se indica

la clasificacion de estos productos segun el uso al que estan destinados.
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Tabla 1. Clasificacion de los productos quimicos para limpieza y desinfeccion

Detergentes

Uso

Desinfectantes

Uso

Alcalinos

(amoniaco 'y sosa
caustica)

Detergentes neutros

(jabones)

Agentes abrasivos

(desincrustantes)

Acidos (lejia)

Aptos para suciedad orgénica (grasas, proteinas,
etc), también usado para la limpieza de suelos,
paredes, techos, equipos y utensilios.

La sosa caustica es extremadamente y se suele
utilizar para eliminar grasa de quemadores,
campanas, etc.

Se suelen utilizar para la limpieza de manos y
superficies lisas de escasa suciedad

Ayuda complementaria para eliminar la grasa
adherida con la que no han podido ni los
alcalinos ni los &cidos

Desincrustantes  para  eliminar  residuos
calcareos. Son corrosivos para los metales

Agua caliente a +80°C o
vapor de agua

Cloro o  compuestos
clorados

Amonios cuaternarios

El agua no deja residuos, durante mas de dos minutos es eficaz
para todo tipo de bacterias

Se utiliza en el lavado automatico y en el lavado manual de
utensilios grandes

Se utiliza en las superficies que entran en contacto con los
alimentos o en los equipos y en los utensilios. Es recomendable no
aplicar directamente sobre materiales

Se utiliza en las superficies que entran en contacto con los
alimentos o en los equipos Yy utensilios.

Fuente: Ferrandis y Aparisi (2015)



2.2.3 Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)

Establecen una guia escrita y detallada de los pasos a seguir para realizar la limpieza y
desinfeccion a fin de mantener estandares higiénicos en el &rea donde se elaboren alimentos.
Estos procedimientos se enfocan a toda la infraestructura, equipos y personal que labore o
manipule algun alimento. Segin (Garcia 2016) en su programa Prerrequisitos Invima los
procedimientos estandarizados de limpieza deben indicar claramente lo que se va a hacer, el
lugar, area o equipo donde se efectuara, los pasos a seguir, la frecuencia y el delegado. Se
destaca que la implementacion de POES es de suma importancia en una empresa de alimentos
ya que contribuye a garantizar la inocuidad del producto, ademas es un prerrequisito para el
cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) tal como lo estipula la Normativa
Técnica Sanitaria 067.

La autora mencionada anteriormente establece que los procedimientos se pueden dividir en tres:
pre operacionales, operacionales y post-operacionales, los primeros se refieren a la limpieza
que se lleva antes de iniciar el proceso, es decir, lavado de equipos, pisos, paredes, entre otros;
los segundos se refieren a aquellos procesos que se realizan mientras se encuentra en operacion,
tal como es la higiene del personal, aseo del puesto de trabajo, entre otros; finalmente los post-
operacionales que se realizan al finalizar el proceso y pueden ser combinados con los pre

operacionales.

2.2.4 Contenido del manual de Procedimientos Operativos Estandarizados de

Saneamiento (POES)

Cuando se realiza un manual de POES se debe tener en cuenta a quién esta dirigido, y es por
ello que autores como Quintanela y Paroli (2015) en su guia préactica para la aplicacion de los
procedimientos operativos estandarizados de saneamiento recomiendan que la elaboracién de
dicho manual debe tener un lenguaje claro, preciso, con palabras sencillas a fin de que toda
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persona que tenga acceso a este documento pueda entenderlo y aplicarlo sin complicaciones.
Las mismas autoras manifiestan que un manual POES se basa en once puntos los cuales se
describen a continuacion:
1. Titulo: Cada procedimiento debe tener un nombre que lo identifique y diferencie de los
demas, por ejemplo: procedimiento para lavado y desinfeccion de manos.
2. Indice: Es la lista ordenada del contenido con su respectivo ndmero de pagina.
3. Objetivo: Muestra el proposito del manual, lo que se desea conseguir con la
implementacion.
4. Alcance: Establece hasta donde se va a llegar con la implementacidn, esto incluye areas,
personas 0 procesos.
5. Definiciones: Detalla conceptos basicos y necesarios para dar entendimiento al
documento.
6. Responsabilidades: Define las personas a cargo de la actividad y su rol en el desarrollo
del procedimiento.
7. Procedimiento: Constituye la parte tedrica-practica.
8. Verificacion: Detalla el proceso que se debe seguir para constatar que los pasos se

realizaron de manera correcta y comprobar la efectividad al implementar el documento.

2.24.1  Enfoque de los Procedimientos para el centro de torrefaccion REDCAFC

Dentro del manual se establecen diversos parametros, los cuales son primordiales para
garantizar la seguridad del alimento y que este no constituya un riesgo de salud para el
consumidor. Aunque autores como Albitres y Vargas (2018) manifiestan que el contenido debe
enfocarse a ocho areas importantes, el presente documento se enfocara solo a seis de ellas
debido a que la constitucion del centro no permite el desarrollo de la totalidad de ellos. A

continuacién, se detallan los procedimientos que se abordaréan en el centro REDCAFC.
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Seguridad del agua: El agua constituye el recurso mas importante en las empresas
productoras de alimentos, pues es utilizada tanto en la elaboracion como en la limpieza
de las areas, personal y equipos, de igual manera toma parte en el proceso de
desinfeccion. Ademas, este recurso permite el transporte de muchos patdgenos,
propiciando la contaminacion del alimento y comprometiendo la inocuidad del producto
final, es por ello que se debe crear un control a fin de asegurar que dicho recurso sea
apto para uso y garantizar que su uso no comprometa el proceso (Quintanela y Paroli,
2015). El agua que el centro de torrefaccion usa no entra en contacto directo con el
alimento, se utilizara a fin de realizar la limpieza de ciertas areas, este recurso lo provee

la red publica teniendo como registro la factura de pago mensual del servicio.

Salud e higiene del personal: Las personas que tienen acercamiento con los alimentos
se convierten generalmente en la principal fuente de contaminacién y es por ello que
controlar aspectos relacionados al personal es importante para proteger la higiene del
producto (Quintanela y Paroli, 2015). En este plan se tendré en cuenta el estado de salud,
vestimenta, comportamiento dirigido al personal que labora y visitantes, ademas para
generar una mentalidad de compromiso la educacion y capacitacion sera un paso clave
en el desarrollo de este parametro.

Prevencion de la contaminacion cruzada: En este item se encontrara informacion sobre
formas de prevenir la contaminacién cruzada cuando existe una manipulacién incorrecta
de los alimentos. Existen dos tipos de contaminacion directa e indirecta; la primera se
da cuando un alimento crudo se mezcla con uno ya preparado o cuando no hay espacios
que diferencien la materia primay la ya procesada. La contaminacion indirecta se genera
a través del contacto con el operario, superficies, utensilios, equipos, entre otros

(Ferro,2019).



e Higiene de equipos y areas: Considera el procedimiento mas importante para la
seguridad del alimento pues evita el riesgo de una contaminacién cruzada, en este punto
se involucra la limpieza y desinfeccion de toda superficie en contacto directo e indirecto,
como, por ejemplo: equipos, mesas, pisos, paredes, entre otros. (Quintanela y Paroli,
2015).

e Control de desechos: Aungue no hace parte de un manual de procedimientos operativos
estandarizados es conveniente su desarrollo para evitar contaminacion y generacion de
plagas. En el centro se efectuara este programa a causa de la falta de un sistema de
manejo de desechos y para complementar la estructura del manual.

e Control de plagas: Las plagas generan la principal causa de contaminacién y es por ello
que en una empresa donde se transforma alimentos existe gran preocupacion por
eliminar o minimizar sus efectos. Las aves, insectos, roedores, animales domesticos,
entre otros constituyen las plagas mas frecuentes encontradas en el sector alimentario y
es por ello que se debe analizar, detectar y controlar su propagacién mediante
procedimientos de estandarizacion. En este apartado se trataran los mecanismos de
control y tipos de plagas existentes dentro del centro de torrefaccion y de esta forma
regular la existencia de plagas a fin de no afectar la inocuidad del producto, pues éstas
transmiten alta carga microbiana que pueden ocasionar dafios en el alimento e incluso

en la salud de operarios o consumidores. (Quintanela y Paroli, 2015).

2.2.5 Metodologia de las 5S

Es una doctrina orientada a la mejora continua, naci6 en la empresa Toyota ubicada en Japon
con el objetivo de dar solucion a los problemas existentes en la fabrica relacionados con la
produccion, su éxito en los resultados después de su desarrollo en Toyota llevd a esta

metodologia a constituirse en una de las herramientas mas usadas para aumentar la
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productividad y mejorar los espacios laborales. Manzano y Gisbert (2016) considera que esta
metodologia se debe implementar en primer lugar si se pretende desarrollar un sistema de
gestion.

Recibe el nombre de 5S debido a su pais de origen pues denotan a las cinco etapas en japones
como seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke, de aqui se deriva su nombre. Aunque las
traducciones al espafiol son diversas, autores como Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert (2017)
concuerdan con los siguientes significados:

e Seiri: en espafiol traduce seleccionar y consiste en la separacion de los materiales
necesarios de aquellos que no lo son.

e Seiton: en espafiol traduce orden, como la misma palabra lo dice, se trata de dar un orden
a los materiales necesarios en el area de trabajo.

e Seiso: en espafol traduce limpiar a manera de inspeccion, después de aplicar seiri y
seiton es necesario identificar faltas en este proceso y de esta manera anticipar la
suciedad originada en el area.

e Seiketsu: en espafiol traduce estandarizar, pretende que la metodologia sea llevada a
cabo bajo los parametros establecidos.

e Shitsuke: En espafiol traduce disciplina, es la etapa mas importante pues involucra a la
consolidacién del habito de mejora continua.

La metodologia 5S tiene como objetivo involucrar a todo el personal desde la alta direccion
hasta los operarios en el desarrollo de actividades productivas dentro de una empresa, trata de
conseguir cambios que garanticen la eficiencia en un proceso, de igual manera pretende cambiar
la mentalidad de los involucrados hacia la solucion de problemas a largo plazo. Esta
metodologia se ha implementado con satisfaccion en diversas empresas, pues es una
herramienta que no devenga un mayor de gastos, pero si requiere un nivel de compromiso por
parte de toda la organizacién en especial de los altos mandos.

34



2251

2.2.6

Beneficios de implementar 5S en el centro de torrefaccion REDCAFC

Mejora el espacio de trabajo al garantizar un lugar ordenado, eficaz y limpio, evitando
la acumulacion de materiales innecesarios y generando las condiciones idoneas de
higiene.

Organizar y controlar inventarios y recursos, de esta manera se reduce la posibilidad de
generar derroches y saturaciones en el almacenamiento.

Una implementacion correcta de esta metodologia puede llevar a la empresa a obtener
certificaciones nacionales como, BPM y alcanzar un estandar de calidad en el producto.
Es una herramienta que fomenta la participacién activa, creatividad, compromiso,
comunicacion, disciplina, pensamiento visionario y confianza en las personas
involucradas en la organizacion.

Mejora la productividad, eficiencia, seguridad y calidad en el trabajo.

Genera desarrollo y adaptabilidad a entornos cambiantes, debido a que las estrategias

aplicadas deberan estar en constante analisis y mejora diaria.

Obijeto social del centro de torrefaccion REDCAFC

El centro de torrefaccion REDCAFC produce café tostado y molido, donde cada integrante de

la asociacion lleva al centro el café que desea procesar, alli se recibe e inspecciona la materia

prima, continua con su seleccion y posteriormente acorde a la necesidad del cliente, puede ser

secado,

transformado y empacado. El centro también genera su propia marca “Café Carchi” la

cual es distribuida a diferentes sectores. La actividad que genera la empresa depende de las

temporadas de cosecha de la region por lo que sus dias laborales se rigen a dichas fechas,

comunmente se encuentra a disposicién un dia por semana y debido a la poca actividad que se

genera

cuenta con un operario quien se encarga principalmente del procesamiento, aunque

también de la atencidn del centro y brindar una ayuda al presidente del mismo.
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2.2.7

Diagnostico inicial del centro de torrefaccion REDCAFC

El centro de torrefaccion al ser una empresa nueva posee deficiencias en varios criterios de

orden y limpieza, a continuacion, se enumeran algunos de ellos tomando en cuenta la situacion

actual de la empresa y aquellos puntos de mayor problematica.

1.
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Las personas que laboran en el centr6 tienen un conocimiento empirico, sobre sistemas
de mejora continua. Ademas, no existe programacion en las diferentes actividades que
se desarrollan, por consiguiente, las operaciones tanto de produccién como de limpieza
no son controladas ni registradas bajo un sistema.

El area de tueste se compone de tres sub secciones internas, en donde la principal, que
es el area de produccion de café tostado, no identifica ni delimita los puestos de trabajo
0 lugares de almacenamiento.

El centro de torrefaccion no tiene especificado normas ni sefializaciones que rijan el
comportamiento dentro de las instalaciones.

Se evidencia que dentro del centro de torrefaccion existen espacios que pueden ser
usados para el almacenamiento, pero desafortunadamente se encuentran ocupados por
materiales ajenos a la empresa.

Para la limpieza de las instalaciones solo se tienen en cuenta dos areas que son bodega
y produccion de café tostado. No existe un plan que oriente las acciones respectivas para
un correcto funcionamiento ni registros que comprueben dicha actividad.

Se pudo evidenciar que el operario presentd dificultades al momento de preparar los
materiales para envasado en el &rea de procesamiento.

Los lugares de almacenamiento (estanterias), se encuentran en buen estado ya que
fueron adquiridos recientemente, pero estan ocupados en su totalidad con cajas y
desaseados, ademas no existe identificacion de los objetos que se encuentran dentro de

estas cajas.



2.2.8 Normas de calidad para el analisis microbiolégico de superficies

2.28.1 Codex alimentario

Con el propdsito de asegurar la calidad en los alimentos, entidades internacionales como la
Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO) en
conjunto con la organizacion mundial de la salud (OMS) crearon directrices para garantizar
que el consumidor adquiera un producto inocuo y de calidad, tal como lo es el Codex
Alimentario; en él se estipulan lineamientos para alimentos crudos, procesados o semi
procesados, de igual manera establece criterios para la higiene, envasado, uso de aditivos,
entre otros. Estos son adoptados por los diferentes paises estableciendo sus propias reglas en

base al cédigo internacional.

2.2.8.2 Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados, plantas
procesadoras de alimentos, establecimientos de distribucion, comercializacion,

transporte, y establecimientos de alimentacion colectiva

Constituye la normativa encargada de vigilar por la inocuidad de los alimentos en Ecuador,
abarca los requisitos que se deben cumplir en todo el proceso productivo, asimismo da a conocer
los requerimientos necesarios para obtener licencias, permisos, notificaciones o certificaciones.
Esta norma es aplicada a toda persona que se relacione con el &mbito alimentario, de igual

forma al transporte, distribucién y comercializacion de éstos.

2.2.8.3 Guia Técnica para el anélisis microbioldgico de superficies en contacto con

alimentos y bebidas

El ministerio de salud de PerG establece mediante la resolucién ministerial 461 expedida en el

afio 2007 el proyecto de estandarizacion de procedimientos para el muestreo y ensayos
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microbioldgicos, con el fin de evaluar las condiciones higiénicas de las superficies vivas e
inertes en contacto con alimentos, con la finalidad de garantizar la inocuidad del mismo.

La guia contiene procedimientos para la seleccién del método de muestreo para superficies
vivas como las manos del manipulador y superficies inertes como pisos, paredes, equipos,

mesas de trabajo, entre otros, tal como se indica en la Tabla 2.

Tabla 2. Descripcién de los métodos de muestreo

Método de muestreo Superficie de aplicacién
Método del hisopo Usado para superficies vivas e inertes.
Método de la esponja Usado para superficies que abarcan gran extension
Método del enjuague Usado para superficies vivas, objetos pequefios y el interior de envases.

Fuente. GTP 461 (2007)

De igual forma establece los criterios microbioldgicos que se deben cumplir en el anélisis de

superficies, tal como se indica en la Tabla 3.

Tabla 3. Criterios microbioldgicos

Microorganismo Superficies inertes regulares Superficies irregulares
Limite de deteccion Limite Limite de Limite
permisible deteccién permisible
Coliformes totales <0.1 ufc/cm? < 1 ufc/cm? <10 ufc <10
[superficie ufc/superficie
muestreada muestreada
Patégeno Ausencia / superficie Ausencia [ Ausencia / Ausencia /
muestreada en cm? superficie superficie superficie
muestreada en muestreada en muestreada en
cm? cm? cm?

Fuente. GTP 461. (2007)

38



I1l. METODOLOGIA

31 ENFOQUE METODOLOGICO

3.1.1 Enfoque

Esta investigacién presentd un enfoque cualitativo, debido a que se evalué la situacion inicial
y final del centro de torrefaccion de café mediante la observacion y verificacion de las
actividades de limpieza de equipos, instrumentos y areas, la recoleccion de informacion se
realiz6 con visitas presenciales. Acorde a la definicion de Hernandez, Fernandez, y Pilar (2014)
donde manifiestan que en una investigacion cualitativa el investigador se basa en un proceso de
exploracion, descripcion e inmersién en los entornos a estudiar, con el fin de generar una teoria

coherente para representar lo observado.

3.1.2 Tipo de Investigacion

Como resultado de la investigacion se ha podido evidenciar diferentes formas cualitativas
basadas en recursos, conocimientos y herramientas propias aplicadas en el centro de

torrefaccion “REDCAFC”.

3.1.2.1 Por su objetivo

e Investigacion aplicada: Segin Baena (2017) esta investigacion estudia un problema
propuesto que necesita una solucion inmediata, la cual se centra en llevar a la préctica
teorias generales, que a su vez pueden ocasionar nuevas situaciones. La investigacion —
accion permitié tener un acercamiento con la empresa, a fin de observar y recolectar
informacion con apoyo del propietario, empleado y caficultor de la zona, de esta manera
resolver las dificultades existentes de manera efectiva tomando en cuenta las

necesidades de la empresa y mejorando los procesos y procedimientos concientizando
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3.1.2.2

40

a todo el equipo de trabajo sobre las ventajas que conlleva tener una buena higiene y
salubridad del sitio de trabajo, tantas veces como sea necesario, hasta que la dificultad

sea solucionada de raiz.

Por sus procedimientos

De campo: Consiste en recopilar la informacién necesaria a partir de una fuente
primaria y de esta manera obtener conocimientos de la realidad en que se encuentra el
sector, ademas permite la interaccion con las personas implicadas en la actividad. Baena
(2017) explica que la investigacion de campo pretende reunir y asentar de manera
ordenada informacion referente al estudio, y hace uso de métodos como la observacién
e interrogacion. Este tipo de investigacion se llevé a cabo realizando desplazamientos
al centro de torrefaccion en donde con ayuda de entrevistas no estructuradas, encuestas
y listas, se generd informacion necesaria que nos permitid tener un registro de la zona y
los diferentes fendmenos higiénicos y de aseo, lo cual permitié realizar e implementar
POES y 58S, teniendo en cuenta una participacion laboral directa dentro de la empresa.
Documental: Baena (2017) manifiesta que esta investigacion consiste en indagar sobre
una determinada respuesta mediante la busqueda en textos. Se utilizo esta investigacion
porque proporciond el conocimiento de otros autores para complementar la informacion
recolectada y sustentar las ideas planteadas, de la misma forma permitié desarrollar de
manera cientifica el marco teérico en los temas planteados.

Narrativo: La sefiora Maribel operaria del centro manifestd que la falta de aseo y la
ocupacion de espacios por objetos ajenos a la actividad laboral de la empresa ha
generado la acumulacion de polvo y animales trayendo consigo preocupacion por la

inocuidad del producto y la salud de la sefiora.



Los visitantes al centro sugirieron que éste deberia mejorar los aspectos de limpieza
dentro de las instalaciones, con enfoque especial para las areas externas puesto que eran

las zonas de mayor uso por ellos.

3.2 IDEA A DEFENDER

La implementacion de Procedimientos Operativos Estandarizados POES y la metodologia 5S

mejorara el orden y limpieza dentro del centro de torrefaccion REDCAFC.
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33 METODOS UTILIZADOS

3.3.1 Recopilacién de informacién bibliogréafica

La informacion referente a procedimientos operativos estandarizados de limpieza, agentes
desinfectantes, métodos de limpieza, agentes quimicos de limpieza, equipos procesadores de
tostado, molido, trillado, y otros referentes al procesamiento de café, fue obtenida de libros,
paginas de internet, folletos, tesis realizadas por otros autores referentes a implementacion de
planes de limpieza y manuales de usuario de los equipos usados dentro de la empresa, con el

fin de adquirir informacién adecuada para el desarrollo de POES y 5S.

3.3.2 Recopilacién de informacion de la empresa

3.3.2.1 Entrevista con propietario y empleados

Se realiz6 una entrevista no estructurada con el propietario con el fin de encontrar el problema
central e indicar la ausencia de procedimientos relacionados con limpieza y un plan de orden y
clasificacion. También se hizo referencia a procesos y documentacion llevada a cabo en
cuestion de procedimientos de limpieza en todas las areas de la empresa. De igual manera se
informo al propietario y empleados los pasos a seguir en cuanto al disefio e implementacion de
los procedimientos y metodologia con el fin de generar interés, colaboracion y acceso a las
instalaciones en la fase de implementacion, ademas brind6 un gran aporte para dar solucion al

problema planteado.

3.3.2.2 Visitaalaempresa

Una vez aceptado el ingreso a las instalaciones por parte del propietario, se procedi6 a la
programacion de las visitas de reconocimiento del centro de torrefaccion de REDCAFC. Se

realiz6 una observacion directa de los procesos llevados a cabo en cuanto a limpieza de equipos,
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instalaciones, higiene del personal y almacenamiento tanto de materias primas como del
producto final. Ademas, se identifico la cantidad de empleados y sus conocimientos sobre

higiene y seguridad alimentaria.

3.3.2.3  Aplicacion de la lista de verificacion

La informacion sobre la situacion actual del centro de torrefaccion REDCAFC se la obtuvo
mediante la aplicacion de la guia de verificacion basada en la Resolucion 067 (2015) expedida
por el ARCSA “Norma técnica sanitaria para alimentos procesados, plantas procesadoras de
alimentos, establecimientos de distribucidn, comercializacion, transporte y establecimientos de
alimentacion colectiva”. Como se indica en el Anexo 1. La cual consta de ocho capitulos
relacionados a infraestructura, mano de obra, alimento, produccion, almacenamiento y calidad.
El estudio realizado por Castafieda (2017) sirvio como referente para determinar la puntuacién
de la lista de chequeo siguiendo el método de calificacion cualitativo por logros asignando un
valor de acuerdo al cumplimiento de cada item. En la Tabla 4 se observa la matriz elaborada

para calificar la lista de verificacion.
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Tabla 4. Puntuacion establecida para la guia de verificacion ARCSA.

Detalle Puntaje Valoracion Significado
0 Muy bajo Incumple con la norma
Instalaciones 1 Medio cumple parcialmente
15 Alto Es implementado y documentado
1 Muy bajo Incumple con la norma
Equipos y utensilios 5 Medio cumple parcialmente
7 Alto Es implementado y documentado
.. S 1 Muy bajo Incumple con la norma
Requisitos higiénicos de di | ial
fabricacion del personal 3 Medio __cumple parciaimente
5 Alto Es implementado y documentado
0 Muy bajo Incumple con la norma
Materias primas e insumos 4 Medio cumple parcialmente
8 Alto Es implementado y documentado
1 Alto Es implementado y documentado
Operaciones de produccion 2 Muy bajo Incumple con la norma
4 Medio cumple parcialmente
. 1 Alto Es implementado y documentado
Envasado, etiquetado y 5 Muv bai | | |
empaguetado uy bajo ncumple con la norma
10 Medio cumple parcialmente
. . 1 Alto Es implementado y documentado
Almacenamiento, distribucion y .
transporte 5 Muy bajo Incumple con la norma
P 10 Medio cumple parcialmente
1 Alto Es implementado y documentado
Aseguramiento y control de calidad 3 Muy b_aJO Incumple con la norma
5 Medio cumple parcialmente

Fuente. Resolucion ARCSA 067 (2015)
El indicador de cumplimiento se expresa mediante la ecuacion, y se relaciona con la categoria

expresada en la Tabla 5.

puntaje obtenido en cada capitulo
%C = — * 100
Puntaje final

Tabla 5. Clasificacion de la empresa segin el porcentaje de cumplimiento de la lista de verificacién de los

requisitos de higiene

% Cumplimiento Categoria Significado
>80 Excelente Cumplen con todos o la mayoria de requisitos
61-80 Bueno. Cumplen con la mayoria de los requisitos.
21-60 Regular Cumplen con una cantidad aceptable
<20 Critico Cumple con una minima cantidad de requisitos
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3.3.2.4 Analisis de la informacioén recolectada

Con los datos obtenidos de la lista de verificacion, las visitas al centro de torrefaccion y las
entrevistas, se realizard un analisis con toda la informacion empleando como herramienta el
diagrama causa efecto y un “focus group” con participacion del propietario.

Se identificaron las zonas de limpieza estableciendo un color segun el contacto con el alimento

tal como se indica en la Tabla 6.

Tabla 6. Zonas establecidas para el centro de torrefaccion REDCAFC

Zona Descripcion Objeto Color
1 Abarca a todas las superficies que se encuentran en Mesones.
contacto directo con el alimento, razén por la cual se Maquinaria y equipos.
realizard limpieza y desinfeccion diario Utensilios
2 Abarca a todas las superficies que se encuentran en Pisos
contacto indirecto con el alimento, razén por la cual se Paredes
realizara limpieza y desinfeccion semanal. ventanas
Estanterias
3 Abarca a todas las areas de uso de la Empresa. Lavamanos
Bafios y utensilios de
limpieza.

Zonas comunales y
recipientes de residuos.

Una vez estipulados los colores de reconocimiento para las areas, se procedié a codificar en
primer lugar los manuales y guias tal como se detalla en la Tabla 7, también se codificd los
procedimientos para las distintas zonas expresado en la Tabla 8. Dentro de la zona 3 se tomd
en cuenta cafeteria y oficinas, aunque estas areas aln no se encuentran en funcionamiento. Se
asignd un cddigo diferencial entre manuales, planes y POES de igual forma el color respectivo

en cada area dentro de los instructivos POES tal como se muestra en la Tabla 8.

Tabla 7. Codificacion de manuales y guias para la empresa de torrefaccién de café

Cadigo Detalle
RC-M-01 Manual de procedimientos
RC-M-5S Manual de 5S
RC-EC-01 Educacion y capacitacion
RC-GR-01 Gestidn de residuos
RC-CP-01 Control de plagas
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Tabla 8. Codificacion de POES acorde a las zonas establecidas para la empresa.

Cédigo POE Area 0 zona Color
RC-P-01-08 Zonal
RC-P-09 Zona 2

3.3.25 Elaboracion de procedimientos operativos estandarizados de saneamiento

(POES)

La elaboracidn de la guia contiene los siguientes puntos acorde al formato establecido en la

Tabla 9.
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Membrete: Dentro de este item se tendran en cuenta ocho aspectos importantes: nombre
o0 razén social de la entidad, el cddigo del procedimiento, la persona quien elaboré el
POES vy la persona quien aprueba, la fecha de elaboracion, la versién que se esta
desarrollando, donde se va a implementar este procedimiento y el tipo de procedimiento
(limpieza- desinfeccion).

llustracion: La imagen del equipo o area estara plasmado en forma de fotografia a fin
de evitar confusion en el operador, ya que las maquinas usadas son de caracteristicas
similares.

Obijetivo: iniciar la accion, el como se va a llevar a cabo el procedimiento y las pautas
de limpieza que se van a generar dentro de la empresa.

Alcance: Se establecera hasta donde va a llegar el procedimiento, es decir el area, equipo
o personal al cual se va a aplicar.

Responsable: Persona(s) encargada de supervisar o verificar que las tareas de limpieza
y desinfeccidn se realicen de manera correcta.

Materiales y equipos: Se detallaran los materiales usados en el proceso de limpieza y

desinfeccion.



e Descripcion de actividades: Se establecera el procedimiento de limpieza y desinfeccion
de manera detallada y comprensible, de tal manera que el empleado aplique
efectivamente el proceso.

e Frecuencia de la actividad: Se establecera la periodicidad con que se va a realizar la
limpieza de cada area, equipo y personal, es decir, si se realiza por horas de trabajo, de
manera diaria, semanal, mensual o anual.

e Acciones correctivas o preventivas: En caso de presentar fallas en el proceso de
limpieza, se estableceran las acciones respectivas para corregir los posibles fallos en el

aseo pertinente al area.
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Tabla 9. Formato de la ficha POES para el centro de torrefaccién

Cddigo POES

Razén social

Version Fecha

Area-equipo o higiene del personal

Elaborado por:

Aprobado por: Pagina

Objetivo

Imagen/ fotografia

Alcance

Materiales y equipos

Frecuencia:

Accion correctiva:

Procedimiento

Firma y nombre del responsable

3.3.2.6  Registro

Se facilité al operador el registro que debe ser diligenciado siguiendo el formato que se muestra
en el Anexo 2. El registro muestra la frecuencia semanal y se establece la fecha de inspeccién,
ademas se colocé una casilla de observacion para gque el encargado coloque aspectos que faltan
mejorar o hallazgos realizados durante la tltima inspeccion. Se pidio al responsable que en cada
recuadro marque con un “visto” si se cumple la limpieza o con una X en caso de no hacerlo. El
operador debera realizar la inspeccion al menos una vez en semana o al finalizar el proceso de

produccion y se le pedira que firme al final de completar el registro incluyendo la fecha de

culminacion.
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3.3.2.7 Analisis microbiolégico pre-implementacion

El analisis microbioldgico de superficies se realiz6 tomando en cuenta la guia técnica para
andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007), se utilizd
hisopos estériles Enviromax plus con solucién neutralizante al 50% y 50% de agua peptonada
al 0.1% debido a su flexibilidad tanto en superficies vivas (manos del operario), regulares
(mesa) e irregulares (equipos, lavamanos y utensilios). Las superficies se seleccionaron
teniendo en cuenta el grado de contacto con el alimento. Se utiliz6 placas Compact Dry para
mesofilos aerobios, coliformes totales, mohos y levaduras, estos ensayos son acreditados por la

AOAC™ INTERNACIONAL constituyendo un método oficial para el analisis microbioldgico.

3.3.2.8  Proceso de implementacion del manual de POES

El proceso de implementacion del manual se llevara conforme a lo establecido en la figura 1,
se iniciara con la explicacion de la metodologia y se proseguira con el desarrollo de la misma.
Cabe destacar que se ira capacitando tanto al responsable como al presidente mientras se va
ejecutando el plan, ademas se acomparfiara con una constante supervision para ir corrigiendo
posibles fallas en el procedimiento con el fin de generar un manual apto para el centro de

torrefaccion.

49



Elaboracion del manual
POES

\ 4
Capacitacion Fase |

v
Establecimiento de areas

Sefializacién de areas

\ 4
Dotacién de insumos de

limpieza

A 4
Aplicacion in-situ

v

Actualizacion de

procedimientos

v

Registro

!

Capacitacion Fase Il

Supervision

Validacion

Capacitacion Fase 111

Figura 1. Flujograma del proceso de implementacion del manual de procedimientos operativos

estandarizados de saneamiento POES en el centro de torrefaccion REDCAFC.



3.3.2.9 Aplicacion de la primera S- seiri

La metodologia 5S se inicié con la implementacion de tarjetas. Se utilizan las tarjetas rojas tal
como se muestra en la Tabla 10, las cuales se adhieren al objeto que se considere innecesario
en el &rea. El responsable deberé llenar con una X en cada espacio de manera que se identifique,
la categoria, su estado, medida a tomar, ademéas se coloca el nombre del objeto, fecha de
ubicacién de la tarjeta y el nimero asignado a dicha ficha. Finalmente, el objeto se separaré de

aquellos que se si se usan o si es conveniente se eliminara del espacio de trabajo.

e Asignacion de espacios para almacenamiento: Para asignar espacios el presidente y
operario deben analizar la situacion de infraestructura, de esta manera identifican las
posibilidades existentes de reusar un lugar y continuar con la segunda S, de igual forma,

disponer de una mayor extension de area donde se implementé la metodologia.

Tabla 10. Modelo de tarjeta roja para la eliminacion de lo innecesario.

Tarjeta roja

N° tarjeta

Nombre del objeto

CATEGORIA

Herramienta |:| Elemento quimico |:| Elementos eléctricos |:|
Magquinaria |:| Materia prima |:| Producto acabado |:|
Otros |:| Elementos mecanicos |:|

ESTADO

Innecesario |:| Roto |:|
Defectuoso |:| Dafiado |:|

MEDIDA A TOMAR

Eliminar |:| Reparar |:| Reciclar |:|
Reubicar |:| Retornar |:| Otros |:|

Fecha de colocacidon de etiqueta
Fecha de inicio

51



3.3.2.10 Aplicacion de la segunda S- Seiton

Una vez separados los objetos necesarios de aquellos que no lo son, se utilizara la tarjeta verde

(Tabla 11) para clasificarlos y organizarlos teniendo en cuenta la frecuencia de su manejo. De

este modo, se facilita la rapidez en las operaciones, asegurando la calidad y evitando accidentes.

A continuacion, se evallan los objetos necesarios con el fin de identificar la frecuencia de uso,

de este modo el objeto ser& ubicado segun la indicacion de dicha tarjeta.

Determinacioén del tiempo para la preparacién de materiales en el envasado de café
tostado: resume el tiempo que presentd el operario en la busqueda de materiales para
el envasado de café aplicado antes de la metodologia. El conteo se inicio desde que el
alimento habia finalizado el proceso de molienda, después se continta con la seleccién
del empaque, ubicacion de mesas, canastillas, limpieza de empaques, envasado del
producto y termina con la ubicacion del café en las canastillas.

Sefalizacidn de areas: el proceso comprendid la asignacion de letreros en cada area,
la rotulacion de espacios para materiales y finalmente la delimitacion de los puestos de

trabajo con lineas amarillas de un grosor de 10 cm.

Tabla 11. Modelo de tarjeta verde para ordenar segin su frecuencia de uso.

Tarjeta verde
Se usa rara vez Ubicar en administracion Una vez en Colocar en laboratorio
semana
No se usa Eliminar mensual Ubicar en administracion
Semanal Colocar en estanteria Anual Ubicar en bodega
Varias veces al dia Colocar en estanteria

Fecha de colocacion de tarjeta
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3.3.2.11 Aplicacion de la tercera S-Seiso

Se desarroll6 mediante los procedimientos operativos estandarizados y se le pidi6 al operario
registrar en la ficha que se encuentra en el Anexo 2 las observaciones en cuanto a limpieza del

lugar, esto con el fin de llevar un proceso de analisis y mejora en cuestion de la limpieza.

3.3.2.12 Aplicacion de la cuarta S- Seiketsu

Para que se cumpla esta etapa, las tres primeras “S” (clasificacion, orden y limpieza), deberan
estar implementadas de acuerdo con lo planificado, ademas se llevd la inspeccién mediante la
guia de verificacion que se muestran en la Anexo 3, donde el operario debe seleccionar si se
cumple o no cumple. En este registro no se asume una puntuacion ya que los criterios a evaluar

requieren el analisis por parte del encargado a fin de generar un ambiente de mejora continua.

3.3.2.13 Aplicacion de la quinta S- Shitsuke

Después de implementar las cuatro “S” es necesario el compromiso por parte del presidente y
operario pues se busca que la metodologia sea un habito de uso permanente en el desarrollo de
las actividades diarias promoviendo una mejora continua. En este paso se aplico una evaluacion

tratando las siguientes preguntas:

1. ¢Qué es la metodologia 5s?

2. ¢En qué consiste cada S?

3. ¢Cudl es el objetivo de la metodologia?

4. ¢Con qué frecuencia debe llevarse el registro de control 5S?

5. ¢Para qué se usa la tarjeta roja?

6. ¢Si se quiere ubicar en la estanteria los elementos necesarios a qué tarjeta recurro?
7. ¢Cudles son los beneficios de aplicar esta metodologia?

8. ¢ Qué se debe hacer si un objeto esta dafiado en el area de procesamiento?
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9. ¢Cuando se aplica esta metodologia?

10.  ¢Qué uso tiene el calendario y foto que esté en el area de procesamiento?

La calificacion se tomd en una base de diez puntos, en la Tabla 12 se establece la matriz de

evaluacioén.

Tabla 12. Matriz de calificacién

Rango de preguntas Valoracion Detalle
1-4 Malo No se comprende el tema
5-7 Regular Hay aspectos que se deben reforzar
8-10 Bueno Se comprendi6 el tema

Se colocaron calendarios con las rutinas bésicas de limpieza para la jornada de trabajo,
introduciendo avisos con paneles por colores, con el fin de llamar la atencion de los operadores.
Finalmente, se debe reforzar la actividad para mantener el estado de las cosas y aplicar las

normas establecidas.

3.3.2.14 Capacitacién del personal

Antes de realizar la implementacion se dara a conocer al propietario y empleados el manual de
POES y metodologia 5S, y los diferentes registros que se deben consignar para una buena
sincronizacion empresarial.

Se realizardn capacitaciones por medio de exposiciones, usando herramientas didacticas tales
como presentaciones con diapositivas, aplicacion del procedimiento de limpieza In situ, toma
de registros y videos.

Finalmente se impartiradn charlas magistrales siguiendo la tematica a tratar indicada en la Tabla
13, a fin de que el empleado reciba formacién béasica sobre la higiene y seguridad de alimentos,

ademas de lograr compromiso responsabilidad y disciplina.
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Tabla 13. Tematica de la capacitacién al personal de la empresa de torrefaccidn de café.

TEMATICA DE CAPACITACION

e Introduccion a la higiene de alimentos.
Introduccién a la higiene de alimentos Pr!nc!p!os b?S!COS de manejo de ahn_wentos_ .
Principios basicos de limpieza y desinfeccion.
e Zonas de limpieza y saneamiento.
e Procedimientos operativos estandarizados de
Sanidad y limpieza saneamiento (POES).
e Claves de los POES

Uso de dotacién.

Presentacion del manipulador de alimentos.
Comportamiento.

Habitos higiénicos de los colaboradores
Estado de salud de los trabajadores.
Control de procedimientos

Conceptos bésicos

Clasificacion de residuos

Manejo de residuos

Control de residuos

Conceptos basicos

Politicas

Plan de control

Medidas de control

Trampas

Conceptos basicos

Etapa 1

Etapa 2

Etapa Registros

Personal

Equipos

Gestion de residuos

Control de plagas
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3.3.2.15 Validacion

Se llevd a cabo mediante la inspeccion visual a la limpieza de instalaciones, equipos, vestimenta
del personal, revision del cumplimiento de los registros elaborados y su verificacion, siguiendo
la normativa técnica 067 expedida por el ARCSA a fin de comprobar la efectividad de los
procedimientos que se han aplicado en la empresa.

Se aplic6 una encuesta la cual consta de 10 preguntas antes y después de implementar POES y
5S a los empleados y propietario, manejando el formato indicado en el Anexo 4 con el fin de

evaluar las condiciones de la empresa.
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Posterior a la capacitacion, se aplicara a los empleados unos cuestionarios (Tablas 14 y 15) los
cuales constan de 10 preguntas de seleccion multiple, con el fin de evaluar sus conocimientos
y comprension de los temas segun los items tratados en la capacitacion.

Se establecera un puntaje tal como se indica en la Tabla 12, mismo que se usé para la evaluacion
5S por lo cual, el operador debera obtener el puntaje regular para aprobar el cuestionario, en
caso de no obtener el puntaje deseado (5-7) se reforzaran los temas donde la persona tiene

dificultades.

Tabla 14. Formato de cuestionario de evaluacion a empleados sobre POES

CUESTIONARIO SOBRE EL MANUAL DE POES
A continuacion, se enlistan 10 preguntas de seleccion multiple referente al manual de procedimientos de
limpieza. Usted debera seleccionar la respuesta correcta, la evaluacion tendra un tiempo de 15 minutos para su
desarrollo.

1 ¢ Cuantos capitulos tiene el manual de procedimientos?
a) 5 b) 8 c) 6
2 ¢En qué capitulo se puede encontrar informacion sobre el comportamiento que se debe seguir
dentro de la empresa?
a) Contaminacion cruzada
b) Gestion de residuos
c) Personal manipulador de alimentos
3 ¢Cual es una fuente de contaminacién fisica?
a) Papel b) detergente
4, ¢ Qué zona se representa con color naranja?
a) Zona 1l b) Zona 2 c) Zona 3
5 Cuando se realiza la limpieza se debe registrar en RC-R-01
a) Si b) No
6 ¢ Cuéntos colores se manejaran para el desecho de basuras?
a) 2 b) 3 C) 4
7 Una norma que se debe seguir cualquier operario o visitante dentro de la empresa es el lavado y
desinfeccion de manos.
a) Si b) No
8 ¢El proceso de capacitacion se registra?
a) Si b) No
9 ¢Con qué frecuencia se debe actualizar el manual?
a) Cada afio b) Cada seis meses
c) Cuando se incorporen nuevos equipos 0 procesos
10 ¢Qué son las ETAS?
a) Enfermedades transmitidas por los alimentos
b) Una enfermedad
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Tabla 15. Formato de cuestionario de evaluacion a empleados sobre 5S

CUESTIONARIO SOBRE EL MANUAL DE 5S
A continuacidn, se enlistan 10 preguntas de seleccion multiple referente al manual de procedimientos de
limpieza. Usted debera seleccionar la respuesta correcta, la evaluacion tendra un tiempo de 15 minutos para su
desarrollo.
1 ¢ Qué son las 5S?

a) Son procedimientos de limpieza

b) Son métodos de mejora

c) Son métodos usados para la fabricacion de café
2 ¢Se puede aplicar 5S en toda la empresa y procesos?

a) Si b) No
3 ¢ Qué significa seiton?

a) Orden b) Limpieza c) Estandarizacion
4. ¢En qué S se hace uso de tarjetas?

a) Primera S y segunda S

b) Tercera S
c) Tercera Sy quinta S
5 ¢La metodologia cuenta con registros que permitan llevar un inventario?

a) Si b) No
6 ¢A qué se refiere la quinta S o Seiketsu?
a) Limpieza b) Estandarizacion C) Disciplina
7 ¢Uno de los criterios de orden es que cada objeto debe tener una tarjeta roja?
a) Si b) No
8 ¢La metodologia 5S se desarrollara en tres etapas?
a) Si b) No
9 ¢Con que frecuencia se debe actualizar la lista de chequeo de la metodologia?
a) Cada afio
b) Cada seis meses
c) Cada mes
10 ¢Cuél es la S mas importante dentro de esta metodologia?
a) Seiri b) Seiton C) Shitsuke

3.4 RECURSOS
Normas técnicas ecuatorianas
e Resolucion ARCSA 067 2015 Norma técnica sanitaria para alimentos procesados,
plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de distribucion, comercializacion,
transporte y establecimientos de alimentacion colectiva
e Resolucion ARCSA 057 2015 “Norma técnica sanitaria sobre practicas correctivas de
higiene
e Reglamento de registro y control sanitario de alimentos 896 de 2013
Recurso humano
e Propietario del centro de torrefaccion REDCAF

e Analista zonal de la agencia nacional de regulacion, control y vigilancia sanitaria
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Equipos
e Computador: marca ASUS modelo R420s
e Impresora EPSON L395
e Cémara fotogréafica de celular HUAWEI Y9
e Proyector
Materiales para las visitas
e  Mandil
e Cofia
e  Mascarilla
Recursos materiales
e Material de oficina
e Cinta métrica
e Metro

Recursos Financieros

e Se recibe el apoyo econdmico del centro de torrefaccion REDCAFC.

e Recursos propios
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RESULTADOS Y DISCUSION

41 RESULTADOS

4.1.1 Entrevista con el presidente del centro de torrefaccion

En el mes de enero del 2020 se realizd la primera entrevista con el presidente de la red de
caficultores del Carchi, el cual desempefia la funcion de gerente en el centro de torrefaccion.
En esta entrevista, el sefior Sixto Pozo, argumento que “el centro fue construido recientemente
y aungue sus instalaciones son nuevas manifiesta su descontento sobre las mismas, pues son
inapropiadas y en su mayor parte presentan incumplimiento con la resolucion ARCSA 067
(2015) concerniente a Buenas Practicas de Manufactura. Ademas, manifiesta que el presupuesto
es un factor limitante para la mejora del centro y que los fondos asignados estan destinados para
la adquisicion de productos quimicos para la limpieza del centro”. También se recopild
informacion sobre el producto que se elabora y se dio a conocer la metodologia que se llevara
a cabo en el transcurso del afio. Con la entrevista se logré obtener informacion relevante la cual
se resume en los siguientes puntos:

e Historia y conformacion del centro

e Fecha de inicio de actividades

e Manejo del producto

e Cantidad de empleados

e Condicion de las instalaciones

e Manejo de documentacion

e Grado de compromiso

e Autorizacion de ingreso a las instalaciones

e Horarios para la ejecucion del proyecto
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En cuanto a la metodologia 5S, se trataron temas como: la perspectiva del presidente sobre la
necesidad de implementar un sistema de mejora continua y sobre el trabajo eficiente, la
presencia de objetos y equipos que no tienen uso, se indago sobre las normas establecidas dentro
de la empresa y como se delegan las responsabilidades. También se tomo en cuenta la
participacion del operario el cual manifestd no conocer sobre la metodologia 5s u otras, ademéas
describi6 los lugares que se usan para ubicar los materiales de trabajo y si estos se encontraban
sefialados, la frecuencia de uso, como se repartian las actividades de trabajo incluido la
limpieza. Toda esta informacion fue clave para el desarrollo de la metodologia y el sistema de

implementacion.

4.1.2 Visita a la planta

Se aplico la lista de chequeo del ARCSA (Anexo 1) a fin de identificar el nivel de cumplimiento
de la resolucidn 067, ademas se indago sobre el método usado de limpieza, los implementos de
aseo, conocer a las funciones del operario que labora en el centro, verificar la documentacién
que se lleva para los procesos e iniciar el registro fotografico de todas las areas del centro de
torrefaccion. A continuacion, se numeran los hallazgos de la investigacion con el operario en
la visita a las instalaciones del centro de torrefaccion
REDCAFC.
1. Inicialmente se observo que el centro esta ubicado en la zona rural y se encuentra
expuesto a toda la fauna de la region.
2. Las instalaciones cuentan con aberturas entre los cuartos facilitando el ingreso de
animales.
3. El centro cuenta con un operario el cual tiene que realizar maltiples funciones como

las labores de produccién y limpieza.
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4. El personal no se encuentra capacitado en temas de higiene y seguridad alimentaria, los
fabricantes de los equipos instruyeron al operario sobre el uso de los mismos, pero el
registro de este proceso no se encuentra a disposicion.

5. Existen problemas de organizacion y limpieza.

6. Se observa presencia de telarafas, insectos muertos, polvo, entre otros.

7. No se llevan registros o documentacion de la limpieza realizada.

8. Las fichas técnicas de los equipos no se encuentran a disposicion.

9. La inspeccion de materia prima se realiza por medio de facturas internas tal como se
indica en la figura 2, la cual sirve como registro y control de ingreso al centro.

RED DE INTEGRACION ECONOMICA (G ore oe TRABAIO)
DE CAFICULTORES DEL CARCHI

“REDCAFC”

[ exuirs Presio¥s. || vovaLwso) |

Figura 2. Formato de control de materia prima emitido por el centro de torrefaccion.

10. La empresa no maneja insumos de limpieza como detergentes y desinfectantes, pero
cuenta con los utensilios basicos para recoger la basura (escoba y recogedor)

11. No se establece una identificacion clara de las areas del centro de torrefaccion.

12. Posteriormente se tomaron registros fotograficos de las areas donde seria implementada

la metodologia 5s. En la figura 3 se indica el area de procesamiento de café tostado la
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cual muestra que no existen los espacios definidos y no se tiene delimitado el area de
envasado, de igual forma no hay orden ni sefializaciones en esta area. Ademas, el

personal no posee un uniforme para el desarrollo del trabajo.

Figura 3. Area de tueste del centro de torrefaccion.

La figura 4 indica el estado de las estanterias que se encuentran ubicadas en produccién y
laboratorio, se observa que los objetos son situados en cajas y no existe una seleccion de los

materiales que pertenecen a las diferentes actividades productivas.

Figura 4. Estanterias del area de produccidn.
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La figura 5 nos presenta una falta de normas y limpieza en el manejo del producto terminado,
tal como indican las imégenes existe una mezcla de contaminantes que pueden afectar el

alimento.

Figura 5. Condiciones de empaque del producto final.

4.1.3 Aplicacion de la encuesta de sondeo a los operarios del centro de torrefaccion

REDCAF

Se aplico una encuesta en el mes de febrero 2020 tanto al presidente como al operario del centro,
la cual estaba constituida por diez items, de igual forma se le pidi6 a cada persona marcar con
una X en la casilla SI cuando exista cumplimiento y en la casilla NO en caso de incumplir con
el literal. Las preguntas que se consideraron para la encuesta son los siguientes.
e Pregunta 1. ;Las areas de trabajo estan sefialadas, ordenadas y limpias todo el tiempo?
e Pregunta 2 ;Existe un lugar especifico para las herramientas de trabajo, aseo y ropa del
trabajador?
e Pregunta 3. ;Existe una metodologia que facilite el orden, limpieza y eliminacién de
objetos que no se usan en el area de procesamiento?

e Pregunta 4. ;Se colocan en su lugar los articulos después de usarlos?
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e Pregunta 5. ¢Las areas de trabajo se encuentran limpias antes de iniciar operacion vy al
finalizar?

e Pregunta 6. ;La herramienta de trabajo se mantiene limpia y en buenas condiciones?

e Pregunta 7. ;Considera usted que es necesario contar con un control de limpieza en el
centro de torrefaccion de café?

e Pregunta 8. ;Ha escuchado hablar sobre POES y/o metodologia 5S?

® Pregunta 9. ;Considera beneficioso la realizacion de procesos de orden y limpieza
e Pregunta 10. ;Poseen procedimientos estandarizados de limpieza y desinfeccion?
e Pregunta 11. ¢EI centro de torrefaccion usa detergente y desinfectante que son aptos

para la industria alimentaria?

Encuesta sobre conocimiento de higiene y limpieza
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Figura 6. Resultado de la encuesta de sondeo aplicada a los operarios del centro de torrefaccion.
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Los resultados obtenidos en la encuesta se expresan en la figura 6, donde los participantes
establecen que existen deficiencias en el orden, higienizacion, sefializacion de espacios para
herramientas e insumos de aseo, de igual manera presentan confusién con respecto a los
conceptos de metodologia, procesos de limpieza y saneamiento, por lo tanto, no hay
procedimientos establecidos de estas acciones ni productos adecuados para cumplir dichos
métodos de esta manera el centro no garantiza la inocuidad del producto. De igual forma el
trabajo de limpieza de las areas y materiales no se lleva de manera frecuente es decir antes y
después de cada proceso. Es conveniente destacar que los operarios son conscientes de la
importancia y beneficios de elaborar un plan de orden y limpieza. Esta encuesta sirvié como
punto de partida para establecer la problematica del centro, ademas de ser una guia para evaluar
los articulos més relevantes para el centro de torrefaccion dentro de la lista de verificacion y asi

poder enfocar el proyecto a estos aspectos.

4.1.4 Aplicacion de la lista de verificacion

La lista de chequeo fue evaluada otorgando una calificacion en puntos tal como se establece en
la metodologia (Tabla 4), El resultado final de la empresa y su porcentaje de cumplimiento se

muestra en la Tabla 16.
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Tabla 16. Resultados globales de la lista de verificacion ARCSA

Puntaje

Detalle obtenido Calificacion Cumplimiento

Instalaciones 17,45 100 2%
Equipos y utensilios 50 100 6%
Requisitos higiénicos de fabricacion del 75 100 1%
personal

Materias primas e insumos 19 100 2%
Operaciones de produccion 12 100 2%
Envasado y etiquetado 16 100 2%
Distribucion, transporte y almacenamiento 5 100 1%
Aseguramiento y control de calidad 2 100 0%
TOTAL 128,95 800 16%

Fuente. Resolucion ARCSA 067 (2015)

Después de aplicar la lista de verificacién se obtuvo una calificacion de 128 puntos, los cuales
representan el cumplimiento de todos los articulos de la lista con un valor de 16%. Se califica
al centro con un desempefio deficiente ya que presenta una minima cantidad de requisitos. La
figura 7 muestra la representacion grafica sobre el grado de cumplimiento de la empresa
respecto a los pardmetros establecidos en la resolucion 067 sefialada por el ARCSA. El centro
de torrefaccion necesita mejorar aspectos en sus instalaciones y las condiciones de produccién

para garantizar un producto apto para el consumo.
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Nivel de cumplimiento de REDCAFC con respecto a la norma 067
7%

% de cumplimiento

6%
5%
4%
3%
2%
0% . . —
& o & & P gvb
§

o RS > s & :
oS S R & & & & N
Ny & & ° & oy & o
§ < o vf“& § & & W
S @ & Q
& & & %b o Q’\Q &
N o N & S
N o < o i 4 ©
wo s A Q & o)
S O ® & & S
& & & © < &
¥ <+ of & &
© N @
S e N
S RS &0
'@Q \}0\ Y'%
¥ &
o 3
. §‘° Q\
&
&

Capitulos evaluados

Figura 7. Relacion gréafica del nivel de cumplimiento inicial del centro de torrefaccion REDCAF.

A continuacién, se describen los principales hallazgos en el centro de torrefaccion teniendo en

cuenta los puntos principales del reglamento.

4.1.4.1 Instalaciones

Como se ha venido manifestando, el centro de torrefaccion tiene una deficiencia con todo lo
relacionado a este item, incumpliendo en general con el capitulo Il referente a instalaciones

articulos del 73 al 77 de la resolucion ARCSA 067. En primer lugar, se detalla que estas se
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encuentran en una zona rural rodeadas de toda la vegetacién y fauna caracteristica de la region,
considerandose un riesgo de contaminacion por el facil acceso de animales; se observa que la
infraestructura tiene aberturas entre pared y techo de tal manera que permite el ingreso de polvo,
materias extrafas, insectos, roedores y aves. Tanto su parte externa como la interna carecen de
sefializacion, por ende, es dificil poder identificar las areas de trabajo. Tiene deficiencias en los
literales b y c del articulo 76 correspondiente a distribucion de areas y pisos, paredes, techos y
drenajes, pues éstos permiten la acumulacion de polvo debido a que no se cuenta con un sistema
de ventilacion adecuado. Se detalla que las ventanas no tienen proteccion ante roturas, ni evitan
la entrada de animales. Pese a que el centro cuenta con servicios higiénicos independientes al
igual que duchas tanto para hombre como para mujer, no hay un vestuario éptimo para el
cambio de indumentaria del personal, de igual forma no se le facilita los materiales adecuados
para su higiene dentro del centro pues, aunque en cada area existen lavamanos no estan dotados
con dispensadores de jabon, desinfectantes, depositos de basura, sefializacion sobre la
obligatoriedad del lavado de manos o instructivos de procedimientos. En cuanto al
abastecimiento de agua, el centro obtiene este recurso de la red publica, el desecho del mismo
se realiza a través del alcantarillado, pues la empresa no posee sistema de recoleccion de aguas
negras, ni de residuos, aunque se destaca que al ser generalmente de tipo organico son
aprovechados para abonar la tierra aledafa a la planta o donados a los caficultores de la zona.
Al realizar la evaluacion de este item el centro de torrefaccion obtuvo un porcentaje de

cumplimiento de 2 % en el area de instalaciones la cual entra en una categoria critica.

4.1.4.2 Equiposy utensilios

El centro de torrefaccién no tiene a disposicion las fichas técnicas de los equipos que se
encuentran en uso dentro de las instalaciones. Incumpliendo con el articulo 78 referente a

especificaciones técnicas. En cuanto a su estado fisico se encuentra Optimo para el
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funcionamiento y su ubicacion facilita el flujo del proceso. Sin embargo, la empresa no ha
estandarizado un proceso de mantenimiento y calibracion de estos implementos incumpliendo
el articulo 79 relacionado con el monitoreo de equipos. Al realizar la evaluacion de este item el
centro de torrefaccion obtuvo un porcentaje de cumplimiento de 6 % el cual se clasifica con en

una categoria critica.

4.1.4.3 Del personal

Existe un incumplimiento con el literal C del articulo 80 y el articulo 81 referente a las
obligaciones del personal y capacitacion respectivamente, al no ser instruido en ningun aspecto
relacionado al manejo del alimento, de igual manera el centro no tiene un plan de capacitacion
para los empleados que avale conocimientos y les permita estar alerta frente a enfermedades
gue puedan transmitirse al alimento, EIl operador no cuenta con uniforme para uso dentro del
area de produccidn, de la misma forma no se tienen normas y sefializaciones que eviten el
comportamiento incorrecto dentro de la planta para visitantes y el personal. El centro incumple
con los articulos 82 a 87 referentes al personal obteniendo un porcentaje para su cumplimiento

de 1% el cual se clasifica en una categoria critica.

4.1.4.4 Materias primas e insumos

La empresa lleva un registro interno sobre la materia prima, en su recepcion se inspecciona la
calidad y de esta manera se evita el ingreso de alimentos defectuosos, esta area se encuentra
apartada del almacenaje y produccién, pero existen dificultades en las condiciones de la zona
de almacenamiento incumpliendo el articulo 91 referente a este tema. EI centro de torrefaccion
posee empaques certificados que garantizan su uso en alimentos especialmente en café verde
teniendo en cuenta que no se usan aditivos alimentarios en la elaboracién del producto. Su

porcentaje de cumplimiento fue de 2 % el cual se clasifica en una categoria critica.
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4.1.45 Operaciones de produccién

En cuanto a este item el centro presenta faltas en los articulos 97 a 111 relacionados con el
proceso de transformacién, por tal razon obtiene un porcentaje de 2% clasificandose en una
categoria critica, aunque se resalta que el operario maneja medidas de prevencion de

contaminacion de forma practica.

4.1.4.6 Envasado etiquetado y empaquetado

Continuando con la investigacidn se pudo percibir que el centro incumple con los articulos 112
al 122, referentes al envase y etiquetado, pero se destaca que posee la ficha técnica del material
usado para envasar el producto certificando que los componentes con que es fabricado dicho
envase Nno representan un riesgo de contaminacion al alimento. Este item obtiene un porcentaje

de cumplimiento de 2 % el cual se clasifica en una categoria critica.

4.1.4.7 Almacenamiento distribuciony transporte

Dentro de esta area se pudo observar que no cuenta con las condiciones adecuadas para el
almacenamiento de materia prima o del producto terminado al no existir un sistema de
ventilacion o control de humedad. Cuenta con estanterias y estibas para evitar que el alimento
este en contacto con el piso, los materiales se encuentran alejados de la pared, pero no hay una
guia de identificacion sobre la condicion de este (aceptacion, rechazo, devoluciones, etc.).

Se evidencia que el transporte no es adecuado para el producto terminado incumpliendo con el
articulo 129 el cual expresa los parametros para el medio de transporte. En lo concerniente al
area para exhibir el producto se observa que esta separada de las otras, pero se encuentra
deshabilitada porque ain no est4 terminada la construccion. Para este item el porcentaje de

cumplimiento fue de 1% el cual se clasifica en una categoria critica.
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4.1.4.8 Aseguramientoy control de calidad

El centro de torrefaccion implementa control de calidad de manera empirica, aunque incumple
con el articulo 131 a 133 referente a este tema, cuenta con un laboratorio de calidad encargado
de verificar el estado del café verde y catar el alimento terminado, pero no se encarga de
aspectos microbiol6gicos. Algo muy importante dentro de cualquier empresa es su registro y
control de calidad lo cual se constatd que dentro del centro de torrefaccion no se lo tiene, por
tal motivo no hay procesos de aseo, limpieza, control de plagas o por lo menos un contrato con
empresas externas para realizar este proceso. Se incumplen los articulos 135 a 137 de la
resolucién 067 los cuales tratan sobre registros, procesos y control de operaciones. Para este

item el porcentaje de cumplimiento fue de 0.4% el cual se clasifica en una categoria critica.

4.15 Andlisis de la informacion.

Después de realizar la lluvia de ideas y categorizarlas se procedié a realizar el diagrama causa
efecto el cual permiti6 determinar las principales causas que generan suciedad y desorden en el
centro de torrefaccion REDCAF. En la figura 8 se aprecia la informacion de manera grafica

tomando en cuenta cinco causas principales.
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Figura 8. Diagrama causa-efecto enfocado al proceso de produccion de café.
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4.1.6 Seleccion de los aspectos a mejorar

Teniendo en cuenta los datos mencionados a lo largo de la investigacion y haciendo uso de
técnicas de recopilacion de informacion se establece que el centro de torrefaccion se encuentra
en una categoria critica pues incumple con el 87 % de los parametros evaluados, la empresa no
podra cumplir totalmente los aspectos relacionados a la norma técnica sanitaria expedida por el
ARCSA, ademas se toma en cuenta el presupuesto limitado establecido por el presidente el cual
esta enfocado en priorizar la limpieza y desinfeccion, es por ello que se pone en contexto los
items que se relacionan directamente con asegurar la inocuidad del producto. En la Tabla 17 se
expresa los requisitos que se pretenden cumplir con la implementacion de la propuesta,
igualmente se establece el puntaje inicial y el porcentaje de cumplimiento en los parametros

seleccionados con el fin de determinar la meta a alcanzar.
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Tabla 17. Seleccién de los parametros que se van a tratar con la implementacién de la propuesta

Categoria

Puntaje

Puntaje a alcanzar

Instalaciones

Disposicidn de desechos solidos
Instalaciones sanitarias

Sub total

Requisitos higiénicos de fabricacion del personal

De las obligaciones del personal
Educacién y capacitacion

Estado de salud

Higiene y medidas de proteccion
Comportamiento del personal

Areas restringidas

Sefalética

Normas internas de seguridad y salud
Subtotal

Materias primas e insumos
Inspeccion y control

Condiciones de recepcion
Almacenamiento

Subtotal

Operaciones de produccion
Condiciones ambientales

Envasado, etiquetado y empaquetado
Condiciones minimas

Embalaje previo

Cuidados previos y prevencion de contaminacién
Subtotal

Almacenamiento, distribucién y transporte
Condiciones 6ptimas de bodega

Condiciones minimas de manipulacién y transporte

Infraestructura de almacenamiento
Subtotal

Aseguramiento y control de calidad
Laboratorio de control de calidad
Registro de control de calidad

Meétodos y proceso de aseo y limpieza

Subtotal
Puntaje final
Porcentaje de cumplimiento

3,5

(62 B — N @)

gagNnN O W

N O O

6%

16.5

100

52

12

44

18

32
274
34%

Fuente. Resolucion ARCSA 067 (2015)
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4.1.7 Andlisis microbioldgico de superficies en contacto con el alimento.

Tabla 18. Evaluacion microbiologica comparativa antes y después de usar el método de limpieza y desinfeccién propuesto

Mesa Tostador UFC/ml Molino Lavamanos UFC/ml Utensilios UFC/ml Manos UFC/ml

UFC/cm2 UFC/ml

A D A D A D A D A D A D
Mesofilos aerobios - - 6 x10? <IVE 1 - 3 - 1 - N/A N/A
Mohos y levaduras 12 - 15 - 5 - 19 - - - N/A N/A

Coliformes
totales/E.coli

Nota: las abreviaciones de VE se refieren a valor estimado; (-) indica la ausencia de microorganismos en la muestra; y las letras A-D se refiere al proceso antes y

después de la implementacion de POES.
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El presidente del centro manifest que posee un contrato con una entidad externa para realizar las
pruebas microbioldgicas en el alimento, la Gltima valoracién se realizd en enero del 2021
mostrando resultados favorables para el producto. Para el caso de andlisis de superficies los
resultados obtenidos se tomaron antes de iniciar la implementacion de procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento y después de su ejecucion.

Para entender la Tabla 18 se puede observar que todas las superficies muestran resultados para
mesofilos aerobios, mohos y levaduras antes de la implementacion de POES; en el caso de
coliformes los resultados indicaron que no existe presencia de estas bacterias en ninguna de las
muestras. Estos resultados sirvieron como guia para la seleccion de productos de limpieza los
cuales se usaron en el centro de torrefaccién. Después de este proceso se realiz6 nuevamente el
analisis microbiologico de las mismas superficies evaluando dichos microorganismos, como
resultado se obtuvo una disminucién en todas las areas y en cuanto a coliformes se mantienen los
valores iniciales indicando que los productos seleccionados fueron aptos para el control de estos

agentes contaminantes.

4.1.8 Resultados del procedimiento

1. Fase | de capacitacion: El proceso de implementacion inicia con dar conocimiento de la
primera version del manual tanto al presidente como al operario, en este punto se explico
en detalle como se iba a realizar los procedimientos, cuando se efectuaban éstos y se
establecio los espacios disponibles para crear nuevas areas dentro de la empresa.

2. Se establecieron dos éareas adicionales en el centro de torrefaccion una zona de
almacenamiento para insumos de limpieza y un area de vestidores que incluye la zona de

desinfeccion completando en total diez areas distribuidas de la siguiente manera: bodega
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de accesorios e implementos de limpieza, vestidores, area de envasado, sala de reuniones,
area de abastecimiento, bodega de almacenamiento, laboratorio, administracion, bodega de
materiales, area de produccion. En el Anexo 5 se puede observar las zonas creadas en el
centro.

Aunque la empresa ya contaba con una sefializacion precaria de las principales areas fue
necesario la sefializacién interna de estas, ademas de la implementacién de sefiales
obligatorias, preventivas, instructivos, registros y sefializacion de equipos. En el Anexo 6
se indica de manera fotogréfica la sefializacion del centro.

En cada area se dot6 de dispensadores de jabon, antibacterial, cepillos para manos y los
materiales necesarios para realizar la limpieza de cada area.

Aplicacidn in situ: Se le facilit6 al operario el procedimiento de limpieza y desinfeccion de
cada equipo, a continuacion, se instruy6 al operario a seguir paso a paso la guia, este proceso
fue supervisado por el encargado del proyecto. Lo importante para destacar es que dentro
de la empresa este procedimiento fue desarrollado en todas las areas para tal efecto se
estimd un tiempo de dos meses y se finalizé la aplicacion.

Cambios en el procedimiento: Después de llevar a cabo la aplicacion de los POES fue
necesario realizar cambios en el manual, entre estos se encuentran los registros establecidos,
procedimientos de limpieza de equipos, entre otros. En el Anexo 7 se puede observar la
comparacion entre la version inicial y la version final del manual.

Registro de los procedimientos: se llevd a cabo la entrega del registro actualizado al
presidente y se capacitd al encargado sobre como debe llenarlos y las respectivas casillas

que se deben cumplir.
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8.

Fase Il de capacitacion: consistio en dar a conocer el manual 5S, se realizd una exposicion
con ayuda de herramientas didacticas como power point y videos sobre los conceptos

béasicos tal como se establecié en el plan de educacion y capacitacion.

en el Anexo 8 se puede observar el registro de capacitacion realizado y la evidencia fotografica.

9.

10.

11.

Supervision: Fue necesario llevar un constante control en la aplicacion de los
procedimientos, revision de registros, y charlas con el operario para que el manual sea
aplicado en el centro de manera adecuada y continua.

Validacién: este proceso se llevé a cabo a través de la aplicacion de la guia de verificacion
establecida por el ARCSA, adicional a eso también se aplico evaluaciones escritas al
operario del centro después de la capacitacion, los registros en el centro y finalmente la
evaluacién microbiolGgica realizada después del procedimiento de limpieza y desinfeccion,
las placas de coliformes totales expresaron ausencia en todos los elementos evaluados, al
igual que las muestras de estanteria y pared las cuales manifestaron ausencia en la
evaluacion microbioldgica.

Fase Il de capacitacion: Se explico en detalle el manual actualizado en conjunto con la
evidencia fotografica comparativa del centro antes de la implementacion y después de ésta

tal como se indica en el Anexo 8.



419

419.1

Resultado de la implementacion de la Metodologia 5S.

Implementacion de la primera S-Seiri

Se inicio con el proceso de capacitacion sobre la primeras S (clasificar) explicando a
las personas involucradas los conceptos basicos, su importancia y como se
desarrollara la metodologia. Esto se realizd con el fin de incentivar a la mejora
continua.

Asignacion de espacios para almacenamiento: Debido a que el centro tenia espacios
que eran usados para el almacenamiento de materiales ajenos a la empresa, se inicio
despejando estas areas para ubicar los objetos innecesarios y disponer de mas area en
las estanterias.

Se llevo a cabo el proceso de seleccion y clasificacion con el que se pudo determinar
los materiales que eran necesarios para el envasado, se separé teniendo en cuenta el
tamario de las bolsas. Se realizé la inspeccidn de los equipos que no tienen uso dentro
del centro ya que se encuentran dafiados. En la figura 9 se tiene una tostadora de café
con capacidad de 20 kg la cual presenté un dafio mecanico y fue remplazada con un

equipo de mayor capacidad, por lo tanto, quedo exento de trabajo.
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Figura 9. Tostadora de café TG-20.

En la figura 10 se aprecia un molino el cual se encuentra dafiado en el area de tueste y se lo
usaba cuando se tenia cantidades menores a los 10 kg de café tostado; pero actualmente se

encuentra en funcionamiento, aunque es muy poco usado.

Figura 10. Molino para café tostado.
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4.19.2 Implementacion de la segunda S-Seiton

e Se ubicd los materiales en las respectivas estanterias y se procedio a identificar los
lugares de almacenamiento, de igual forma se rotularon las areas de envasado y
produccion; y finalmente se limité el area de trabajo con lineas de color amarillo tal
como se indica en el Anexo 9.

e Determinacion del tiempo de busqueda de materiales en el rea de envasado: Después
de la implementacion de seison y seiton, se procedid a tomar el tiempo de bdsqueda
de materiales para el area de envasado, tal como lo indica la Tabla 19 donde se
expresa la comparacion del tiempo tomado inicialmente y al finalizar el proceso de
ejecucion.

Tabla 19. Tiempo de bisqueda de materiales en el envasado de café molido

Tiempo de preparacion (min)
Antes 30

Después 10

Como se puede observar en la Tabla 19 el tiempo de busqueda de materiales se redujo 20
minutos con la implementacion de la metodologia, segun los estandares de busqueda y
teniendo en cuenta el nivel de produccion que se trabaja en el centro se dice que el

procedimiento de clasificacion y orden obtuvo resultados positivos.
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4.1.9.3 Implementacion de la tercera S-Seiso

El proceso de inspeccion se llevo a cabo con ayuda del operario el cual registraba cualquier
anomalia en cuanto a la limpieza realizada. Este proceso fue abordado en conjunto con los

POES para que el operario trabaje en combinacién con los dos procedimientos.

4.1.9.4 Implementacion de la cuarta S-Seiketsu

Se llevo a cabo la evaluacion de la metodologia 5S con la aplicacion de la guia de
verificacion 5S, como resultado se cumplen los 38 requisitos propuestos, cabe destacar que
esta lista no posee una calificacion cuantitativa puesto que su objetivo es analizar aspectos

de mejora y controlar que aquellos que funcionan correctamente se mantengan en este estado.

4.1.9.5 Implementacion de la quinta S-Shitsuke

Se llevo a cabo la capacitacion de la metodologia en cuanto a registros de control y
seguimiento. Se aplicaron dos evaluaciones de conocimiento al operario para determinar si
existe alguna deficiencia en los conceptos abarcados en el plan. En la Tabla 20 se indican los
puntajes obtenidos de dichas evaluaciones. Las evaluaciones se calificaron en base a 10
puntos, ademas se colocaron sefiales de obligacion para que el operario cumpla con las

normas establecidas en el manual.
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Tabla 20. Evolucion del desempefio del operario frente a la tematica presentada en la capacitacion

Puntaje Promedio
Evaluacion 1 Evaluacion 2
Antes 5 7 8.5
Después 10 10 10

4.1.10 Aplicacion de la lista de verificacion post-implementacion

Después de aplicar las metodologias se procedi6é a evaluar los aspectos seleccionados y
asignar la calificacién correspondiente, este proceso fue llevado a cabo en compafiia con el
presidente del centro de torrefaccion. La Tabla 21 muestra la comparacién antes y después
de la implementacién con su respectivo porcentaje de cumplimiento, ademas se introduce un
valor esperado que representa el valor al que se queria llegar inicialmente.

La implementacion de la propuesta logro incrementar el porcentaje de cumplimento desde
un 6% hasta un 29%. Aunque se esperaba dar cumplimiento al 34% de los requisitos, no se
logré en su totalidad debido a las condiciones de la empresa y como se menciono

anteriormente el presupuesto fue la principal limitante en el desarrollo del proyecto.
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Tabla 21. Resumen de la evolucidn de cumplimiento al implementar la propuesta en el centro de torrefaccion REDCAFC

PUNTAJE CUMPLIMIENTO
REQUISITO . . . .
Inicial Final Esperado % Inicial % Final %Esperado
Instalaciones
Disposicién de desechos sélidos 2 5 75
Instalaciones sanitarias 2 8,5 9
Sub total 4 13,5 16,5 1% 2% 2%
Requisitos higiénicos de fabricacion del personal 7,5 81 100 1% 10% 13%
Materias primas e insumos
Inspeccidn y control 20 20
Condiciones de recepcion 16 16
Almacenamiento 8 16
Sub total 17 44 52 2% 6% 7%
Operaciones de produccién
Condiciones ambientales 3,5 12 12 0% 2% 2%
Envasado, etiquetado y empaquetado
Condiciones minimas 30 30
Embalaje previo 7 7
Cuidados previos y prevencion de contaminacion 5 7 7
Sub total 11 44 44 1% 6% 6%
Almacenamiento, distribucion y transporte
Condiciones 6ptimas de bodega 3 7 7
Condiciones minimas de manipulacién y transporte 0 4 7
Infraestructura de almacenamiento 2 4 4
Sub total 5 15 18 1% 2% 2%
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Aseguramiento y control de calidad
Laboratorio de control de calidad
Registro de control de calidad

Métodos y proceso de aseo y limpieza

Sub total

Puntaje final

Porcentaje de cumplimiento
Calificacion

N O O DN

50

15

26
235,5

8
9
15
32 0% 3%
274,5
6% 29%
Critico Regular

4%

34%
Regular

Fuente. Resolucion ARCSA 067 (2015)
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4.1.11 Propuesta

4.1.11.1 Costo de la implementacion

Para la implementacion de la propuesta se tiene estimado un presupuesto de 200 dolares, los cuales
seran usados tal como se indica en la Tabla 22, cabe aclarar que este presupuesto esta sujeto a

cambios.

Tabla 22. Presupuesto estimado para la implementacion del manual POES y 5S en el centro de torrefaccion REDCAFC

DETALLE COSTO (USD)
Insumos de limpieza 50
Detergente y desinfectante 40
Insumos para el personal 20
Inspeccidn para el control de plagas 50
Papeleria 20
Sefalizacion 20
TOTAL 200

A continuacion, se presenta el manual de procedimientos operativos estandarizados de saneamiento
y metodologia 5S, el cual esta compuesto por cinco capitulos y describe los procedimientos y

normas a establecer dentro del centro de torrefaccion.
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4.1.11.2 Manual de procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

POES

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE INDUSTRIAS AGROPECUARIAS Y CIENCIAS AMBIENTALES

CARRERA DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE

SANEAMIENTO

CENTRO DE TORREFACCION DE CAFE REDCAFC

2020-2021
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¢ Qué es un manual de procedimientos?

Un manual de procedimientos es una guia usada por la empresa para detallar informacion
referente a procesos que se deben llevar a cabo dentro de la misma. El manual se debe redactar
de forma clara, ordenada y consecuente teniendo en cuenta las normas, sistemas, operaciones,

responsabilidades e informacion que posee la compaiiia.

¢ Qué es un manual de procedimientos operativos de saneamiento?
Es una guia donde se establecen los procesos de limpieza y saneamiento que se deben llevar a
cabo dentro de la organizacion. Contiene normas, instrucciones, definiciones, aspectos

relacionados con el personal que labora en dicha empresa, implementos de aseo y desinfeccion.

¢Por qué es importante incorporar un manual de procedimientos operativos de
saneamiento (POES) al centro de torrefacciéon?

El centro de torrefaccion al incorporar un manual de POES tendra la ventaja de estandarizar sus
procesos, conocer qué se debe hacer, cuando, quien y como. Ademas, estructura e informa al
personal sobre la manera correcta de llevar a cabo los procedimientos de limpieza y
desinfeccion usando los implementos adecuados en las cantidades recomendadas, de esta forma
cumplir con los objetivos establecidos en dicho documento. Incentiva y motiva al centro a
mejorar continuamente sus actividades. Genera facilidad en la capacitacion al empleado pues

un documento estructurado crea interés por conocer sobre el tema.
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Manual de procedimientos operativos de Fecha: 20/03/2020
limpieza y saneamiento Revision:01
REDCAFC Pagina:
RC-M-01
Elaborado por: Diana Lucero | Aprobado por: jefe de procesos

OBJETIVO

Establecer los procedimientos de limpieza para todas las areas y personal del centro de

torrefaccion garantizando ambientes seguros para el procesamiento y comercializacion de café

molido.

ALCANCE

El proceso registrado en este manual se aplica a las areas de produccion, laboratorio, areas

externas, utensilios, equipos y personal manipulador de alimentos del centro de torrefaccion.

NORMAS DE ORDEN Y ASEO

e El personal debera llevar a cabo los procedimientos acordes a lo descrito en este manual

siguiendo las frecuencias indicadas.

e El personal debera ser capacitado a fin de asegurar la limpieza de las areas

e Esobligatorio el uso de uniforme.

e Esobligatorio mantener el orden y limpieza de todas las areas de la empresa.

e Llevar a cabo la verificacién y registro de los procedimientos realizados al finalizar

actividades.
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Manual de procedimientos operativos de Fecha: 20/03/2020

limpieza y saneamiento

REDCAFC Revision:01
RC-M-01 Pagina:
Elaborado por: Diana Lucero Aprobado por: jefe de procesos

PERSONAL RESPONSABLE

Tabla 23. Asignacion de responsables en el centro de torrefaccion

RESPONSABILIDAD

. Realizar la inspeccion de las respectivas areas, para constatar su correcta
limpieza y desinfeccion

Jefe de . Verificar que los operarios cumplan con el registro de limpieza y

produccion desinfeccidn correspondiente a cada area.
. Revision y actualizacion del plan de limpieza (productos quimicos
utilizados, dosis aplicadas, POES, entre otros).
. Preparar las respectivas soluciones desinfectantes de los productos
quimicos usados para limpieza y desinfeccion, siguiendo lo que establece el literal
Operario 6.2 del presente manual correspondiente a concentraciones y preparacion.

° Llevar a cabo los procesos de limpieza y desinfeccion de las areas

DEFINICIONES

e Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento POES: Son pasos que se
deben seguir para asegurar la higiene y evitar enfermedades transmitidas por alimentos.

e Limpieza: proceso donde se elimina basuras procedentes del café como la cascara, café
que cae en el piso u plasticos

e Limpiezaen seco: Eliminacién de suciedad mediante el barrido o aspirado sin usar agua
ni detergentes.

e Limpieza en humedo: Eliminacion de suciedad con el uso de abundante agua.

e Limpieza en humedo controlada: Eliminacion de residuos (polvo, suciedad, grasa,
cascarillas, entre otros) mediante el uso de agua y detergente de una manera limitada de

tal manera que se pueda controlar la dispersion del liquido.
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e Desinfeccion: es el proceso por el que se eliminan o reducen los microorganismos
presentes que pueden causar efectos nocivos en la salud de los consumidores o en la

calidad de los alimentos

CONTAMINACION CRUZADA

Se habla de contaminacion cruzada cuando se transfiere agentes biol6gicos o quimicos hacia el

alimento

Agentes bioldgicos

Agentes quimicos

Figura 11. Ejemplificacion de los agentes contaminantes que se encuentran en el centro de torrefaccion
REDCAFC

Fuente. (Logic Clean, 2020)
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¢, Cuales son las fuentes de contaminacion que se encuentran en el centro de torrefaccion?

N
Cabello, joyas, envases, envolturas, papel
Fisicos
J
\
Detergentes, desinfectantes

Quimicos
J
N

Bacterias, virus, mohos

Bioldgicos

J

Figura 12. Seleccion de las principales fuentes contaminantes encontradas en el centro de torrefaccion REDCAFC
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¢ Quiénes pueden transmitir estos agentes?

Alimento crudo

Figura 13. Café verde en almacenamiento

Manipulador de

alimentos

Figura 14. Persona encargada de la manipulacion de alimentos
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Superficies y

ambiente

Figura 15. Mesas de trabajo usadas en el centro REDCAFC

Utensilios

Figura 16. Utensilios de trabajo usados en el centro REDCAFC
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¢ Qué se debe hacer para controlar la contaminacion cruzada?

Cateqorizacion de areas

Esta categorizacion de areas se realiza con el fin de seleccionar los implementos de aseo para
cada area, marcados con el color especifico, de esta manera el operador podra diferenciar el
objeto a usar y evitar un riesgo de contaminacion con los implementos de aseo que se usan. A

continuacién, se indica el plano de la empresa con sus respectivos colores y areas.

Area de tueste

Sala de reuniones . Bodega
Area de
envasado

Pasillo

Bodega de insumos
limpieza

vestidores Area de recepcion

R |

Labo ratorio |"
Cafeteria
Administracion
N cEma—
Baiio de Baiio de
damas caballeros

Figura 17. Esquema de las areas del centro REDCAFC
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Control del personal

. Es importante que el personal sea monitoreado en todo el proceso, desde el lavado
de manos, la limpieza de su uniforme y su estado de salud.

. Se exige al operario seguir los instructivos y sefiales de obligatoriedad que se

encuentran ubicados en cada espacio tal como se indica en la figura

Figura 18. Avisos de obligatoriedad para los visitantes y operarios del centro

Figura 19. Instructivos para el lavado y desinfeccién de manos
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Cumplimiento de las practicas de orden y limpieza

Toda persona que se encuentre en contacto directo e indirecto con el alimento debera cumplir

con las normas de orden y limpieza establecidas por el centro de torrefaccion, de tal forma que

las areas siempre se encuentren como lo indica la figura 20 y no como se encuentra en la figura

21

CORRECTO

0

m,}oj

==
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Figura 20. Demostracion de la manera correcta de orden y limpieza dentro de las areas del centro REDCAFC

INCORRECTO

T

Figura 21. Demostracion de la manera incorrecta de mantener las areas del centro REDCFAC
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La limpieza se llevara a cabo siguiendo los pasos establecidos en los procedimientos de

saneamiento

La materia prima se debe separar del producto terminado, y en caso de almacenamiento

proteger el producto con bolsas herméticas especiales para café tal como se indica en la

figura 22.

Figura 22. Demostracion de la bolsa protectora

Fuente. La palmay el Tucan (como se cit6 en Perfect Daily Grind espafiol, 2018)
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HIGIENE DEL PERSONAL

La Resolucion ARCSA 067: 2015 en el articulo 180 establece los lineamientos con respecto a

higiene y comportamiento del personal. En el centro de torrefaccion el operario que labore en

el establecimiento debera cumplir con lo expuesto a continuacion:

100

Mantener la higiene y aseo personal

El personal debe presentar un examen médico una vez al afio o en caso de sospecha de
alguna enfermedad.

No usar joyas, perfume, esmalte de ufias, maquillaje en el caso de las damas y si el
operario tiene cabello largo o barba deberan recogerlo y cubrirlo totalmente

Lavar y desinfectar las manos siguiendo los instructivos (RC-1T-01 y RC-1T-02), antes
de iniciar la operacion, en cada salida y regreso de produccién, cuando se terminen de
usar los servicios sanitarios o cuando manipule materiales ajenos al café.

Queda prohibido comer, fumar, morderse las ufias, rascarse la cabeza u otras actividades
inapropiadas dentro de la empresa.

El personal seré responsable de la limpieza de su uniforme y de mantenerlo siempre
limpio

El personal debera usar la indumentaria dotada por la empresa (literales a, b y ¢) nunca

deberé ser usado por fuera de las instalaciones.
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Uniforme del personal

El personal que labore en el centro de torrefaccion REDCAF tendra que llevar el uniforme tal
como se indica a continuacion.

a) Cofia en tela

Damas
Agarre seguro Cobertura total de la cabeza y cabello

x \

- =
7FAY

Figura 23. Ejemplo del uso correcto de lacofia para damas

Cabello recogido totalmente hacia atras

Fuente. Google imégenes

Caballeros

Cobertura de toda el area de la cabeza

Si el caballero tiene barba debera portar un
cubre barba

Figura 24. Ejemplo del uso correcto de la cofia y cubrebarba para caballeros

Fuente. Google imégenes
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b)  Peto
Vista frontal Vista posterior

{

Figura 25. Uniforme recomendado para uso dentro de las instalaciones del centro

Fuente. Google Imagenes

C) Calzado

Figura 26. Descripcion del calzado adecuado para uso dentro del centro

Fuente. Google imagenes
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Estado de salud

La Resolucion ARCSA 067 (2015) en los articulos 180-181 establece los lineamientos con

respecto al estado de salud del personal que manipula alimentos, el centro de torrefaccién toma

en cuenta los siguientes aspectos:

Todo trabajador del centro de torrefaccion se realizard un examen médico con una
frecuencia anual, o cuando la empresa incorpore nuevo personal.

El personal no debe presentar sintomas de enfermedad que represente un riesgo para la
fabricacion del producto o la salud de sus comparieros.

En caso de presentar alguna afeccién el operario sera reasignado a otra actividad de tal
manera que no tenga contacto directo con el alimento.

El operario podra presentar ausencia a su trabajo si su salud no le permite desarrollar
sus actividades y deberd presentar un certificado médico que sefiale su condicion de
incapacidad o por el contrario que ya se encuentre apto para manipular alimentos, el
certificado sera emitido por la entidad de salud competente o un profesional de la salud.
Si el operario muestra los sintomas del punto b mientras desarrolla sus actividades serd
notificado al jefe inmediato y serd trasladado al centro de salud méas cercano o
profesional de salud y se emitira un certificado médico.

El establecimiento contara con un dispensario esencial para primeros auxilios.

103



Manual de procedimientos operativos de Fecha: 20/03/2020

limpieza y saneamiento

REDCAFC Revision:01
RC-M-01 Pagina:
Elaborado por: Diana Lucero Aprobado por: jefe de procesos

SEGURIDAD DEL AGUA
El centro de torrefaccion REDCAF cuenta con el servicio de agua potable suministrada por la
empresa publica del cantdn Mira, la cual se encarga de generar el tratamiento de potabilizacion
y mantener la calidad del mismo acorde a la norma INEN 1108.
Se tendra como comprobante el recibo del agua entregado por la entidad prestadora del servicio

debido a que el recurso no se encontrara en contacto directo con los equipos o producto.

AREAS DE LIMPIEZA
El centro de torrefaccion REDCAF divide las areas de trabajo en tres zonas teniendo en cuenta
su riesgo de contaminacion, siendo la zona 1 se destacara en la documentacion con color naranja
teniendo un riesgo critico por su contacto directo entre personal y producto, la zona 2 se
destacara con el color verde presentando un riesgo medio ya que el producto no se encuentra
en contacto con estas areas, finalmente la zona 3 se destacara con el color azul y presenta un
riesgo bajo pues hace referencia a las zonas que se encuentran por fuera del area de produccion,

en las Tablas 24, 25y 26 se indica la zonificacion de las areas.
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Tabla 24. Descripcion de la zona naranja en el centro de torrefaccion REDCAFC

ZONA1

Alcance  Abarca a todas las superficies que se encuentran en contacto directo con el alimento
Frecuencia: Diaria

Detalle: Tostadora, Molino, Trilladora, Monitor, Tipo de limpieza: Seca
Secadora

Detalle: Mesones, utensilios de catacion Tipo de limpieza: Himeda

Tabla 25. Descripcion de la zona verde del centro de torrefaccion REDCAFC

ZONA 2

Alcance  Abarca a todas las superficies que se encuentran en contacto indirecto con el alimento
Frecuencia: Mensual

Detalle: Pisos, techos Paredes Tipo de limpieza: Seca

Detalle: Ventanas y estanterias Tipo de limpieza: himeda controlada
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Tabla 26. Descripcion de la zona azul del centro de torrefaccion REDCAF

ZONA3

Alcance  Abarca a todas las areas de uso de la Empresa
Detalle Lavamanos, bafos, utensilios de limpieza y Tipo de limpieza: hiumeda

recipientes de residuos. . -
Frecuencia: Diaria

Detalle Zonas comunales (Cafeteria, administracion, Tipo de limpieza: Himeda
vestidores, bodega insumos de limpieza)

Frecuencia: Mensual

Materiales de limpieza

e Esponja e Escoba e Guantes
e Parios para limpieza de e Brocha
superficie e Escobilla para inodoro
e Cepillo e Limpiador de pared
e Espatula e Aspirador eléctrico
e Atomizador Proteccion del personal
e Balde e Mascarilla
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INSUMOS DE LIMPIEZA

Tabla 27. Dosificacion del detergente a usar en la limpieza de equipos y areas

Detergente Biograss

Dosificacion
Aplicacién para carga grasa media
30 ml -1L
Tiempo 3 min

Tabla 28. Dosificacidn del desinfectante e a usar en la sanitizacién de equipos y areas

Desinfectante Pure V9

Dosificacion
Medio de aplicacidn: Aspersion-pafio
E.:j Desinfeccidn general de superficies, equipos y utensilios

, 2ml-1L
Tiempo 5 min

Tabla 29. Dosificacion del jabon a usar en la limpieza de manos de operarios e invitados

Jabon de manos lactycare
Dosificacion
Aplicar la cantidad necesaria, frotar adecuadamente las manos
permitiendo un contacto
ﬁ de al menos 15 segundos. Luego enjuague con abundante agua
limpia.

Tabla 30. Dosificacion del antibacterial a usar en la desinfeccion de manos de operarios e invitados

Gel antibacterial

Dosificacién

Aplique sobre las manos una cantidad suficiente, frotelas dando un
e masaje con el objetivo
= = de que la sustancia antibacterial abarque todas las zonas de
acumulacion y proliferacion
bacteriana. Repita la operacion de ser necesario.
Ingrediente activo Alcohol al 70%

107



Manual de procedimientos operativos de Fecha: 20/03/2020

,& limpieza y saneamiento

REDCAFC RC-P-01 Revision:01

SECADORA DE GRANOS Pagina:

Elaborado por: Diana Lucero Aprobado por: jefe de procesos

RECORRIDO DEL PRODUCTO

L
4 3
&< hreade tueste hrea de trillado
&5
= 6
Sala de reuniones - >\1/ ow
n Area de — E L
éemmsadu e Bodega
6.1 'z B 11
1
i Pasillo B <
|
Bodega de insumos
limpiezra 7
— Salida del
eSS producto final frea de recepcion
:I Ingreso de
la materia
- prima
Laboratorio o
Cafeteria
Administracion | |
_ .
Baiio de Bario de
damas caballeros

Figura 27. Esquema del recorrido del producto dentro del centro
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Descripcion del proceso
1. la materia prima ingresa al centro de acopio
1.1 Se almacena dependiendo del requerimiento del cliente
2. si el producto es procesado se pesa y analiza la humedad
3. Despues del analisis pasa a ser secado, trillado y clasificado
4. Cuando el producto esta listo pasa al area de tueste
5. Despues de tostado pasa a ser molido
6. Finalmente se envasa y despacha el producto procesado
6.1 Si el producto no es despachado el mismo dia se procede a almacenarlo.

7. Despacho del producto procesado
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

POES

Products oe Impleza wsado
aRAZOS

= Detergente liguido alcaling EMFRIADORE

TOLWA

# Desirfecianie a base de
amanio cualemaria quirta CILIMCR

gEnEracion ENFRIADOR
Doele detergente

100ml de detergante an 10
litrees de agua

Doels de desinfectants
Procadimbanta de Bmpleza

5 ml g desirdectante en 1 L

i AguE 1. Abrir s s pseatillas I:H'FIH'.'I I:m clindra :fdﬂﬂlﬂ-ltﬂ]
2. Encender el equpo y cokcar en funconamients sin programar la
Materiales ssmparatura (neutro) hasta que el clindrs alimine los restos de grana.
1. Apagar el equipn y Sesconectar s b comiente slictica y de gas.
Espdiula 4. Abek s dephaitn 48l aquip v ratine con Aylcda de s sspdluls s cascanila
FPafas die 1eda I'I'IFI.II'HH s e hmu!mbﬂ“ dﬁpﬁﬂ-ﬂﬂ
Aapicacior slécirion 7. Finalmente, con un pafio seso impiae b superfice del dlindr enfrisder, ks
Recipiarie o balde brazos enfriadares, b talea y ol saca-muestras,
Parte axtarma
el indicada & kb quisrda de |a tha
2. Remajer el pafio en el detergenss y sscumic hasta que quete bimedas
Susnbes - 3. Limpiar ol casco extemo del eguipo v dejar actuae par 5 minutos. O SE
Q",‘:,.. DEBE LIMPIAR EL CILINDRD, LOS BRAZOS ENFRIADORES MI LA
TOLVA.
NotE:  la sousdn  de| % Can ayuda de atro pafa homedo retiar e jabtn del cases extsma, pusds
it e persiile y voluer 3 limplar of sxbarice, rapits msta accion hasta cubrir
partes exiraibles del equipo. Tkt &

5. Preparar s salucidn desinfectante, raciar en un pafio seod y auber toda el
drea axbama del equipa haciendo @nfasis en los bordes v esquinas externas,
WO B3E DESE DESINFECTAR EL {.‘-lLIIIDHD. LO3 BRAZDS
Frecuencla: Diara ENFRIADDRES NI L& TOLWA.

Figura 28. Ejemplo del procedimiento de limpieza para la zona 1 correspondiente a la tostadora de granos.
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Producto usado

Proceso de limpieza

# Detergente liquido slcaling
Ventanas y estanterias
# Desinfectante a8 base de

amonic cuaternario  quints 1. Preparar la solucion de detergente

generacion 2. Aplicar la solucion con ayuda de una esponja o cepillo y dejar
gotuar de 3 & § minutos
Dosis detergente 3. Fregar enérgicamente las partes con la esponjs o cepille

haciendo énfasis en grietas, unicnes y bordes.

Retirar el detergente con ayuda de un pafic himedo

Preparar la solucion desinfectante

6. Aplicar la solucian con el atomizador (aspersion) en las ventanas
Dosis de desinfectante vy estanterias, asegurando que cubra toda el 2rea

7

10 ml de detergente en 10
litros de agua

e

7. Dejar actuar por un iempo de 10 minutos
5 ml de desinfectante en 1 L &. Refirar con un pano himedo, repetir el procedimiento dos veces
de agua 9. Dejar secar
Pisos
Materiales 1. Recoger los residuos solidos por barrido y recolectar los mismos
Ezcoba de cerdas media, en bolsas de residuos.
Cepillo d2 mango largo,
Recogedor de basurs, Paredes y techos
Baldes.
Limpiador de paredes 1. Con syuda de un pafio hiumedo con solucion detergente limpiar
las paredes del srea de proceso, de tal manera que sa retirara
Equipo de proteccion la suciedad adherida & las paredes.
Personal 2. Retfirar el jabon usando limpiador de paredes humeda, realizar
esta operacion hasta retirar 2l jabdn.
Guantes % 3. Aplicar el desinfectante con ayuda del impiader cubriendo tods
> el area de pared.
2 4. Dejar actuar por 10 minutos y refirar con un pano humedo
Mascarilla 3

o

Frecuencia: semanal

Figura 29. Ejemplo del procedimiento de limpieza para la zona 2.
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Producto usado

Proceso de limpieza
# Defergente liquido alealing
1. Preparar |z solucion de detargents
2. Preparar la soclucion desinfectante
Dosis detergente
Lavamanos
& ml de detergente en 10
litros de agua 1. Con ayuda de un cepille aplicar |z soclucion detergente por toda
el area del lavamanaos

Dosis de desinfectante 2. Dejar actuar por 5 minutos
3. Fregar enérgicamente 2l draa
150 ml de cloro por cada 100 4. Retirar con abundante agusa
de agus 5. Aplicar la solucidn desinfectanta por toda el drea con ayuda del
atomizador
G. Dejar actuar por 10 minutos
Materiales 7. Retirar con abundante agusa
Escoba & Secsrcon un pafnio de tela
Cepillo de bafio
Recogedor de basura Bafos
Baldes.
Cepillo de bafio 1. Recoger los residuos solidos por barride y recolectar los mismos
Escurridor para piso (trapero) en bolsas de residuos.
Atomizador 2. Aplicar la solucidn detergente en el incdoro y fregar con ayuda
del cepille
Equipo de proteccion 3. Dejar actuar por 5 minutos
Persomnal 4. Enjuagar con abundante agua

Guantes aﬁ:h
- Zomas comunales y recipientes de residuos

Barrer y limpiar todos los pisos de las zonas comunales.
Disparsar la solucion detergente.

Enjuagar con abundante agua.

Aplicar la solucidn desinfactanta

Retirar con abundante agusa

Dejar secar.

Figura 30. Ejemplo del procedimiento de limpieza para la zona 3.

Frecuencia: semamnal

odn e fa P o=
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VALIDACION

Andlisis de Laboratorio

Superficies en contacto con Alimentos

La empresa debe realizar anualmente analisis microbioldgicos de las superficies en contacto
con alimentos para monitorear la efectividad de los procedimientos de limpieza y desinfeccion.
El centro puede optar por realizar estos exdmenes en un laboratorio certificado o por el centro,
en este caso se usa el método del hisopo el cual facilita la toma en superficies inertes regulares
y superficies vivas.

En las superficies se evaluaran los indicadores de calidad sanitaria tales como: Coliformes
totales, mesofilos aerobios, mohos y levaduras. La seleccion de superficies se realiza teniendo
en cuenta las areas de mayor contacto con el alimento, en este caso el area de tostado, molienda,
y envasado. A continuacidn, se indica la clasificacion de las superficies.

Superficies inertes

o Mesa

o Equipos

o Utensilios
. Lavamanos

Estanterias

Superficies vivas

o Manos del operario
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Toma de muestras usando hisopo

e Hisopo: Material plastico que contiene un extremo algodonado y sumergido en fluido
estéril, que facilita la dilucion de la muestra, el instrumento usado para el proceso de

verificacion se indica en la siguiente figura.

Figura 31. Muestra del hisopo que se usapara la toma de muestras en el centro de torrefaccion.

o Plantilla Elaborada en pléastico, es un material estéril con medidas de 10 x 10 cmy de 5

Xx5cm

Figura 32. Muestra de la plantilla que se usa para la toma de muestra en superficies regulares.
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Procedimiento
Superficies regulares (mesas, paredes, estanterias, pisos)
1. Ubicar la plantilla en la superficie a muestrear
2. Pasar el hisopo por toda el area tal como indica la figura 36. Para la plantilla de 10*10
repetir la accidn cuatro veces (2 horizontales, 2 verticales) y en el caso de la plantilla de
5*5 repetir tres veces (horizontal, vertical y diagonal)
Superficies irregulares (Cucharas de medicion)
1. Pasar el hisopo por la zona que tiene contacto con el producto.

2. El hisopo debe cubrir toda la superficie.

En esta area se
debe pasar el

hisopo

Figura 33. Ejemplo de la toma de muestra en superficies irregulares.
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LIMITES MICROBIOLOGICOS

Superficies

Tabla 31. Limites microbioldgicos para superficies

Microorganismo Superficies inertes regulares Superficies irregulares
Limite de deteccion Limite Limite de Limite

permisible deteccion permisible

Coliformes totales <0.1 ufc/cm? < 1 ufc/cm? <10 /superficie <10 /superficie

muestreada muestreada

Meséfilos aerobios Ausencia / superficie Ausencia [ Ausencia /  Ausencia /

Mohos y levaduras muestreada en cm? superficie superficie superficie
muestreada en muestreada en muestreada en
cm? cm? cm?

Fuente. (GTP 461, 2007)

Productos Terminados

La empresa debe realizar anualmente analisis para deteccion de patdgenos en sus productos
terminados, en un laboratorio certificado. Se tendra en cuenta los requisitos microbiol6gicos

de lanorma NTE INEN 1123 requisitos para café tostado.

Tabla 32. Requisitos microbioldgicos para el café tostado

Requisitos N m M C
REP Aerobios mesdfilos, UFC/g 5 10*102 20*103 1
Coliformes NMP/g 5 3*10° 1.1*10! 1
E. coli, NMP/g 5 <3(*) - 0
Mohos UP/g 5 1.0*10? 2.0%10° 2

(*) Ausencia

Fuente. (INEN 1123, 2016)

CAPACITACION

116



Manual de procedimientos operativos de Fecha: 20/03/2020
limpieza y saneamiento Revision:01
- REDCAFC Pagina:
RC-M-01
Elaborado por: Diana Lucero | Aprobado por: jefe de procesos

Se debe realizar capacitaciones contintas dirigidas a todo el personal sobre el manual de

procedimientos operacionales de saneamiento, las capacitaciones se realizaran de acuerdo con

el “procedimiento de entrenamiento y capacitacion” (RC-P-02).
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PROCEDIMIENTO DE EDUCACION Y CAPACITACION
OBJETIVO
e Capacitar al personal del centro de torrefaccion REDCAFC en temas relacionados a la

higiene del establecimiento con ayuda de recursos didacticos.

ALCANCE.

e EI programa de capacitacion se aplica al personal nuevo o que labore en el

establecimiento.
POLITICAS.
« Cada capacitacion se la realizara de acuerdo con los lineamientos del
PROCEDIMIENTO DE ENTRENAMIENTO Y CAPACITACIONES (RC-EC-01)
» Todas las capacitaciones se las realizaran de manera interactiva para un mejor
entendimiento del tema tratado.
« La persona interna o externa encargada de la capacitacién debe ser certificada por una
entidad publica.
PROCEDIMIENTO
1. El procedimiento comenzara con la asistencia del o los operarios a la sala de reuniones
donde se llevara a cabo la capacitacion.
2. Se hara uso de herramientas didacticas como power point o folletos con la tematica a
tratar como se indica en la Tabla 33.
3. Toda capacitacion debera ser registrada y firmada en el documento CAPACITACION

A TRABAJADORES (RC-R-03)
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Nota: Toda capacitacion debera ser registrada en CAPACITACION A TRABAJADORES

(RC-R-03)

Tabla 33. Temas a tratar en el plan de educacién y capacitacion

TEMATICA DE CAPACITACION

Introduccién a la higiene de alimentos

Sanidad y limpieza

Personal

Equipos

Gestion de residuos

Control de plagas
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Introduccién a la higiene de alimentos.
Principios basicos de manejo de alimentos
Principios basicos de limpieza y desinfeccion.

Zonas de limpieza y saneamiento.
Procedimientos  operativos  estandarizados
saneamiento (POES).

Claves de los POES

Uso de dotacion.

Presentacion del manipulador de alimentos.
Comportamiento.

Habitos higiénicos de los colaboradores
Estado de salud de los trabajadores.

Control de procedimientos

Conceptos basicos
Clasificacion de residuos
Manejo de residuos
Control de residuos

Conceptos basicos
Politicas

Plan de control
Medidas de control
Trampas

Conceptos basicos
Etapa 1

Etapa 2

Etapa Registros

de
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MANEJO DE RESIDUOS
OBJETIVO
e Establecer el proceso adecuado para el manejo de residuos sélidos en el centro de
torrefaccion REDCAF
ALCANCE
. El plan de manejo de desechos se aplica a las areas internas y externas del centro
de torrefaccion REDCAF.

RESPONSABLES

Tabla 34. Asignacién de responsables para el manejo de desechos en el centro de torrefaccion

Presidente e Establecer, verificar y disponer los recursos para el cumplimiento del
manejo de residuos
Operador e Depositar los residuos siguiendo el procedimiento descrito en esta guia

e Mantener los recipientes limpios, desinfectados, cerrados y ubicados en su
respectiva area.

e Asegurarse que el recipiente se encuentre con su respectiva bolsa para su
uso.

DEFINICIONES

e Residuo sélido: aquel residuo en estado solido

e Residuo reciclable: Aquel residuo procedente de los materiales usados en la
transformacion de la materia prima, por lo general se pueden volver a usar o transformar

e Residuo no reciclable: No puede ser aprovechado nuevamente, ya sea para procesos de

e Residuo organico: Desecho de caracter bioldgico procedente del alimento.

e Residuo inorganico: Todo desecho de caracter industrial como plastico, tela, recipientes
de aluminio, entre otros.

e Basura: comprende a los residuos sélidos, de descomposicion o no, desechos, elementos
de barrido, entre otros.

e Disposicion final: colocacion final de todo tipo de residuo para que no generen ningun

riesgo a la salud del trabajador
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CODIGO DE COLORES
La norma INEN 2841 define los colores para la separacion de residuos solidos, el centro de
torrefaccion REDCAF establece dos colores basicos para la clasificacion de residuos tal como

se muestra en la Tabla 35, los cuales deberan estar debidamente marcados e identificados.

Tabla 35. Descripcion de los recipientes y tipo de residuo que se genera

COLOR IMAGEN TIPO DE RESIDUO DESCRIPCION
Organico .  Boma
Verde e  Cascarilla
. Pasilla
NO PELIGROSO . Eestos de comida
BIODEGRADABLE e Pasto
inorganico o Papel
e  Cartén
Aal e Vidrio
RECICLABLE *  Metal
° Plastico
e  Tetrapack
Ordinario
Gris . Papel de bafio, toallas

No reciclable higiénicas, servilletas

Tabla 36. Clasificacidn de los residuos generados en el centro de torrefaccion

AREA RESIDUO GENERADO

e Organico: granos de café o residuos
Tueste e Inorganico: envolturas de papel, envases, cartén, servilletas de papel

e Orgénico: borra de café
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Laboratorio ¢ Inorgénico: envolturas, desechables

e Organico: cascarilla, pasilla
Bodega ¢ Inorgénico: costales, plastico

e Organico: restos de alimentos
Oficina ¢ Inorganico: papel, cartdn, vidrio, latas, plastico, entre otros
Sanitarios o Ordinario: Papel sanitario, toallas higiénicas, servilletas de papel.

MATERIALES PARA EL MANEJO DE RESIDUOS
e Canecas plésticas: su constitucion debe ser en material impermeable y de facil limpieza,
con tapa y pedal, que no dificulte el vaciado de los desechos.
e Proteccion para el personal: consta de peto, guantes, tapabocas y gorro, los cuales deben
ser usados por el operario acorde al manual de procesos operativos estandarizados de

saneamiento (RC-M-01)
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UBICACION DE LOS CONTENEDORES DE RESIDUOS EN EL CENTRO DE

TORREFACCION

- Tipo de residuo Color Ruta
Qrganico ® —
| Inorganico .
Ordinario .

Figura 34. Esquema de la ubicacion de las areas donde se encuentran los recipientes de desechos.
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PROCEDIMIENTO
e Separacion

Los residuos se separaran siguiendo la clasificacion de la Tabla 36 para ello se contaré con los
recipientes adecuados e identificados y en cumplimiento con el cédigo de colores establecido

en el centro de torrefaccion.

e Recoleccion y almacenamiento de los residuos

Los desechos que se encuentran clasificados se trasladada a la zona exterior para ser

almacenados en las respectivas canecas.
e Disposicion final

Los desechos generados en el centro de torrefaccion seran recogidos por personal externo y
trasladados al relleno sanitario cantonal, donde se procederd a su eliminacion, reciclaje u

aprovechamiento
e Aseo y desinfeccion de los recipientes

Luego de finalizar el proceso los recipientes deberan seguir el procedimiento de limpieza (RC-
P-10), el personal encargado deberé seguir los instructivos (RC-1T-01/02) para el aseo de manos

después de realizar este procedimiento.
CAPACITACION

La instruccién del personal sobre la gestion de residuos se realizara cumpliendo el plan (RC-
EC-01)
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CONTROL DE PLAGAS
OBJETIVO.
e Establecer acciones para minimizar el riesgo de contaminacion por plagas en el centro
de torrefaccion REDCAF
ALCANCE.
e Este plan se aplica para el centro de torrefaccion REDCAFC con la finalidad de prevenir
y controlar la presencia de plagas
POLITICAS.
e El centro de torrefaccion debera disefiar su propio plan integrado de plagas teniendo en
cuenta la normativa 067
e La empresa contratada debera tener certificacion otorgada por la entidad nacional
competente.
e Elpersonal encargado del monitoreo y control deberd ser capacitado en el tema o cuando
se realice un cambio en el plan de control de plagas
e El centro debe contar con pesticidas aptos para alimentos, de tal manera que no afecten
el producto.
e En caso de encontrar un ave o animales domésticos dentro de las instalaciones, estos
deben ser atrapados y liberados, EN NINGUNA CIRCUNSTANCIA PUEDEN SER

MALTRATADOS O MUERTOS DENTRO DE LA EMPRESA.
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RESPONSABILIDADES

Gerencia General:

Vigilar que se cumpla el plan de control de plagas en el centro de torrefaccion.
Establecer de forma clara y escrita una guia que facilite el monitoreo y control de plagas
especificando procedimientos, responsabilidades, materiales y normas a seguir.
Asignar a una persona como encargada del monitoreo y limpieza de trampas, con

autonomia para la toma de decisiones en este ambito.

Operario
. Mantener las trampas con el cebo adecuado a cada trampa
. Mantener las trampas limpias y ubicadas en el sitio asignado por el inspector
o Supervisar las trampas asignadas.
. Informar al superior en caso de existir inconsistencias con las trampas ubicadas

en el exterior de la planta

DEFINICIONES
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Plaga: animales que invaden espacios donde se desarrolla una actividad. Pueden causar
dafios estructurales, invaden productos alimenticios causando la propagacion de
enfermedades (eta)

Trampa: mecanismo fisico usado para atrapar, dafiar o detectar animales como ratones,
insectos o aves.

Cebo: carnada usada para atraer plagas y controlar la entrada de estos a la planta, por lo
general se usa en roedores y muy poco en insectos. Son ubicados en espacios donde
frecuentan estos animales.

Manejo integrado de plagas: uso de diferentes medios o procedimientos para disminuir

los riesgos ocasionados por plagas.
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e Mecanismos no tdxicos para roedores: también conocidos como trampas de captura las
cuales contienen pegamento en el interior o feromonas alimenticias para atraer a los
roedores, en este caso la trampa cumple la funcion de refugio. Son ubicadas
generalmente en exteriores y poco recomendadas en bodegas.

e Sefales de infestacion: marcas o rastros que dejan los animales y son usados para

detectar la presencia de estos en las instalaciones.

DESARROLLO DEL PLAN DE CONTROL DE PLAGAS
Diagnostico
El centro de torrefaccion tendra que contratar el servicio de una compafiia externa para la
identificacion y control de plagas, el cual realizara la respectiva inspeccion, implementacion y
mantenimiento de las trampas.
La empresa contratada debera presentar un informe final de las plagas encontradas con el grado
de infestacion, las especificaciones de los plaguicidas y los planos de ubicacion de los
mecanismos.
Identificacion de plagas. La empresa fumigadora contratada inspeccionara y diagnosticara todas
las areas de la empresa, los procedimientos llevados a cabo seran ordenados por el técnico de
la fumigadora.

Medidas Control De Plagas

Se habla de un control indirecto, el cual se basa en la limpieza y desinfeccion de las areas de la
empresa, gestion de residuos para evitar acumulaciones y disminuir el riesgo de proliferacion.
El control directo se lleva a cabo mediante la implementacion de acciones preventivas y
correctivas para evitar el ingreso o en caso contrario eliminar las plagas existentes
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Las medidas de control directo pueden ser: preventivas las cuales evitan el ingreso de plagas a

la planta y las correctivas usadas para eliminar plagas que ya se encuentren dentro de las

instalaciones. A continuacion, se detallan estas medidas.

Medidas Preventivas:

Proteger las puertas, ventanas u otras aberturas del ingreso de animales domésticos,
roedores, insectos.

Las puertas y ventanas que se encuentren en el area de bodega y produccién deberan
mantenerse cerradas

Se ubicara un espacio externo para los materiales que ya no sean usados en las
operaciones de produccion, que se mantendra ordenado y limpio.

Seguir la guia de manejo de residuos RC-GR-01

Seguir los procedimientos operativos RC-P-09 y RC-P-10

Sellar las aberturas existentes entre pared y techo, las cuales representan peligro de
ingreso de plagas

Los servicios sanitarios se deben encontrar en zonas alejadas de la produccion o donde
se encuentre el alimento.

Las areas donde se almacene el café deben ser amplias, de tal manera que permita la
movilidad, orden y limpieza de esta.

La materia prima, el producto procesado, el producto no conforme y el producto
envasado deben ser almacenados en espacios separados de igual manera los materiales
que se usan para desarrollar la actividad de envasado y embalaje.

Entre la pared y estiba debera existir un espacio de 50 cm como minimo.

Medidas Correctivas
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e EI centro de torrefaccion REDCAFC contara con la guia de una empresa externa con
certificacién y manejo en plagas, la evaluacion del experto sera clave para el desarrollo

de la presente guia.

Inspecciones

e El representante de la empresa contrada asignara la frecuencia y tipo de control que se
debe efectuar. Ademas de las inspecciones todo el personal de la planta debe estar

involucrado con el procedimiento de control de plagas.

PLAGAS DE RATAS Y RATONES

Trampas de Cebos (Areas Exteriores/ Controles Quimicos)

Figura 35. Trampa tipo cebo para tatas y ratones.

Trampas Pegajosas (Areas Interiores/ Controles Fisicos)
Las trampas tienen en su interior laminas pegajosas con pegamento especial para roedores, que
imposibilita el escape de los mismos, la trampa proporciona un ambiente obscuro que simula

un refugio que es lo que ellos prefieren.
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Figura 36. Trampa tipo pegajosa para control de ratas y ratones en areas internas del centro.

MOSCAS Y MOSQUITOS

TRAMPAS

Fumigacion (Areas Exteriores/ Controles quimicos)

Los controles quimicos (pesticidas) se usaran Unicamente en las areas exteriores a la planta.
Trampas luminosas (Areas Interiores/ Controles Fisicos)

Las trampas luminosas se utilizan solamente en las areas interiores y constan de una bandeja

recolectora.

Figura 37. Trampa luminosa para moscas.
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AVES Y ANIMALES DOMESTICOS

e Realizar una hermeticidad completa en la planta, evitando asi la entrada de aves y
animales domeésticos, principalmente en techos; ya que para aves y gatos son una via de
facil acceso.

e Ejecutar inspecciones del estado en el que se encuentran los techos, puertas y ventanas,
que no tengan agujeros para evitar el ingreso. Igualmente, la ausencia de grietas en
paredes.

e En caso de visualizar la presencia de un ave o animal domestico, la persona del
programa de control de plagas es encargada de atraparlo y liberarlo en las afueras de la

instalacion
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La propuesta es orientada a mejorar el orden de los elementos que se usan en la produccion de
café, permitiendo al empleado tener acceso a ellos de manera rapida y ordenada. De igual
manera esta metodologia pretende generar un ambiente de respeto, confianza y mejora continua
dentro del equipo de trabajo.
OBJETIVOS
e Disminuir el tiempo de busqueda de objetos mediante la mejora en el orden de los
materiales usados en el area de envase y en el area de tueste.
e Capacitar al personal sobre la metodologia aplicada mediante charlas para que el
operario conozca los beneficios y se motive al cambio.

e Establecer las areas de trabajo para la produccion de café.

ALCANCE

La propuesta se aplica al area de produccién de café tostado, molido y envase.
RESPONSABLES

Jefe de produccién:

o Supervisar que el personal de cumplimiento de la metodologia en el area de
trabajo.
o Crear un ambiente de compromiso y motivacion que facilite la aplicacion de la

metodologia por parte de los operarios.

o Inspeccionar cada area de proceso para mantener actualizada la metodologia en

caso de algin cambio o déficit de la metodologia.

Operarios:

e Cumplir con las acciones establecidas en el area de trabajo
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Informar al jefe si existe deficiencias en los procesos ya implementados o si se esta

evadiendo el cumplimiento de dicha metodologia

DEFINICIONES

Metodologia 5S: Son acciones que se toman para mejorar la productividad

Seiri: hace referencia a seleccionar lo necesario de lo innecesario dentro del area
Seiton: Se refiere a la organizacion de los elementos que ya se han seleccionado con
seiri, pero teniendo en cuenta el propdsito de estos y su aumento a la productividad.
Seiso: Consiste en analizar las falencias existentes dentro de la limpieza y de esta manera
lograr eficiencia.

Seiketsu: Se refiere a mantener el area de trabajo mediante la estandarizacion y
aplicacion de seiri, Seiton y seiso.

Shitsuke: Fomentar la disciplina y los h&bitos mediante la aplicacion de reglas.

PROCEDIMIENTO

Recopilacion de informacion
Definir el alcance
v
Elaboracion de la propuesta
Comunicacion de la propuesta
v
Ejecucién del plan
Correccion
v
Inspeccion
v
Capacitacion

Figura 38. Diagrama de flujo del plan de implementacion de la metodologia 5S en el centro de torrefaccion
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Se establece que la aplicacion de la metodologia siguiendo el diagrama de flujo se dividira en
tres etapas, tal como se indica en la figura 42. Con el fin de realizar el proceso de manera

correcta en dichas areas.

Etapa 1 Recopilar informacién
Planificacion Definir alcance

Etapa 2
Ejecucion

+Elaboracion de la propuesta

*Seguimiento
«Evaluacion
*Mejora

Etapa 3

Verificacion

Figura 39. Etapas para la implementacion de la metodologia 5S.

ETAPA 1. PLANIFICACION
Recopilacion de informacion: Tomar registros fotograficos de las areas evaluando las que son
prioridad, en este caso el area de produccion y envasado. En esta parte también se debe analizar
y tener en cuenta la opinion de los empleados y el nivel de compromiso que existe para el
desarrollo del plan. Debido a que el centro de torrefaccion es una empresa pequefia no se
conforma un comité de 5S, pero en el caso de crecer o aumentar su personal si es necesario
conformar un equipo que esté analizando, actualizando y complementando las actividades, en

este caso se estableceria la jerarquia tal como lo indica la figura 40.
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Gerencia

Comité 5S

Jefe de produccién Jefe de Bodega

Operarios

Figura 40. Estructura organizacional en caso de crear un comité 5S.

El equipo debera ser conformado por integrantes de diferentes areas de trabajo con el fin de
cada uno aporte ideas complementarias y gestionar un buen andlisis para la aplicacion de la
metodologia, también es importante que el comité en conjunto con la gerencia mantenga una

buena relacién de comunicacion y compromiso de esta manera se lograra el éxito de las 5S

Alcance: Al realizar la inspeccion se determiné las zonas principales que requieren la
aplicacion de la metodologia, las cuales se indican a continuacion:
e Areade envase

e Area de produccion de café tostado

ETAPA 2: PROPUESTA
Clasificar (seriri)

Asignacion de espacios

e Estanterias: Seran usadas para ubicar los objetos de uso diario o continuo tales como

medidores, bolsas de envase, brochas, entre otros.
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e Bodega: destinada para ubicar equipos o herramienta innecesaria que no tengan
definido su destino
e Casillero: Destinado a productos que se usan con poca frecuencia.
Clasificacién
La primer S pretende separarlos objetos necesarios de l0s innecesarios y crear espacios 6ptimos

para desarrollar una actividad especifica. En primera instancia se aplicara el siguiente grafico.

le sirve

reparo
P a otro

guardo

Figura 41. Diagrama de orientacion para clasificar objetos.

En este item se manejaran criterios de clasificacion los cuales se indican a continuacion:
1. Cada area dispondra de objetos necesarios para el desarrollo de la actividad de dicha
area
2. Los objetos deben estar en buenas condiciones, es decir limpios y no presentar averias
que puedan afectar el buen funcionamiento del objeto.
3. Si el objeto se encuentra defectuoso aplicar la tarjeta roja y el presidente sera el
encargado de decidir la disposicion final de este.

4. La clasificacion debera realizarse con una frecuencia de 6 meses
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5. Los objetos dafiados deberan ser evaluados por el presidente para determinar el lugar de
ubicacién o disponer de ellos.

6. Objetos que se usan una sola vez al afio deben ser reubicados

Método

e Tarjeta roja: Se ha creado una tarjeta de color rojo para ser ubicada en los objetos que
se consideran innecesarios, la figura 45 muestra los criterios de eliminacion. Usar la
tarjeta roja para determinar los implementos que no deben estar en el area
(INNECESARIOQS), en ella se marcaran los criterios del objeto y se procederd a

separarlos de los (NECESARIOS).

Figura 42. Tarjeta roja para clasificacion de objetos.

1. Latarjeta se deja ubicada en el objeto
2. Se toma los productos marcados con esta herramienta y pasan a la zona de cuarentena
donde estaran temporalmente hasta su destino final.

3. Si existe algin objeto o elemento que necesite ser eliminado seguir la guia (RC-GR-01)
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Figura 43. Aplicacién de la tarjeta roja en el &rea de envasado.

4. Es importante que este procedimiento se realice una vez al afio o cada seis meses si la
carga laboral aumenta.

5. Finalizado el proceso llenar el registro (RC-5s) la seccién de clasificacion.

Ordenar (Seiton)

La segunda S es el proceso de orden y comienza cuando se ha finalizado la clasificacion, es de
gran importancia cumplir que cada objeto tenga su propio lugar y es por ello que se crea una
tarjeta verde (figura 45) para ubicar los objetos segun su frecuencia de uso. Antes de comenzar
es necesario tener un conteo de estos objetos y determinar los nombres que seran puestos en el
lugar. En caso de que se repita 0 un nombre induzca a confusiones se seleccionard un color

distintivo para el objeto.

Normas para la segunda S
e Las ubicaciones deben ser espacios libres y estar sanitizados.

e Debe tener un fécil acceso de tal manera que se pueda encontrar y retornar el objeto de

manera sencilla
e Los objetos tendran asignados un lugar especifico solo para ese objeto,

e Siempre colocar en el mismo lugar y la misma cantidad
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Figura 44. Aplicacidn de la tarjeta verde en el &rea de envasado.

1. Establecer los lugares adecuados para ubicar los objetos y asignar los respectivos
letreros y rotulacion, de esta manera el operario reconocera visualmente el lugar donde

se debe ubicar dicho elemento.

Figura 45. Sefializacion de la estanteria seleccionada para el area de envasado.

2. Tomar el objeto a ordenar, aplicar la tarjeta verde segun los criterios de dicha tarjeta

3. Asegurarse que las ubicaciones se encuentren sefialadas y limpias, después colocar los
objetos. Si el &rea se encuentra en las condiciones inadecuadas (sucia o sin rotulo)
realizar el proceso de limpieza y asignar dicho nombre antes de ubicar el objeto.

4. Finalizado el proceso llenar el registro (RC-5s) en la seccién de orden.

5. Se sefialard las areas, equipos y pisos para garantizar el orden y dar linealidad al area.
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Rotulo del equipo

Demarcacion del
area de trabajo

Figura 46. Ejemplo de implementacion 5s en el centro de torrefaccion.

Limpieza- Seiso
1. La tercera S tendra en cuenta el plan de limpieza (RC-M-01) de esta manera se
garantizara que el lugar de trabajo sea agradable tanto para el operario como para los
clientes.
2. Con ayuda del registro de limpieza (RC-R-01) se procedera a hacer una inspeccion a
cada punto, en el caso de encontrar aspectos deficitarios anotar en la zona de

observacion e informar al jefe de operaciones.
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Figura 47. Espacio destinado a la observacion de defectos.

3. Se aplicaréd un calendario de responsabilidades tal como lo indica la figura 48 en el cual

estara establecido el nombre del responsable, la actividad asignada, el dia y un espacio

libre en caso de existir una nota u observacion. Se realiza para crear en los operarios

orden y compromiso para realizar las acciones solicitadas en este apartado.

Nota: Es importante aclarar que, en caso de adquirir nuevo personal, éste debe ser incluido en

las responsabilidades diarias y notificado de las acciones que debe realizar de acuerdo con la

metodologia.

/ MARZO 2021 \

MARTES 20
Responsable

Tarea

Nota

NS —/

Figura 48. Ejemplo de la ficha de calendario correspondiente al control de operaciones de limpieza.

Estandarizacion- Seiketsu

Antes de implementar la cuarta S debe tener claro que el personal entiende sus

responsabilidades y deberes, desarrollar las tres S de manera continua, segun lo establecido en
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este plan. En este punto se trata de realizar las acciones correspondientes para mantener la

metodologia y mejorar los aspectos que tengan fallas. Se procede a realizar una guia de

verificacion como punto clave para la mejora continua en el lugar de trabajo.

Beneficios

1.

Disminuye la posibilidad de tener errores en la metodologia y que afecten el proceso de
produccion.

Permite encontrar errores de manera rapida y eficaz

Permite documentar y seguir los procesos

La empresa tendrd una vision definida sobre la mejora continua siendo la

estandarizacion una base para alcanzar resultados positivos.

Evaluacion de la metodologia

Control visual: es el primer paso de evaluacion, pues permite de manera rapida detectar
fallas en el proceso como parte de la estandarizacidn se tendran en cuenta los registros
establecidos en todo el manual, tal como se indica en la Tabla 37. Como una forma
rapida y facil de aplicar para el operario se crea un esquema de seguimiento el cual se
ubicara al lado del lugar de almacenamiento de los objetos a fin de controlar y dar

seguimiento de las 5S.
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Tabla 37. Control de registros de la metodologia 5s

REGISTROS
Articulos necesarios RC-5S
Registro de limpieza RC-R-01
Guia de verificacion RC-GV-01
Capacitacion del personal RC-EC-01

Guia de verificacion: Consta de evaluar cada S segun los criterios establecidos, esta
guia sera fundamental para evaluar el nivel de cumplimiento y detectar fallas en la
metodologia. La guia sera aplicada tanto por operarios como por directivos, en el

Anexo3 se indica el modelo creado para el centro de torrefaccion.

Disciplina- Shitsuke

Capacitacion: la aplicacion de la quinta S implica la participacion directa del operario,
por lo que capacitar a los trabajadores del centro de torrefaccion se convierte en la
actividad méas importante para que la metodologia logre el éxito, enfocandose en las
ventajas que ofrece la aplicacion de esta. Para ello se seguira el plan establecido (RC-
EC-01) cumpliendo el cronograma y tematica.

Normas: La disciplina es considerada la clave del éxito para el cumplimiento de esta
metodologia, y como es un criterio que se inculca con el tiempo y la constancia no es
medible como las anteriores S, sin embargo, para establecer seguridad en el

cumplimiento se han establecido las siguientes normas:

El empleado del centro de torrefaccion debera:
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Seguir las acciones establecidas en esta guia
Mantener los registros al dia

Cumplir con el calendario y las actividades que se encuentren semanalmente

e Ser responsable en sus tareas
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e Observar las deficiencias que existen en cada area

e Mantener comunicacion continua con la administracion
e Cumplir con el plan de limpieza

e Colocar el material de cada area en su espacio asignado

El presidente se comprometera a:

e Inspeccionar los registros y dar seguimiento a las observaciones que alli encuentre.

e Incentivar a los operarios a trabajar bajo un ambiente de mejora continua

o Crear espacios para el didlogo e intercambio de ideas con los operarios

o Asegurarse que la metodologia se lleve a cabo tal como se establece en el manual

e Mantener una constante capacitacion de los operarios

e Incentivar las actividades diarias
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ETAPA 3: VERIFICACION
Seguimiento
El proceso de seguimiento deber ejecutarlo el presidente del centro o jefe del grupo de anélisis
5s realizando inspecciones a los registros establecidos en este manual. Dicha persona seré la
encargada de establecer la frecuencia con que se hara el proceso, inicialmente se recomienda
hacerlo mensualmente e ir modificando, dependiendo del incremento de actividades.
Evaluacion
El proceso de evaluacién tendra en cuenta el conteo del tiempo que tarda el trabajador en buscar
los objetos para el area de envasado y produccién. Los registros se anotaran en el registro
(Anexo 12) y se seqguird la siguiente la Tabla 38 para determinar si se encuentra en los limites
establecidos. Se haré uso de un cronometro el cual sera iniciado en cuanto comience el proceso
de envasado y la basqueda de los materiales que se van a usar.

Tabla 38. Limites de tiempo establecidos para la bisqueda de materiales en el proceso.

Frecuencia del registro: Mensual

Encargado: presidente del centro

Limite minimo (min) Limite maximo (min)
Bien 5 10
Regular 11 20
Mal 21 >21

También se establece una férmula para determinar el porcentaje de objetos que se encuentran
fuera del lugar asignado. Cabe aclarar que esta sera usada en caso de aumentar las herramientas

de trabajo en el area ya que actualmente se cuenta con un total de cinco herramientas (1 brocha,
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2 medidores, 2 recipientes para muestreo) Es importante destacar que esta formula ayudara a

mantener un estandar de orden dentro del area.

# de objetos fuera de lugar
%EF = - * 100
Total de objetos por lugar

Tabla 39. Parametros de evaluacién segun el porcentaje de elementos fuera del &rea

Frecuencia: quincenal

Encargado: presidente

Limite minimo (%) Limite maximo (%0)
Bien 0 4
Regular 35 7
Mal >7
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Mejora

e Establecer un comité de mejora: Aunque el centro hoy cuente con pocos trabajadores
es importante formar un comité o grupo 5S, el cual estara dedicado al control y mejora
de la metodologia, igualmente sera el encargado de llevar los registros, fomentar las
buenas préacticas, incentivar a los operarios, planificar actividades referentes a 5S,
programar reuniones de evaluacion, establecer las acciones de mejora y la meta que se
pretende conseguir, también tendran la potestad de tomar decisiones en beneficio de la
productividad. Este comité debera ser capacitado continuamente en la metodologia 5S
y conformado por personas de distintas areas a fin de crear un grupo multidisciplinario
que aporte diversos conocimientos y hacer mas eficiente la labor.

e Evaluacion previa: Se debera realizar evaluaciones de la metodologia siguiendo la guia
de verificacion (Anexo 3) antes de iniciar la implementacion y después de ella, este
registro se llevara a cabo con una frecuencia mensual y se actualizara acorde a los
requerimientos del centro.

e Registros para la mejora continua: Como sistema de mejora se pretende que el
presidente o jefe de grupo inspeccione cada area y en caso de encontrar falencias en la
metodologia establezca acciones de mejora en un plazo limite, es por ello que se crea el
registro (RC-M-5s) donde se establece de manera clara y precisa las acciones para

mejorar.
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Nota: En caso de que el encargado de llevar el registro (Anexo 11) presente dificultades para
llenarlo se crea el formato (Anexo 13) para observar de manera grafica los errores y mejoras
planteadas, se debe tener claro que el jefe sera quien ordene cambiar el registro o también si

requiere analizar aspectos de mejora con mayor detalle.
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4.2  DISCUSION

Con la elaboracion e implementacion del manual POES y 5S en el centro de torrefaccion
REDCAF se logré mejorar las instalaciones de la empresa, el puntaje obtenido de la guia de
verificacién muestra un aumento en su cumplimiento al 33%, en cuanto a la metodologia 5S se
destacan mejoras en el orden dentro del area de produccion cumpliendo los pardmetros
planteados en la lista de verificacion. De igual forma los anélisis microbioldgicos presentaron
ausencia de UFC/superficie, indicando que las concentraciones tanto de detergente y
desinfectante funcionan en la eliminacion de patégenos. La aplicacion de la metodologia 5S
disminuyd el tiempo de basqueda de materiales en un 33.3%. Ademas, con los registros creados
para el centro REDCAFC se logré controlar el orden y limpieza en todas las areas.

Frente a lo mencionado anteriormente se confirma la idea a defender, pues el manual de POES
y 5S mejoraron el orden y limpieza de la empresa. Estos resultados son respaldados con la
investigacion realizada por Acosta (2016) y Lima (2019) quienes implementaron estos sistemas
en diferentes empresas evaluando su mejora a través de listas de verificacion, analisis
microbiologico y la creacion de indicadores de tiempo. Ademas, Acosta (2016) establece que
los procedimientos de limpieza (POES) son métodos que resultan efectivos si se quiere
garantizar la inocuidad del alimento.

La validacion del método se compara con el estudio realizado por Barreto y Rodriguez (2018)
donde evaluaron microorganismos de calidad sanitaria usando la técnica del hisopo, destacan
que la implementacion de POES contribuye a la eliminacion de dicha carga microbiana en las
superficies. De igual manera se toma el estudio realizado por (Caro y Tobar, 2020) quienes
tienen en cuenta indicadores de calidad tales como aerobios meséfilos (CT) y coliformes totales
(EC) evaluados en superficies vivas e inertes mediante hisopado, ademas establecen que los
limites permisibles difieren de acuerdo al pais. En la investigacion realizada se planted tomar

normas extranjeras debido a que en Ecuador no se cuenta con una reglamentacién especifica
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para superficies y ambientes, también se adaptaron valores para mohos y levaduras (MY) del
estudio hecho por Zamora (2017)

El trabajo realizado presentd inconvenientes en la ejecucion del plan de control de plagas por
motivos financieros, debido a que superaba el presupuesto asignado, ademas se contempla la
dificultad de su implementacion por la ubicacion del centro de torrefaccion ya que sus
instalaciones estan rodeadas de naturaleza. Aunque no se implementd este procedimiento se
recalca su importancia ya que es un sistema que reduce o elimina la contaminacion proveniente
de animales que puede generar alteracion de la inocuidad del alimento y por ende ser un riesgo
al consumidor tal como lo manifiesta Torres y Giraldo (2016).

La aplicacion de una metodologia de mejora continua trajo consigo aspectos positivos en la
empresa, y con mas influencia en el cambio de mentalidad laboral de los involucrados en el
proceso productivo asemejandose con la investigacion realizada por Fuentes (2017) donde
logré resultados favorables con la implementacion de 5S en una entidad bancaria, tomando
como uno de sus indicadores el tiempo de blasqueda de documentacion, el cual al iniciar la
investigacion varia segun el area donde se encuentre laborando y con la aplicacion del método
se establecid un estandar de 20 segundos para todas las areas. Lima (2019) en su estudio
confirma que las herramientas lean mejoran la productividad y desempefio de los operarios, es
por ello que el trabajo realizado se asimila a la descripcion del autor.

Dentro del plan de implementacién de 5S en el centro de torrefaccion se contemplaba el
desarrollo de esta metodologia en toda la instalacion, después de observar la forma de trabajo
y las responsabilidades de cada persona involucrada en la jornada laboral se decidio llevarla a
cabo solamente en el area de tueste ya que significa la zona de mayor actividad, de igual forma
presentd dificultades en su implementacién ya que es una metodologia basada en la disciplina

y compromiso de los empleados, desde el punto de vista de Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert
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(2017) recomienda que la participacion de todos es indispensable para el cumplimiento de esta

metodologia y su éxito.
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5.1

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Las encuestas, entrevistas y listas de verificacion permitieron evaluar la situacion del
centro de torrefaccion en cuanto a procedimientos de orden y limpieza, ademas
contribuyeron a la creacion de ideas de mejora para el centro de torrefaccion.

Al elaborar un manual de procedimientos operativos estandarizados de saneamiento
enfocado a las actividades del centro de torrefaccion REDCAFC se obtuvo siete
principios, los cuales contribuyeron a mejorar las condiciones de limpieza en la
empresa.

La elaboracion del manual de la metodologia 5S motivo a la empresa para que sus
trabajadores adopten una cultura de disciplina y responsabilidad, de igual forma
contribuyd a mejorar el orden en el area de envasado del centro de torrefaccion.

Para implementar y realizar los cambios de orden y limpieza dentro de las instalaciones
de REDCAFC se requirié de ocho meses de trabajo en conjunto con el operario y
presidente del centro, aplicando procesos de limpieza, separacion, clasificacion y
capacitacion.

La implementacién de la metodologia 5S redujo el tiempo de busqueda de materiales
para envasado a 10 minutos, ademas, la aplicacion de POES logré incrementar el
porcentaje de cumplimiento a 29%.

El andlisis microbioldgico realizado determiné una reduccion de microorganismos

mesofilos aerobios, mohos y levaduras, tanto en superficies inertes regulares como en
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5.2

156

las regulares. Con respecto a coliformes totales y E.coli se evaluaron en superficies
vivas presentando resultados favorables antes y después del analisis.
La evaluacién microbioldgica sirvi6 como base para seleccionar los productos de

limpieza méas adecuados para la eliminacion de estos agentes patdgenos.

RECOMENDACIONES

Se recomienda al centro de torrefaccion continuar desarrollando los procedimientos
establecidos en los manuales con las frecuencias indicadas, de este modo se evitara
sanciones y el producto tendra excelente aceptacion en el mercado.

Implementar el plan de control de plagas considerando que es de gran importancia para
el aseguramiento de la calidad, teniendo en cuenta que la materia prima con que trabaja
el centro es susceptible para atraerlas.

Mejorar la infraestructura del centro, de esta manera abrird mayores oportunidades
comerciales, ademas de aumentar su cumplimiento referente a buenas préacticas de
manufactura orden y aseo.

Continuar incentivando a los trabajadores con capacitaciones para que de esta manera
se cumpla con las normas establecidas.

Mantener los manuales actualizados y evaluar los procedimientos cumpliendo los

calendarios establecidos.
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VIl. ANEXOS

Anexo 1. Lista de verificacion ARCSA

Norma técnica sanitaria para alimentos procesados, plantas procesadoras de
alimentos, establecimientos de distribucion, comercializacion, transporte y
establecimientos de alimentacion colectiva

L G
0 e G
{VliaSore

GUIA DE VERIFICACION

Cadigo: FI-B.5.

1.3-AL1-02-02

REQUISITOS DE LAS
(Norma Aplicable: Resolucion ARCSA-DE-2015-067-GGG)

INSTALACIONES

CAPITULO I.- DE LAS INSTALACIONES

No

REQUISITOS

CUMPL
RIESGO

OBSERVACIO
NES

Art. 73.- De las condiciones minimas basicas

1 | Elriesgo de la contaminacion y alteracién es minimo
El disefio y distribucién de las areas permite:
) a. Mantenimiento
b. Limpieza y desinfeccion
¢. minimice los riegos de contaminacién
Las superficies y materiales en contacto con el alimento
3 a. No son toxicos y estan disefiados para el uso pretendido
b. Facil de mantener, limpiar y desinfectar
4 Se facilita un control efectivo de plagas dificultando el acceso y refugio de las
mismas
Art. 74.- De la localizacion
5 | Estan protegidos de focos de insalubridad que representen riesgo de contaminacion
Art. 75.- Disefio y construccion
Ofrece proteccion contra:
Polvo
Materias extrafias
6 | Insectos
Roedores
Aves
Otros elemenots del ambiente extrior
La construccién es sélida y dispone de espacio suficiente para la instalacion;
7 | ¢operacion y mantenimiento de los equipos, asi como para la circulacion del personal

y el traslado de materiales o alimentos?
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Dispone de facilidades suficientes para la higiene personal como:
Servicios higiénicos, duchas, vestuarios independientes (hombres y mujeres) sin
8 |acceso directo a las areas de produccidn.
Dispensador de jabon liquido, dispensador de gel desinfectante, implementos
desechables o cualquier equipo para secar las manos.

¢Las areas internas estan divididas en zonas segun el nivel de higiene y al riesgo de

9 L
contaminacion?

Art. 76 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios

a. Distribucion de areas

Las areas estan distribuidos y sefializados de acuerdo al flujo hacia adelante (Desde

10 recepcion hasta despacho)

Las areas criticas permiten un apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccion,
11 | desinfestacion y minimiza contaminacidn cruzada por corrientes de aire, traslado de
materiales, alimentos o circulacion del personal

Los elementos inflamables, estan ubicados en un area alejada y adecuada lejos del
proceso de produccion
12

El area en la que se disponen los elementos inflamables, se mantine en buen estado,
en orden y es exclusivo para estos elementos.

b. Pisos, paredes, techos y drenajes

Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera que puedan
limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condiciones.

13
Los pisos tienen pendiente suficiente para permitir el desalojo adecuado y completo
de los efluentes cuando sea necesario de acuerdo al proceso

14 Las camaras de congelacion y refrigeracion permiten una adecuada limpieza,

drenaje, remocidn de condensado al exterior y mantenerse en condiciones sanitarias.

Los drenajes del piso cuentan con proteccion, de tal forma que permitan su limpieza;
15 | donde se requiera tienen instalados sellos hidraulicos, trampas de grasa y solidos,
con féacil acceso para la limpieza.

En las areas criticas las uniones entre pisos y paredes previenen la acumulacion de

16 -
polvo o residuos.

Cuenta con techos y demas estructuras suspendidas que facilita la limpieza y el mantenimiento y evita:

a. Acumulacion de suciedad

17 | b. Condensacion

¢. Formacién de mohos

d. Desprendimiento superficial

18 | Mantienen un programa de mantenimiento y limpieza para las areas.

c. Ventana, puertas y otras aberturas
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19

En areas donde exista una alta generacion de polvo, las ventanas y otras aberturas en
las paredes reducen al minimo la acumulacion de polvo, facilitan su limpieza y no
son usados como estanterias.

20

En las areas donde el alimento esta expuesto, las ventanas son de material no
astillable y tienen proteccién contra roturas.

21

En areas donde exista una alta generacion de polvo, las estructuras de las ventanas
no tienen cuerpos huecos, y en el caso de estar sellados son de facil remocion,
limpieza e inspeccion.

22

Las ventanas que dan al exterior cuentan con proteccién a prueba de insectos,
roedores, aves y otros animales.

23

Las areas de mayor riesgo Y criticas, en donde el alimento se encuentre expuesto, no
cuentan con puertas de acceso directo desde el exterior.

24

Las areas de mayor riesgo y criticas, en donde el alimento se encuentre expuesto,
cuentan con sistemas o barreras de proteccion a prueba de insectos, roedores, aves,
otros animales o agentes externos contaminantes.

e. Instalaciones eléctricas y redes de agua

Las redes electricas son abiertas y los terminales se encuentran adosados en paredes

28 | o techos, ¢en las areas criticas existen procedimientos escritos de inspeccion y
limpieza?

29 No se evidencia la presencia de cables colgantes sobre las areas de manipulacion de
alimentos

30 | Se ha identificado y rotulado las lineas de flujo de acuerdo a la norma INEN vigente

f. Hluminacion

3 Las areas cuentan con suficiente iluminacion para llevar a cabo los procesos
correspondientes

32 | Las luminarias se encuentran protegidas en caso de roturas

i. Instalaciones Sanitarias

Se dispone de servicios higiénicos, duchas y vestuarios en cantidad suficiente e

41 |. . -
independientes para hombres y mujeres.

42 Las instalaciones sanitarias mantienen independencia de las otras areas de la planta
a excepcion de bafios con doble puertas y sistemas con aire de corriente positiva.
Se dispone de dispensadores de jabén, papel higiénico, implementos para secado de

43 | manos, recipientes cerrados para depdsito de material usado en las instalaciones
sanitarias

44 Se dispone de dispensadores de desinfectante en las zonas de acceso a las areas

criticas.
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45

Las instalaciones sanitarias se mantienen limpias, ventiladas y con una provision
suficiente de materiales

46

Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al personal sobre la obligatoriedad
de lavarse las manos después de usar los sanitarios y antes de reiniciar las labores de
produccion

Art. 77  Servicios de planta — facilidades

a. Suministro de agua

47

Dispone de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de agua potable
asi como instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion y control

48

Se utiliza agua de calidad potable para la limpieza y lavado de materia prima,
equipos y objetos que entran en contacto con los alimentos, de acuerdo a las normas
nacionales o internacionales

49

El suministro de agua tiene mecanismos adecuados para garantizar la temperatura y
presion requeridas en el proceso, la limpieza y desinfeccién efectiva

50

Solo se usa agua no potable para aplicaciones con control de incendios, generacién
de vapor, refrigeracion y otros propésitos similares.

51

Existen registros o evidencias de la limpieza y desinfeccion, asi como una frecuencia
establecida para las cisternas, tanques o sistemas de almacenamiento de agua.

52

Si se utiliza agua de tanquero, se garantiza que esta sea potable y mantenga las
caracteristicas de inocuidad necesarias

53

Cuentan con los andlisis fisicoquimicos y microbiolégicos del agua, realizados
minimo una vez al afio.

Art. 96.- Del Agua. -

b. Para los equipos:

55

El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, equipos y objetos que
entran en contacto directo con el alimento es potabilizada o tratada de acuerdo a
normas nacionales o internacionales

56

El agua que ha sido recuperada de la elaboracién de alimentos por procesos como
evaporacion o desecacion y otros pueden ser reutilizada, siempre y cuando no se
contamine en el proceso de recuperacion y se demuestre su aptitud de uso.

d. Disposicion de desechos solidos

60

Se dispone de un sistema adecuado de recoleccion, almacenamiento, proteccion y
eliminacion de basura

61

Los recipientes para la eliminacion de sustancias tdxicas cuentan con tapa y con su
debida identificacion.
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62

Cuentan con sistemas de seguridad para evitar contaminaciones accidentales o
intencionales, de ser necesario.

63

Los residuos se remueven frecuentemente de las areas de produccion y evitan la
generacion de malos olores y refugio de plagas

64

Las areas de desperdicios se encuentran ubicadas fuera de las areas de produccion y
en sitios alejados de misma

EQUIPOS Y UTENSILLOS

Art. 78 Seleccidn, fabricacion e instalacion

65

Disefio y distribucion esté acorde a las operaciones a realizar

Las

especificaciones técnicas cumpliran con lo siguiente:

66

Se encuentran construidos con materiales que no transmitan sustancias tdxicas,
olores, ni sabores, ni que reaccionen con los ingredientes que intervengan en el
proceso de fabricacién

67

Los procesos de elaboracién que requiera la utilizacion de equipos o utensilios que
generen algun grado de contaminacidn, se dispone de la validacion que el producto
final se encuentre en los niveles aceptables.

68

Cuando se utilice madera u otros materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente, se asegura que se encuentran en condiciones éptimas y no son una
fuente de contaminacidn indeseable y no representara un riesgo fisico

69

Se encuentran disefiados y construidos en materiales que sean de facil limpieza,
desinfeccion e inspeccion

70

Las superficies en contacto directo con el alimento no estan recubiertas con pinturas
u otro tipo de material desprendible que represente un riesgo fisico para la inocuidad
del alimento

71

Las superficies exteriores y el disefio general de los equipos estan construidos de tal
manera que faciliten su limpieza

72

Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e instrumentos ubicados sobre la
linea de produccion; se establecen barreras y procedimientos para evitar la
contaminacion cruzada, inclusive por el mal uso de los equipos de lubricacién

73

Las tuberias de conduccion de materias primas y alimentos son resistentes, inertes,
no porosos, impermeables y facilmente desmontables para su limpieza

74

Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por recirculacion de sustancias previstas
para este fin.

75

El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo continuo del personal y del

material
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76

El equipo y utensilios estan fabricados de materiales que resistan la corrosion y las
repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion

Art

. 79 Monitoreo de los equipos

77

La instalacion se realizd conforme a las recomendaciones del fabricante

78

Dispone de la instrumentacion adecuada y demas implementos necesarios para la
operacion, control y mantenimiento

79

Dispone de un sistema de calibracion que permita asegurar lecturas confiables

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL

1. PERSONAL

Art

. 80.- De las obligaciones del personal

80

Se mantiene la higiene y el cuidado personal

81

Se capacita al trabajador y se lo responsabiliza del proceso a cargo

Art.

81 Educacion y capacitacion

82

Se ha implementado un programa de capacitacion documentado, basado en BPM

83

La capacitacion es realizada por la empresa o por personas naturales o juridicas
competentes

84

Existen programas de entrenamiento especificos segln sus funciones que incluyan
normas, procedimientos y precauciones a tomar para el personal de cada area

85

El personal es capacitado en operaciones de empacado y asume su responsabilidad
teniendo en cuenta los riesgos de errores inherentes.

Art.

82 Estado de Salud

86

El personal manipulador de alimentos se somete a un reconocimiento médico antes
de desempefiar funciones

87

Se realiza reconocimiento médico periddico o cada vez que el personal lo requiere,
y después de que ha sufrido una enfermedad infecto contagiosa

88

Se mantien fichas médicas actualizadas

89

Se toma las medidas preventivas para evitar que labore el personal sospechoso de
padecer una enfermedad infecciosa susceptible de ser transmitida por alimentos

* La falta de control y cumplimiento, o inobservancia de esta disposicién, deriva en responsabi

ore

presentante legal ante la autoridad nacional en materia laboral.

lidad directa del empleador

90

Cuentan con las medidas necesarias para que no se permita manipular los alimentos,
directa o indirectamente, al personal del que se conozca formalmente padece de una
enfermedad infecciosa susceptible de ser transmitida por alimentos, o que presente
heridas infectadas o irritaciones cutaneas

Art

. 83 Higiene y medidas de proteccion

91

El personal dispone de uniformes adecuados para realizar las operaciones
productivas

166




Manual de procedimientos operativos de
limpieza y saneamiento

— REDCAFC RC-M-01

RC-CP-01

Fecha:
20/03/2020

Revision:01

Pagina:

Elaborado por: Diana Lucero

Aprobado por: jefe de procesos

92

Los delantales o vestimenta, guantes, botas, gorros, mascarillas se mantienen limpios
y en buen estado

93

El calzado es adecuado para el proceso productivo

94

El uniforme es lavable o desechable y las operaciones de lavado del mismo se realiza
en un lugar apropiado

95

Se evidencia que el personal se lava las manos y desinfecta antes de comenzar el
trabajo y después de realizar actividades contaminantes, segin procedimientos
establecidos; El uso de guantes no exime al personal de la obligacion de lavarse las
manos.

Art

. 84 Comportamiento del personal

96

El personal acata las normas establecidas que sefialan la prohibicion de fumar y
consumir alimentos y bebidas

97

El personal de areas productivas mantiene el cabello cubierto, ufias cortas, sin
esmalte, sin joyas o bisuteria, sin maquillaje, En caso de llevar barba, bigote o
patillas anchas, debe usar protector de barba desechable o cualquier protector
adecuado.

Art

. 86 Sefialética

99

Se cuenta con sistema de sefializacion y normas de seguridad ubicados en sitios
visibles tanto para el personal de la planta y las visitas.

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art

. 88 Condiciones Minimas

10

No se aceptaran materias primas e ingredientes que contengan parasitos,
microorganismos patogenos, sustancias toxicas (tales como, quimicos, metales
pesados, drogas veterinarias, pesticidas), materia extrafia a menos que dicha
contaminacion pueda reducirse a niveles aceptables mediante las operaciones
productivas validadas

Art

. 89 Inspeccion y Control.-

10

Se someten a inspecciones y control a las materias primas e insumos antes de ser
utilizados en la linea de fabricacion.

10

Cuenta con especificaciones que indiquen niveles aceptables de inocuidad, higiene
y calidad para uso en los procesos de fabricacion

Art

. 90 Condiciones de recepcion.-

10

La recepciéon y almacenamiento de materias primas e insumos se realiza en
condiciones de manera que eviten su contaminacion, alteracion de su composicion
y dafios fisicos.
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10 | Las zonas de recepcion y almacenamiento se encuentran separadas de las que son
5 | destinadas para la elaboracion y envasado
Art. 91.- Almacenamiento. -
10 | Las materias primas e insumos se almacenan en condiciones que impidan el
6 | deterioro, eviten la contaminacién y reduzcan al minimo su dafio o alteracion.
10 . - o . .
- Se cuenta con sistemas de rotacion periddica de materias primas
Art. 92.- Recipientes seguros. -
10 Los recipientes, contenedores, envases 0 empaques de las materias primas e insumos
8 son de materiales que no desprendan sustancias que causen alteraciones en el
producto o contaminacion.
Art. 93.- Instructivo de Manipulacion. -
10 | Se dispone de procedimientos para el ingreso de ingredientes en areas susceptibles
9 | de contaminacion
Art. 101 Manipulacion de Sustancias. -
12 Las sustancias susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas son manipuladas
8 tomando precauciones particulares, definidas en los procedimientos de fabricacion
y de las hojas de seguridad emitidas por el fabricante.
Art. 102 Métodos de ldentificacion. -
12 En todo momento de la fabricacion el nombre del alimento, nimero de lote y la fecha
9 de elaboracion, estan identificadas por medio de etiquetas o cualquier otro medio de
identificacion.
Art. 103 Programas de Seguimiento Continuo. - (Trazabilidad)
Cuenta con un programa de rastreabilidad / trazabilidad que permitird rastrear la
13 | identificacion de las materias primas, material de empaque, coadyuvantes de proceso
0 |e insumos desde el proveedor hasta el producto terminado y el primer punto de
despacho.
Art. 117 Trazabilidad del Producto.-
Los alimentos envasados y los empaquetados llevan una identificacion codificada
13 | que permita conocer el nimero de lote, la fecha de produccién y la identificacion del
1 | fabricante a mas de las informaciones adicionales que correspondan, segdn la norma
técnica de rotulado vigente.
Art. 104 Control de Procesos. -
El proceso de fabricacion esta descrito claramente en un documento donde se
13 | precisen todos los pasos a seguir de manera secuencial (llenado, envasado,
2 | etiquetado, empaque, otros), indicando ademas controles a efectuarse durante las
operaciones y los limites establecidos en cada caso
Art. 105 Condiciones de Fabricacion. -
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Existen controles de las condiciones de operacién necesarias para reducir el

13 | crecimiento potencial de microorganismos, verificando, cuando la clase de proceso
3 |y la naturaleza del alimento lo requiera, factores como: tiempo, temperatura,
humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presion y velocidad de flujo
Donde sea requerido se controlan las condiciones de fabricacion tales como
13 | congelacidn, deshidratacion, tratamiento térmico, acidificacion y refrigeracion para
4 | asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones de temperatura y otros factores

no contribuyan a la descomposicion o contaminacion del alimento.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 112 Identificacion del Producto.-

14 | Los alimentos son envasados, etiquetados y empaquetados de conformidad con las

3 | normas técnicas y reglamentacion respectiva vigente.

Art. 113 Seguridad y calidad.-

14 El disefio y los materiales de envasado ofrecen una proteccion adecuada de los

4 alimentos para prevenir la contaminacion, evitar dafios y permitir un etiquetado de
conformidad con las normas técnicas respectivas.

14 Cuando se utilizan materiales o gases para el envasado, estos no son toxicos ni

5 representar una amenaza para la inocuidad y la aptitud de los alimentos en las
condiciones de almacenamiento y uso especificadas.

Art. 115 Manejo del vidrio.-

14 Cuando se trate de material de vidrio, existe un procedimiento establecido para que

5 cuando ocurran roturas en la linea, se asegure que los trozos de vidrio no contaminen
a los recipientes adyacentes.

Art. 45 Tanques y depositos

14 | Los tanques o depdsitos de transporte al granel estan construidos y disefiados de

8 | acuerdo a normas técnicas respectivas

14 | Poseen una superficie que no favorece la acumulacién de suciedad, den origen a

9 | fermentaciones, descomposicion o cambio en el producto.

Art. 118 Condiciones Minimas.-

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarse y registrarse:

15 _— . ) . . .

0 La limpieza e higiene del area donde se manipularan los alimentos

15 |los alimentos a empacar correspondan con los materiales de envasado y

1 | acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas al respecto
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15 | los recipientes para envasado estén correctamente limpios y desinfectados, si es el

2 | caso

Art. 121 Entrenamiento de manipulacion.-

15 | El personal esta particularmente entrenado sobre los riesgos de errores inherentes a X CRITIC
5 | las operaciones de empaque. o]

Art. 122 Cuidados previos y prevencién de contaminacion.-

15 Con el fin de impedir que las particulas del embalaje contaminen los alimentos, las

6 operaciones de llenado y empaque se efectua en zonas separadas, de tal forma que

se brinde una proteccion al producto.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

Art

. 123 Condiciones 6ptimas de bodega. -

15
7

Los almacenes o bodegas para alimentos se mantienen condiciones higiénicas y
ambientales apropiados para evitar la contaminacion.

Art

. 124 Control condiciones de clima y almacenamiento. -

15

En funcion de la naturaleza del alimento los almacenes o bodegas disponen de
dispositivos de control de temperatura y humedad que asegure la conservacion de
los mismos

15

Cuentan con un plan de limpieza, higiene y control de plagas.

Art

. 125 Infraestructura de almacenamiento. -

16
0

Se utiliza estantes o tarimas ubicadas a una altura que evite el contacto directo con
el piso.

Art. 126 Condiciones minimas de manipulacién y transporte. -

16 | Los alimentos son almacenados alejados de la pared de manera que faciliten el libre
1 |ingreso del personal para el aseo y mantenimiento del local.
Art. 127 Condiciones y método de almacenaje. -
16 | Se utilizan métodos apropiados para identificar las condiciones del alimento como
2 | por ejemplo cuarentena, retencion, aprobacion, rechazo.
Art. 128 Condiciones 6ptimas de frio. -
Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren de refrigeracion o
16 |congelacion, su almacenamiento se realiza de acuerdo a las condiciones de
3 | temperatura humedad y circulacién de aire que necesita dependiendo de cada
alimento.
Art. 129 Medio de transporte.-
16 . - -
4 El transporte de alimentos cumple con las siguientes condiciones:
16 | El transporte de alimentos y materias primas mantiene las condiciones higiénico -
5 | sanitarias y de temperatura adecuados
16 Los vehiculos estan construidos con materiales apropiados son adecuados a la
6 naturaleza del alimento y construidos con materiales apropiados y de tal forma que

protejan al alimento de contaminacion y efecto del clima
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16 | El area del vehiculo que almacena y transporta alimentos es de material de facil
7 | limpieza, y evitar contaminaciones o alteraciones del alimento
16 Se cumple la prohibicién de transportar alimentos junto a sustancias téxicas
3 peligrosas o que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de contaminacion
fisico, quimico o bioldgico o de alteracion de los alimentos
16 | Previo a la carga de los alimentos se revisan las condiciones sanitarias de los
9 | vehiculos.
17 | El propietario o representante legal del vehiculo es el responsable de las condiciones
0 | exigidas por el alimento durante el transporte
Art. 133 Condiciones minimas de seguridad. -
Art. 134 Laboratorio de control de calidad. -
18 | Cuentan con laboratorios propios o externo para realizar pruebas y ensayos de
6 | control de calidad segun la frecuencia establecida en sus procedimientos
se validan las pruebas y ensayos de control de calidad al menos una vez cada 12
18 meses de acuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de la planta, en
7 un laboratorio acreditado por el organismo correspondiente o que se encuentre en
proceso de acreditacion, por el Servicio de Acreditacién Ecuatoriana (SAE) o quien
ejerza sus funciones.
Art. 135 Registro de control de calidad. -
18 Cuenta con un registro individual escrito correspondiente a la limpieza, los
3 certificados de calibracion y mantenimiento preventivo de cada equipo e
instrumento.
Se valida la calibracion de equipos e instrumentos al menos una vez cada 12 meses
18 de acuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de la planta, en un
9 laboratorio que cuente con la acreditacion correspondiente o que se encuentre en
proceso de acreditacion, por el Servicio de Acreditacion Ecuatoriana (SAE) o quien
ejerza sus funciones.
Art. 136 Métodos y proceso de aseo y limpieza. -

Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del proceso y alimento, al igual que la necesidad o

no del proceso de desinfeccion. Para su facil operacion y verificacion se cuenta con:

19

Procedimientos escritos, donde se incluyan los agentes y sustancias utilizadas, asf
como las concentraciones o forma de uso y los equipos e implementos requeridos
para efectuar las operaciones, asi como la frecuencia de limpieza y desinfeccion
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Para la desinfeccion estan definidos los agentes y sustancias asi como las

19 . RN - L .
1 concentraciones, formas de uso, eliminacion y tiempos de accion del tratamiento

para garantizar la efectividad de la operacion
19 | Se registran las inspecciones de verificacion después de la limpieza y desinfeccion
2 | asi como la validacion de estos procedimientos

Art. 137 Control de Plagas. -

19 | Se cuenta con un sistema de control de plagas, entendidas como insectos, roedores,
3 | aves, fauna silvestre.
19 . . -
4 Para otro tipo de plagas existe de un programa de control especifico.
19 | Existe evidencia de la competencia técnica del personal operativo, de sus procesos
5 |y de los productos utilizados
19 | Se evidencia la verificacion de las medidas preventicas para que durante este
6 | proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos
19 | Solo se utilizan métodos fisicos dentro de estas areas de produccidn, envase,
7 | transporte y distribucion de alimentos
19 Cuentan con medidas de seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los
8 agentes quimicos usados para el control de roedores fuera de las instalaciones de

produccion, envase, transporte y distribucién de alimentos.
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Anexo 2. Registro de limpieza e inspeccién
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Anexo 3. Guia de verificacion de la metodologia 5S

GUIA DE VERIFICACIO!
REDCAFC

RC-GV-58

By | Aprobado por: j

de pr

son marcadas con NO deberan justificar o dar causas en la casilla

RS . SEIRI- CLASIFICAR

S1 | NO

jento de objetos innecesarios se encuentran establecidas?

7/

son suficientes para el almacenamiento de los objetos innecesarios?

7K

de envase se encuentran las herramientas necesarias para realizar la op 16n7

7

se usan estan rotos?

7
-

u 1pos dafiados?

[ » el objeto esta dafiado ¢se lo ubicod con la tarjeta roja y en el lugar establecido?

N

én se realiza con la frecuencia establecida?

an_r de trabajo? ;Cuantos?

1 los ob mneoesanos identificados con la tarjeta ro,]g" B

SEITON- ORDENAR

mﬂas casilleros poseen acios libres?

el facil acceso a los objetos?

na dificultad al ubicar los objetos?

estan rotulados con los nombres de los objetos?

C mnm en buenas condiciones (limpio, legible. adherido al estante)?

de jo se encuentran definidos con lineas de color amarillo?

mmd iso estan en buen estado?

i obje  fuera del asi ?

ee un lu co para la ubicacién de los objetos?

£~ = SEISO-LIMPIEZA

NN N NNNN NN ]

os pisos, paredes, techos o estanterias que puedan ser un
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Figura 2. Guia de verificacion de la metodologia 5S

176



A

Manual de procedimientos operativos de
limpieza y saneamiento
REDCAFC RC-M-01
RC-CP-01

Fecha:
20/03/2020

Revision:01

Pagina:

Elaborado por: Diana Lucero

| Aprobado por: jefe de procesos

Anexo 4. Encuesta de sondeo

Figura 3. Encuesta de sondeo
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Anexo 5. Areas establecidas en el centro de torrefaccion

Figura 4. zona de envasado de café molido

Figura 5. Laboratorio temporal de recepcion de materia prima

Figura 6. Area de abastecimiento para materia prima
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Figura 7. Bodega de almacenamiento de productos de limpieza
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Figura 8. Zona de desinfeccion para empleados

Anexo 6. Senalizacion del centro de torrefaccion

Figura 9. Letreros de obligacion
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Figura 11. Instructivos

Anexo 7. Relacién comparativa de las actualizaciones en el manual de POES

Antes

HIGIENE DEL PERSONAL

El personal que labore en el centro de torrefaccion REDCAF deberé cumplir con lo expuesto

a confinuacion

El trabajador se compromete a mantener la higiene y el cuidado personal diario.

El personal debera presentar el camet de salud plblica

No podra usar joyeria, perfume, esmalte de ufias, maquillaje, los caballeros que

tengan cabello largo o barba deberén recogerio en su totalidad y cubrir la barba

La persona que se encuentre a cargo de la manipulacion del café deberd lavarse y
desinfectar sus manos siguiendo los instructivos (RCAT-01 y RC-IT-02), antes de
iniciar a operacién, en cada salida y regreso de produccion, cuando se terminen de
usar los servicios sanitarios o cuando manipule materiales ajenos al café

Queda prohibido comer, fumar, morderse las ufias, rascarse la cabeza u ofras

actividades inapropiadas dentro de la empresa.

El personal sera responsable dea limpieza de su uniforme y de mantenerlo en buen
estado

El personal deberd usar la indumentaria dotada por la empresa tal como se indica
en el literal 6.1. El uniforme nunca debera ser usado por fuera de las instalaciones.

UNIFORME DEL PERSONAL

Fl nersonal auie [ahore en el centro de torrefaccion RENCAF tendra aue llevar el uniforme

Después

T  HIGIENE DEL PERSONAL

El personal que labore en el centro de torrefaccion REDCAF debera cumplir conlo expuesto

a continuacion

Mantener[a higiene y aseo personal | EI personal debe presentar un examen
médico una vez al afio 0 en caso de

sospecha de alguna enfermedad

No usar joyas, perfume, esmalte de ufias, | Lavar y desinfectar las manos siguiendo los
maquillaje en el caso de las damas y si el | instructivos (RCAT-01 y RCAT-02), antes
operario fiene cabello largo o barba| de iniciar la operacién, en cada salida y

deharn rarnnarn v eohrirn fntalmente ranraen de nendueridn: riandn e ferminan

Figura 12. Implementacion de iméagenes en las normas de comportamiento del personal
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Descripcion del proceso - <]

|. la materia prima ingresa al centro de acopio /

1.1 Se almacena dependiendo del requerimiento del ;h_ Bafio do

cliente damas b

! si el producto es procesado se pesa y analiza la
humedad

). Después del andlisis pasa a ser secado, trillado y




Figura 13. Descripcion del proceso realizado en el centro de torrefaccion

Producto usado

Antes

Después

Eﬂlll’ﬂ

PARTES EXTRAIBLE 5

Y :)“‘ "

« Detergente liquido
alcalino
Muglas
» Desinfectante a base de Bandeja Toha -
amonio cuaternario Engranzje
quinta generacion Producto de limpieza usado | Procedimiento de fimpieza
Dosis detergente Procedimiento de limpieza » Detergente liquido alcalino [ 1. Antes de desconectar el equipe de a comiente encienda el equipo en la
Dipgrass marcha 1 hasta que €limine los restos de café.
p 5 . « Desinfectants a base de| 2 Desconecie de la comiente eléciica
|1.0 m‘dde detergente en 10 1 Als"z?';"esle que el equipo este desconectado a la corriente amonio cualemario quinta | 3. Desensamble la tolva, bandsja y ¢l mecanismo de engranaje
tros de agua eléctrica generacion .
2. Desmontar las partes que puedan realizar esta accion. Dosis detergente: 50 m & Limpieza de las muelas
i il osis rgente: mi de
Dosis de desinfectante Tolva detergente en 1 litros de agua 1. Tome las muelas y con ayuda de Ia brocha refire los restos de café.
5 ml de desinfectante en 1 Dosis de desinfectante: 2 ml | Tolva, bandeja y engranaje.
L de agua 3. Quite |a tolva de café de su posicion si es posible de desinfectante en 1 L de ra— .
i " agua parar la solt
] 4. Preparar Ia_ solucién de detergente con la concentracién ol e e e e e e e
Materiales correspondiente . ) Materiales 3. Fregar conla esponja  cepilo las piezas exraidas
5. Sumergir las piezas en la solucién de 3 a 5 minutos 4, Enjuagar con abundante agua
Esponja 6. Fregar con |a esponja las piezas extraidas. Esponja 5. La desinfeccitn !E_,M‘lli: ﬂl"lﬂﬂﬂdo la solucion daslMeﬂme clﬂn el
i i Servlletas de: papel atomizador (aspy pieza: a el drea
Senilletas de papel Ik cqacomabendanin s P Pafios de fela 6. Dejar actuar por un fiempo de 10 e
Pafios de tela 8. La desinfeccion se realiza aplicando la solucién desinfectante Brocha 7. Reirar con abundante agua
Brocha conel p en las piezas, aseg que Cepillo 3 Secar Ias piezas con tn pafio tula]mmte seco, si es necesario puede
cubra toda el drea Recipiente o balde hace
Equipo de proteccién 9. Dejar actuar por un tiempo de 10 minutos Alemizador ”"'D'e“‘"‘eme = a""“ de "‘"““"“5
Personal 10. Refirar con abundante agua ) Equipo de proteccion Limpieza del cuerpo exterior
11. Secar la tolva cen un pafio totalmente seco, asegurese de que B i
Guantes i esté completamente seca antes de colocarlay fijarla de nuevo 1. Sumergir el pafio en Ia solucion defergente, escurtir hasta que quede
A en su posicion Guanles & himedo i
I, J b 2. Limpiar el cuerpo extemo haciendo énfasis en las uniones

Figura 14. Mejora en el procedimiento y mayor detalle a las imagenes del equipo

12 VALIDACION

Andlisis de Laboratorio
Superficies en contacto con Alimentos

La empresa debe realizar anualmente andlisis microbioldgicos de las superficies en
contacto con alimentos para monitorear la efectividad de los procedimientos de limpieza v
desinfeccién. El centro puede optar por realizar estos exdmenes en un laboratorio
cerfificado o por el centro, en este caso se usa el método del hisopo el cual facilita la toma
en superficies inertes regulares y superficies vivas.

En las superficies se evaluaran los indicadores de calidad sanitaria tales como: Coliformes
totales, mesofios aerobios, mohos v levaduras. La seleccion de superficies se realiza
teniendo en cuenta las dreas de mayor contacto con el alimento, en este caso el drea de
tostado, molienda, v envasado. En la siguiente tabla se indica la clasificacion de las
superficies.

} Superficies inertes Superficies vivas
Mesa
Equipos
Utensilios
Lavamanos

_Estanteria

Manos del operario sin guantes

Toma de muestras usando hisopo
Hisopo: Material plastico que confiene un extremo algodonado y sumergido en fluido estéril,

182

que facilita la dilucién de la muestra, el instrumento usado para el proceso de verificacion

se indica en la siguiente figura.
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Figura 15. Proceso de validacion

Anexo 8. Capacitacion
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Figura 16. Capacitacion sobre POES al operario.
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Figura 17. Capacitacion de la metodologia 5S

Anexo 9. Delimitacion de espacios

Figura 18. Espacio del equipo para tueste de café

MOLINO
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Figura 19. Espacio para el molino
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Anexo 10. Formato de registro de clasificacion y orden para los objetos necesarios e innecesarios.

Clasificacion Orden

Cantidad | Nombre del objeto Area a la que | Ubicacion La ubicacion se encuentra | EIl objeto esta en
pertenece permanente el lugar asignado
Produccion | Envase Limpia | Rotulada | * Si No

Responsable: Fecha:

Responsable: Fecha:

Observaciones:
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Anexo 11. Registro para la inspeccidn y mejora continua

Hallazgos ¢Qué se puede | Accion de mejora | (A qué S | Fecha de inicio | Fecha de | (Mejoré? | Espacio asignado
hacer? seleccionada corresponde? de la accion finalizacion para justificar en
caso de marcar
NO
112(3 |4 |5 SI | NO

Responsable

\ Observacion
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Anexo 12. Registro de seguimiento y control del tiempo de bisqueda de objetos en el area de envasado

BIEN REGULAR MAL Observaciones Fecha
(5-10 min) (11-20 min) (> 21 min)

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

Mes 5

Mes 6

Mes 7

Mes 8

Mes 9

Mes 10

Mes 11

Mes 12

Responsable:
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P: produccién
E: Envase

Anexo 13. Formato de control de hallazgos de la metodologia 5S

AREA DE MEJORA

Responsable:
Fecha de inicio:
HALLAZGOS

ACCIONES CORRECTIVAS

Fecha final de implementacion
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