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RESUMEN

La investigacion tuvo como propaosito evaluar la implementacion de un Manual de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la microempresa Alicia Roque con el
fin de aportar a la mejora de la calidad del café procesado, para el efecto se aplico
un estudio analitico-descriptivo en dos etapas, en la primera se realiz6 un
diagnéstico del cumplimiento de BPM mediante una lista de verificacion basados
en la resolucién ARCSA-067-2015-GG obteniéndose un cumplimiento de BPM del
49%, como segundo elemento se realizaron entrevistas al representante legal y
operadores los que indicaron que la microempresa alin no cumplia con la totalidad
de objetivos planteados y por ultimo se realizaron analisis microbiolégicos y
fisicoquimicos (Coliformes Totales, E. , Mohos, Cenizas Totales, Cafeina,
Humedad y Sdlidos Solubles del extracto acuoso) al producto procesado,
resultados que demostraron que se encuentran en los limites permitidos en la
Norma INEN 1123 . En la segunda etapa se desarroll6é un plan de actividades para
la elaboracion del manual de BPM y para su aplicacion se realizaron capacitaciones
al personal encargado de la produccién y area de administracién. Posteriormente a
esto se verificd que el cumplimiento normativo alcanzo6 el 90%, las entrevistas al
personal manifestaron que se mejoré la operatividad y en los analisis
microbioldgicos se logré reducir en forma general la carga microbiana en un 4%
mientras los fisicoquimicos se mantuvieron. Esto confirma que a través de la
investigaciéon se mejord la calidad del café tostado molido en la microempresa
asegurando la inocuidad alimentaria.

PALABRAS CLAVES

Café tostado molido, BPM, lista de chequeo, inocuidad alimentaria.
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ABSTRACT

The purpose of the research was to evaluate the implementation of a Manual of
Good Manufacturing Practices (GMP) in the Alicia Rogue microenterprise in order
to contribute to the improvement of the quality of processed coffee, for this purpose
an analytical-descriptive study was applied in two stages, in the first, a diagnosis of
BPM compliance was made through a checklist based on resolution ARCSA-067-
2015-GG, obtaining a BPM compliance of 49%, as a second element, interviews
were conducted with the legal representative and operators those that indicated that
the microenterprise still did not meet all the objectives set and finally microbiological
and physicochemical analyzes were carried out (Total Coliforms, E., Molds, Total
Ashes, Caffeine, Humidity and Soluble Solids of the aqueous extract) to the
processed product, results that showed that they are within the limits allowed in the
INEN 1123 Standard. In the second stage, a plan of activities was developed for the
elaboration of the BPM manual and for its application, training was given to the
personnel in charge of the production and administration area. After this, it was
verified that regulatory compliance reached 90%, the interviews with the staff
showed that the operability was improved and in the microbiological analyzes it was
possible to reduce the microbial load in a general way by 4% while the
physicochemical were maintained. This confirms that through the investigation the
quality of ground roasted coffee was improved in the microenterprise, ensuring food
safety.

KEYWORDS

Ground roasted coffee, BPM, checklist, food safety.



CAPITULO I. ANTECEDENTES
1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

El café es uno de los principales productos que se consumen a nivel mundial,
este se cultiva en la mayoria de los paises de clima tropical y subtropical. Se
pretende llevar un café de calidad que contribuya a los rubros de exportacion,
culturalmente ligado a la historia y al progreso de muchos paises que lo han
producido més de un siglo (Aguiar et al., 2015).

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura (FAO, 2019) el café es un producto agricola, que pierde su inocuidad
y calidad mediante su elaboracion. En un informe emitido en el afio 2017 por la
Organizacion Mundial para la Salud (OMS, 2017) cada afio mueren millones de
personas por causa del consumo de alimentos descuidadamente procesados.
Para el ser humano es facil adoptar el habito de consumir productos procesados,
sin darse cuenta que debido a este consumo, muchas de las Enfermedades son
Transmitidas por Alimentos (ETA) elaborados sin registro sanitarios o Normas
de calidad. Para Diaz y Uria, (2009) fundamentan que en muchos paises se han
establecidos directrices, reglamentos y sistemas que aseguren la provision de
alimentos aptos para el consumo humano. Tafur (2015) indica “el consumo de
los alimentos deben tener una garantia sanitaria, principalmente para el cuidado
del ser humano”, concluyendo que los alimentos procesados no deben contener
carga microbiana en sus productos que puedan ser perjudiciales para el

consumidor y mantenerlos casi en su estado natural.

Para los autores Cobo y Alcivar (2016) indican que en Ecuador hay empresas
dedicadas a la elaboracion y distribucion de productos alimenticios, siendo que
estas empresas no mantienen un control a los productos que distribuyen,
causando que el producto sea de mala calidad. Por ende, la microempresa
“Alicia Roque” carece de la certificacion de las BPM, en la elaboracion del café
no existiendo actividades sujetas a la BPM y menos utilizacion de técnicas de
Buenas Practicas de Manufactura, posibles causas: el incumplimiento de la
Normativa Técnica Legal, escasa capacitacion al personal en temas de BPM,
poco control de los procesos mediante un documento donde consten los pasos

a seguir con sus respectivos controles.



De acuerdo con Mera (2020) la comunidad de cafeteros del cantén Sucre, es
una organizacion de derecho privado, se encuentra ubicada en el canton Sucre,
provincia de Manabi. Dirigida a la produccion agricola, este negocio familiar se
dedica a la venta al por mayor y menor de granos y molienda, tostado, triturado
de la produccion de café en diferentes tipos de secado entre ellos el natural y el
honey (amarillo, rojo y negro) los cuales se les realiza diferentes tipos de
procesos en la que se encuentra el tostado claro, tostado mediano y tostado
oscuro dependiendo la exigencia del consumidor. En las instalaciones de la
produccion del café se ha identificado que, durante el proceso productivo, existen
actividades que no estan sujetas bajo el direccionamiento y utilizaciéon de
técnicas de Buenas Practicas de Manufactura, contar con sello de calidad en sus
productos. Por tanto, esto impide que puedan aumentar sus canales de
comercializacibn hacia cadenas de supermercados, al evidenciarse el
incumplimiento de requerimientos por parte de los organismos reguladores de
seguridad alimentaria. Con estos antecedentes se formula la siguiente

interrogante.

¢ Es posible mejorar la calidad del café procesado mediante la implementacion
de Buenas Practicas de Manufactura en la microempresa "Alicia Roque" de

Bahia de Caraquez?

1.2. JUSTIFICACION

Esta investigacion fue dirigida a evaluar la aplicacién de Buenas Practicas de
Manufactura para el mejoramiento de la calidad del café procesado en la
empresa Alicia Roque en la ciudad de Bahia de Caraquez, la cual produce café
procesado molido y tostado (tostado claro, tostado mediano y tostado oscuro)
gue es envasado y comercializado. Mediante la elaboracion e implementacién
de un Manual de Practicas de Manufactura con el objetivo de cumplir con las
normas vigentes en Ecuador para que el café conserve su buena calidad, donde
se capacitara al personal que conforman la empresa y adaptar una manera de
regirse a las normas y lineamientos que se debe cumplir antes, y después del
proceso de produccion y por ende garantizar a sus clientes productos de calidad,

es por esto que es significativo el disefio y la aplicacion de las BPM.



La evaluacion durante la aplicacion del manual Buenas Practicas de Manufactura
(BPM). En los procesos de fabricacion, procesamiento o preparacion de
alimentos para consumo humano tiene como fin asegurar que los alimentos sean
inocuos y de buena calidad. Las BPM es un instrumento utilizado en el desarrollo
de programas que se implementan en los Analisis de Peligro y Puntos Criticos
de Control (HACCP), la Organizacion Internacional de Normalizacion ISO 22000
(2005). Ecuador es uno de los paises que voluntariamente mantiene un sistema

de calidad para evitar riesgos en el proceso de manufactura de los alimentos.

Castro et al. (2017) cita “plan de BPM garantizara al consumidor la produccion
de café de exportacion inocuo mediante la estandarizacion de los procesos de
produccion, la mejora de las practicas higiénicas sanitarias y el adecuado control
del estado de los equipos, instalaciones y edificios, de manera que se trata de
evitar o reducir la contaminacion durante toda la cadena de producciéon”. La
calidad de los alimentos es una de las cualidades exigidas por los procesos de
manufactura alimentaria, siendo que los alimentos susceptibles a sufrir una
contaminacion, por eso que los consumidores requieren que los productos

manipulados sean con calidad de estandares y requerimiento nutricional.

Desde el punto de vista legal la microempresa Alicia Roque debe regirse bajo la
norma NTE INEN 1 123 para la elaboracion del café tostado y molido, donde se
indican los pardmetros que se deben de realizar, muestran tanto los controles, y
requisitos microbiolégicos que debe de cumplir el café. Con la implementacion
de las normas a la microempresa, esta podra solicitar la certificacion de registros

sanitarios del producto Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (INEN, 2014)

En lo econémico la microempresa podra cumplir con las normas establecidas, y
podra mantener un café de calidad, ubicandose en el mercado para competir con
otras marcas, asi podra mejorar su producto y pueda satisfacer al consumidor
nacional e internacional.

En lo social el manual de BPM servira como referencia a los estudiantes de las
carreras afines a la industria, ayudando al desarrollo de la empresa y
contribuyendo al progreso de las condiciones socioecondmicas de muchas
familias dentro del sector donde se encuentra ubicada. Contiene informacion que

ayudara al mejoramiento de las operaciones de las empresas.



1.3. OBJETIVOS

1.3.1.

OBJETIVO GENERAL

Evaluar la implementacion de Buenas Préacticas de Manufacturas para la mejora

de la calidad del café procesado en la microempresa “Alicia Roque” de la ciudad

Bahia de Caraquez.

1.3.2.
v

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar el nivel de cumplimiento de Buenas Practicas de
Manufactura de la microempresa “Alicia Roque” ubicada en la ciudad
Bahia de Caraquez.

Elaborar el Manual de Buenas Practicas de Manufactura para su posterior
implementacion.

Implementar el Manual de BPM en la microempresa “Alicia Roque” para
la mejora de la calidad del café procesado.

Verificar el nivel de cumplimiento luego de la implementacion de Buenas

Préacticas de Manufactura.

1.4. IDEA A DEFENDER

La implementacién de las Buenas Practicas de Manufactura permite mejorar la

calidad del café procesado en la microempresa "Alicia Roque”.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO
2.1. CAFE

El café es un arbusto perenne que pertenece a la familia de las rubiaceas y del
género Coffea, llegan a medir entre 2 y 4 metros, son plantas que requieren de
climas y suelos tropicales. El fruto del café es una cereza que cuando nace es
de un color verde y luego cambia amarillo hasta tomar un color rojo; lo que
significa que ha alcanzado su madurez, en el interior de cada cereza hay dos
semillas separadas por dos surcos y rodeada de una pulpa amarilla. Estos
granos estan protegidos por una pelicula plateada llamada mucilago y recubierto

de una piel de color amarillo (Agrocalidad, 2013).

El café se especifica segun su especie sea Arabica o Robusta y segun el tipo de
beneficio sea hUmedo o seco este proceso se da por un conjunto de operaciones
para transformar el café. El fruto tiene que ser separado mediante fermentacion,
lavado y clasificado, luego el grano es secado para reducir la humedad hasta

llegar entre el 10 y 12% como norma de comercializacién del CPS (Pérez, 2011).

Gutiérrez y Diaz (s/f) indican que la produccién de café es una de las actividades
mas importantes de los sectores rurales a nivel mundial. Considerado como el
grano de oro, siendo este cultivo cotizado por su precio segun su calidad,

cultivados en zonas montafosas.

2.2. CALIDAD DEL CAFE

El café es hoy dia la bebida de mayor consumo en el mundo, después del agua,
aunque presenta grandes diferencias entre los paises consumidores; desde
hace unos afos se viene consolidando en el mercado de cafés de alta calidad,
especiales y organicos, que exigen productos diferenciados. Lo anterior se ha
evidenciado en los paises con alto poder adquisitivo donde ha surgido la
tendencia de consumo de una bebida de infusion cuya calidad depende de la
preparacion y de los procesos realizados previamente; principalmente de la
fermentacion, debido a que en este proceso intervienen microorganismos que
generan metabolitos, los cuales se difunden en los granos e influyen en la calidad
final de la bebida (Ladino et al., 2016).



El andlisis fisico y sensorial del café describe sus principales caracteristicas de
su calidad que comprenden los granos excelsos y los sensoriales como son el
aroma, cuerpo y su calidez. La calidad se indica con la prueba de la taza que
muestra su propiedad y su beneficio. Su calidad se define como la cantidad de
almendra sana, libre de granos que no cumplen con lo requerido por la
exportacion. Los aspectos mas importantes evaluados dentro de la calidad fisica

del café son:

Cenizas totales

Humedad

Cafeina

Solidos solubles del extracto acuoso

2.2.1. PORCENTAJE DE HUMEDAD
El porcentaje del café en la etapa de secado se le elimina el exceso de humedad
en un 60%, para mantenerse en un rango aceptable entre 10y 12%

2.3. TIPOS DE CAFE
2.3.1. CAFE ARABIGO

El café Arabigo es un arbusto que requiere 6 meses de lluvia para que tenga un
desarrollo 6ptimo, cuando la lluvia tiende a disminuir, este arbusto decae su
produccion, pero se adapta a cualquier clima. Este café se cultiva hasta 2000
metros de altitud del mar, su produccién se encuentra en las provincias de Loja
y Manabi (PROECUADOR, 2013).

2.3.2. CAFE ROBUSTA

El café robusto es un arbusto que necesita de clima tropical con altitudes y
muchas lluvias o en su defecto abundante riego. Las provincias de la Amazonia
son las que se especializan en este tipo de café. Este tipo de café se produce en
los meses de junio hasta octubre (PROECUADOR, 2013)

2.4. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son aquellas condiciones de
infraestructura y procedimientos establecidos para todos los procesos de

produccion y control de alimentos, bebidas y productos afines, con el objetivo de



garantizar la calidad e inocuidad de los productos, segun las normas aceptadas
internacionalmente. lgualmente es un conjunto de principios y procedimiento de
caracter técnico, la aplicacion debe garantizar la produccion controlada de cada
lote de los alimentos procesados, de conformidad con las normas de calidad y

requisitos exigidos para su comercializacion (Soto, 2010).

Para Uria (2009) las Buenas Practicas de Manufactura es un conjunto de normas
establecidas por organismo de control oficial como FDA que facilita la obtencién
de productos seguros para el consumo humano que se concentran en la higiene
y forma de manipulacion. Los consumidores exigen cada vez mas atributos en
calidad de los productos que adquieren, existen normas que deben cumplir los
trabajadores para alcanzar mayores beneficios al implementar las BPM en las

empresas para que sean mas competitivas.
2.5. IMPORTANCIA DE APLICAR BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

La importancia de aplicar BPM son:
e La prevencion de intoxicaciones alimentarias, multas, clausuras o cierre
de la empresa, pérdidas de los clientes por mala reputacion.
e Estandarizacion de proceso, mejorar rendimientos productivos, mantener
una buena imagen de los productos.
e Ultilizar estructura fisica, equipos y utensilios acorde a las exigencias
sanitarias, personal capacitado y motivado.

e Generar satisfaccion en el cliente/ consumidor (Jurado, 2012).

2.6. SISTEMAS DE GESTION DE CALIDAD

Las normas ISO 9001:2015 en el Sistema de Gestién de Calidad “Comprende
actividades mediante la organizacion debe identificar los objetivos y determinar
los procesos y recursos requeridos para obtener los resultados requeridos”. Este
Sistema de Gestion de Calidad determina la interaccion de los procesos y los
recursos que requieren para dar valor a los recursos optimizados. Los beneficios
potenciales para una empresa de implementar un Sistema de Gestion de Calidad

basadas en normas internacionales:



e La capacidad para proporcionar regularmente productos y servicios que
satisfagan los requisitos del cliente y los legales y reglamentarios
aplicables.

e Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente.

e Abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y

objetivos.

La capacidad de demostrar la conformidad con requisito

Del sistema de gestion de la calidad especificados. (ISO, 9001 Sistemas
de Gestion de Calidad- Requisitos, 2015)

Las buenas practicas alimentarias adquiridas desde la infancia deben verse
como un comportamiento habitual y elemental para la supervivencia. Son de
naturaleza compleja, multifactorial e histérico-sociocultural, en el que la
inocuidad y calidad de los alimentos resultan imprescindibles. En la actualidad,
a nivel mundial y regional, en América Latina y el Caribe la venta de alimentos
en la via publica se encuentra en incremento y no siempre respaldada por una
Optima calidad, lo que debe ser fiscalizado por las personas e instituciones que

les corresponden (Lopez et al., 2018).

2.7. CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS

Para Mejia (2017) la contaminacion de los alimentos se basa en la presencia de
cualquier elemento de materia anormal en los productos perjudicando la calidad
y a la vez afecta al consumo humano, la materia puede ser de tres tipos:
Bioldgico

Quimico

Fisico

TIPO DE MATERIA CARACTERISTICAS

BIOLOGICOS La contaminacién biolégica procede de seres vivos,
Microscopicos 0 No mMicroscopicos.
Las particularidades son las siguientes:

e Cuando el microorganismo contamina el
alimento, tiene la capacidad de crecer en
él.

e Cuando se trata de microorganismos
patdgenos, es mas peligroso para el
consumidor ya que no alteran de manera
visible el alimento.

Como por ejemplo las bacterias o virus presentes en
cuerpos Yy en el medio ambiente.




Fisicos
Cuando se encuentra cualquier objeto anormal en el
alimento y sea susceptible de causar dafio o
enfermedad al consumidor.
Como, por ejemplo, partes de anillos, pulseras, piedras,

efc.

QuiMICOS Cuando se encuentran productos quimicos en el
alimento que pueden causar infecciones,
intoxicaciones, en si que sea nocivo para la salud del
consumidor.

Como, por ejemplo, acido nitrico, cloro o detergentes

utilizados para la limpieza.

Fuente: Mejia (2017)

De acuerdo con Bastias et al. (2013) indica que la calidad de los alimentos, no
cause dafo a la salud de las personas que lo consumen, el producto debe

satisfacer al consumidor. Las enfermedades transmitidas por los ETAS pueden

ser muy graves y dejar secuelas que pueden provocar la muerte.

2.8. PLAZOS DE IMPLEMENTACION DE LAS BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

El Ministerio de Salud del Ecuador ha dispuesto tres tablas, donde se estipula
las politicas de plazos del cumplimiento de las BPM para las industrias que

procesan alimentos, comprendiendo las siguientes medidas:
El riesgo epidemiolégico propio del alimento procesado que comprenden

1. Los alimentos por su composicion, naturaleza, proceso, poblacién a la que
va dirigida y manipulacion tiene bajo, mediano y alto riesgo de ocasionar
dafo a la salud.

2. Por actividad principal y participacion en el sector industrial

Plazo para el cumplimiento de BPM para empresas de tipo A

TIPO DE RIESGO ACTIVIDAD CATEGORIZACION PLAZO A PARTIR DEL
27 de noviembre 2012
e Elaboracion de Industria y mediana 1 afio
A ALTO RIESGO productos industria

lacteos
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e Elaboracion de  Pequefias industrias y 2 afios
bebidas no microempresas
alcohdlicas;
produccién de
aguas

minerales y
otras aguas
embotelladas.
e Elaboracion de
alimentos
dietéticos,
alimentos para
regimenes
especiales vy
complementos
nutricionales.
Elaboracion de
ovoproductos.

Fuente: MSP (2013)

Plazo para el cumplimiento de BPM para empresas de tipo B

TIPO DE RIESGO ACTIVIDAD CATEGORIZACION PLAZO A PARTIR DEL
27 de noviembre 2012
e Elaboraciéon de Industria y mediana 3 afos
cereales y industria
derivados. Pequefias industrias y 4 afios
e Elaboracion vy microempresas
conservacién de
frutas,
legumbres,
hortalizas,
tubérculos,

raices, semillas,
oleaginosas 'y
B MEDIANO RIESGO sus derivados.

e Elaboracion vy
conservacion de
pescado,
crustaceos,
moluscos y sus
derivados.

e Elaboracion de
comidas listas y
empacadas.

e Elaboracion de
bebidas
alcohdlicas

Fuente: MSP (2013

Plazo para el cumplimiento de BPM para empresas de tipo C

TIPO DE RIESGO ACTIVIDAD CATEGORIZACION PLAZO A PARTIR DEL
27 de noviembre 2012
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C BAJORIESGO e Elaboracién de Industria, mediana 5 afios
cacao y industria, pequefia
derivados. industria y
e FElaboraciéon de microempresas
salsas,
aderezos,
especias y

condimentos.

e Elaboracion de
caldo y sopas
deshidratadas.

e Elaboracién de
café, té, hierbas
aromaticas y
sus derivados.

e  Elaboracién de
aceites y grasas
comestibles.

e Elaboracion de
almidones y

productos
derivados  del
almidén.

e Elaboracion de
gelatina,
refresco en
polvo y
preparaciones

para postres.

e Elaboracion de
azlcar y sus
derivados.

e Elaboracion de
otros productos
alimenticios no
contemplados
anteriormente.

Fuente: MSP (2013)

La empresa “Alicia Roque” es una empresa pequefa tipo C de bajo riesgo,

teniendo un plazo de 5 afios para dar cumplimiento a las BPM.

2.9. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Para Mejia (2017) “Un manual de Buenas Practicas de Manufactura es un
documento explicito en el que da referencia a los procesos de macro
transformacion de algun alimento, siendo el soporte que contribuye a garantizar

la inocuidad y calidad de los productos que se procesan en una empresa’.
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2.9.1. CONTENIDO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA
Las BPM basicamente, son un conjunto de herramientas que se implementan en
la industria de alimentos, las cuales tienen como objetivo principal la obtencion
de productos higiénicamente procesados para el consumo humano. Donde los
ejes principales son las metodologias utilizadas para el control y manejo de:
materias primas, producto terminado, higiene del personal, control de plagas,
manejo de residuos, mantenimiento de instalaciones, equipos y utensilios entre
las mas importantes. La implementaciéon de las BMP genera ventajas para los
empresarios donde se ven beneficiados en términos de reduccion de pérdidas
de producto por descomposicibn o alteracion producida por diversos
contaminantes y a la vez, contribuyen a mejorar el posicionamiento de sus
productos, mediante el reconocimiento de su marca relacionada a sus atributos

positivos tanto de calidad como de salubridad Mejia (2017).

El Manual de BPM se basa en la documentacién principal que posee la guia para
pequefas y grandes empresas (Diaz y Uria, 2009), por lo tanto, el contenido del

manual es el siguiente:

Portada. - En el que se realiza una breve presentacion.

indice. - Se nombran las partes del Manual.

Introduccién. — Breve resumen de lo que trata el Manual

Objetivo. — El porqué de hacer el Manual

Alcance. — Procesos que abarca.

1. Términos y definiciones. - Glosario o palabras utilizadas en el Manual.

2. Referencias. - Toda la normativa o documentos utilizados para realizar el
Manual.

3. Sefalética de BPM. - Letreros y sefales que la empresa debe implementar.
4. Procedimiento para el Control de Documentos. - Es un documento en el
gue se detalla la forma de realizar los documentos, con sus respectivos formatos.
5. Caracterizacion de la empresa. - Toda la informacion de la empresa en la
gue se incluye la politica de calidad, mision, vision, etc.

6. Requisito de BPM. - Todo el cumplimiento segun la normativa vigente.

7. FichaTécnicas de la Maquinaria. - Informacion de cada equipo 0 maquinaria
utilizada para la produccion.
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8. Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)- - Se refiere a la
documentacion de todos los procesos de produccion que se realizan en la
empresa.

9. Reglamentos e Instructivos. - Documentos que se debe cumplir o debe
seqguir el personal dentro de la empresa.

10. Planificacion o Planes. -Son planes que serviran para el control interno de
la empresa, en ellos se incluye: Plan de Limpieza y Desinfeccion, Plan de
Capacitacion, Plan de Control de Plagas, Plan de Control de Agua, Plan de
manejo de desechos, Plan de Mantenimiento y Calibracién.

11. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES). -
Se refiere a la documentacion de todos los procesos de limpieza que se realizan
en la empresa.

12. Registro. - Documentos para verificar el cumplimiento de los POE y POES,
por los que se debe incluir registros de: Produccién, Limpieza, Control del
Personal, Control de planes, Visitas, Salida del personal, etc.

13. Anexos. — Todos los documentos o imagenes y fichas técnicas citadas.

2.10. CONTROL MICROBIOLOGICO

La mayor parte de los alimentos deben de realizarse evaluaciones basadas en
andlisis microbioldgicos, los principios de higiene, limpieza y desinfeccion
durante el proceso de elaboracion, transporte y conservacion. Sino que es en el
contexto de una evaluacion integral de los procesos desde el campo hasta la
mesa, que se obtienen las herramientas necesarias para asegurar que se ha
alcanzado la inocuidad del producto deseada (Galarza, 2018).

Gonzalez y Palomino (2012) la inocuidad es uno de los elementos que junto a
las caracteristicas nutricionales que componen la calidad de los alimentos, no

causaran dafio al consumidor cuando se preparen o cuando se consuman.

2.10.1 MOHOS

La mayoria de moho son aerobios, aunque hay algunas especies facultativas.
Su nutricion es heterotrofa, adquieren su energia de compuestos organicos del
suelo y del agua, la denominacion de mohos incluye a un grupo de
microorganismos caracterizados entre otros aspectos por su crecimiento
filamentos, su capacidad de esporulacibn como forma de reproduccién de una

amplia gama de metabolitos (incluyendo metabolitos secundarios).
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2.10.2. ESCHERICHIA COLI

El habitat natural de este microorganismo es el intestino de los animales
vertebrados. Los criterios microbiolégicos que incluyen E. coli son de utilidad en
casos en que se desea determinar contaminacion fecal. La contaminacion de un
alimento con E. coli implica el riesgo de que puedan encontrarse en el mismo
patégenos entéricos que constituyan un riesgo para la salud. Sin embargo, la
ausencia de E. coli no asegura la ausencia de patdégenos entéricos. En muchos
productos crudos de origen animal, bajos recuentos de E. coli pueden ser
esperados dada la asociacién cercana de estos alimentos con el ambiente
animal y por la probabilidad de la contaminacion de las carcasas, reses, etc. con
materia fecal animal durante la faena. E. coli se puede eliminar facilmente
mediante procesos térmicos, por consiguiente, la presencia de la misma
(Galarza, 2018).

2.10.3. RECUENTO DE AEROBIOS MESOFILOS (RAM)

Se les denomina mesofilos aerobios a todos los microorganismos como
bacterias, mohos y levaduras que son capaces de desarrollarse a una
temperatura aproximada de 30°C. (Ramirez, 2017). El recuento refleja:
contenido microbiano de materiales crudos e ingredientes, la eficiencia del
procedimiento de elaboracion / proceso, la condicion de higiene del equipo y
utensilios y la relacion tiempo- temperatura de almacenamiento y distribucion
(Galarza, 2018).

2.10.4. RECUENTO DE COLIFORMES

La presencia de bacterias Coliformes en los alimentos no significa
necesariamente que hubo una contaminacién fecal o que hay patdgenos
entéricos presentes. Las bacterias Coliformes son particularmente Utiles como
componentes de criterios microbiolégicos para indicar contaminacién pos
proceso térmico. Algunos Coliformes (E. coli) son comunes en las heces del
hombre y otros animales, pero otros (Enterobacter, Klebsiella, Serratia, Erwinia)
comunmente se encuentran en el suelo, agua y semillas. Generalmente, en la
leche cruda, vegetales, carne, aves y otros alimentos crudos se encuentran
recuentos bajos de bacterias Coliformes naturalmente por lo que presentan poco
0 ningun valor para el monitoreo de los mismos. Estos organismos se eliminan

facilmente por tratamiento térmico, por lo cual su presencia en alimentos
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sometidos al calor sugiere una contaminacién posterior al tratamiento térmico
(Galarza, 2018).

2.11. ANALISIS FISICOS- QUIMICOS

La ingesta de alimentos sanos y seguros es esencial para tener una calidad de
vida, es de mucha importancia que el consumidor controle y exija que las
industrias agroalimentarias realicen analisis fisicos-quimicos a los alimentos. Los
analisis tienen un objetivo principal: es de estudiar las reacciones entre las
propiedades fisicas y su composicibn quimica para garantizar la calidad

alimentaria de los productos (Casallas, 2010).

e Cenizas totales
¢ Humedad
e Cafeina en base seca

e Solidos solubles del extracto acuoso

2.12. 2.12. METODOS
2.12.1. METODO ANALITICO

El método analitico constituye elementos que descomponen un fendbmeno en sus
partes o elementos, con el objetivo de acceder a las diversas facetas de la
realidad del ser humano. Para Lopera et al. (2010) indican que el método
analitico es un camino que lleva al resultado mediante descomposicion de los

fendbmenos en sus elementos constitutivos.

2.12.2. METODO DESCRIPTIVO

Para Beltran (2010) la investigacién descriptiva, se basa en la realidad de los
hechos y sus caracteristicas son fundamentales para poder interpretar
correctamente. Este método puede incluir: encuestas, casos, exploratorios,
casuales, de desarrollo, predictivos, de conjuntos y correlacion. Es la que esta
elaborada de acuerdo a la realidad de un acontecimiento y fundamentales en los

resultados.



CAPITULO Ilil. DESARROLLO METODOLOGICO

3.1. UBICACION DE LA INVESTIGACION

La investigacion se desarroll6 en las instalaciones de la microempresa “Alicia
Roque” Bahia de Caraquez de la comunidad de cafeteros del canton Sucre,
provincia de Manabi en las coordenadas geogréficas: Long 0’36°08’S, Latitud
80’25’38 W Altitud: 20 m. Representada legalmente por el Sr. Marlon Mera, el
mismo que esta dirigido por familiares y moradores de la comunidad. Los analisis
microbiolégicos y fisicoquimicos se realizaron en el laboratorio de microbiologia
Multianalityca. S.A, ubicado Av. Edmundo Chiriboga N47-154, -
0.1531563103252335, -78.4897771869099 Quito 170510 Provincia de Pichincha.

DURACION

El tiempo de duracion del trabajo de titulacion, fue de nueve meses a partir de la

aprobacion del proyecto.

3.2. VARIABLES EN ESTUDIO
3.2.1 VARIABLE INDEPENDIENTE

Manual de Buenas Practicas de Manufactura

3.2.2. VARIABLE DEPENDIENTE

Calidad del café procesado
Indicadores microbioldgicos

e Recuento de Aerobios mesobfilos
e indice de Coliformes totales en alimentos
e Indice de E. Coli en los alimentos

¢ Recuento de Mohos y levaduras
Indicadores Fisicos-quimicos

e Cenizas totales
e Humedad

e Cafeina

e Solidos solubles del extracto acuoso



3.3. METODOS Y TECNICAS
3.3.1. DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ELABORACION DEL CAFE

Café en grano

Recepcién del café 60 Kg

Despulpado 10 al 12% de humedad

Seleccionado

Tostado  200°C a 30 minutos

Molienda 25 Kg/h Leyenda

. Operacion

Inspeccién

2 1]

Almacenamiento

Demora
Envasado 140 frasco de 50 gr

Sellado

Almacenamiento

17
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A

Producto final

3.3.1.1. PROCESO DE ELABORACION DEL CAFE

Almacenamiento: El grano de café es recibido en sacos de yute, ya que este
material permite el intercambio de humedad, y mantener una buena conservacion

del grano.

Seleccion: En esta etapa se selecciona el grano de café para generalmente ubicarlo
por tamafio y densidad, se pasa por un tamiz, evitando que se filtren los granos

negros, rancio o que tenga cascarilla.

Tostado: En este proceso el grano de café es sometido a un horno de elevada
temperatura, aqui donde se desarrollan sus caracteristicas (olor, sabor y aroma),
para este proceso es necesario mantener el control de la temperatura, siendo que

a menos temperaturas de 225°C se obtendra un café amargo.

Reposo: Una vez tostado el café se coloca en reposo, para asi llevarlo a la

molienda.

Molienda: Una vez que el café ya estuvo en su reposo, se procede a moler el grano

de café, ya que pasa por tres moliendas (grueso, medio y fino).

Extraccion: La extraccion se la realiza para transferir el agua a las sustancias
solubles del café, donde los granos del café tostado y molido se le extraen la masa

sometiéndolos a infusion en agua caliente en percoladores de acero.
Deshidratacion: Este proceso se lo realiza para evaporar el agua.

Envasado: El producto obtenido se recolecta en una tolva de acero inoxidable y es

envasado al granel en cajas de 25 Kg.

Distribucion: Una vez envasado el producto esta listo para su distribuciéon en el

mercado

3.3.2. METODOS

Dentro de la investigacion se aplicaron los siguientes métodos:
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3.3.2.1. METODO DESCRIPTIVO
El método descriptivo se utilizé para describir el comportamiento de las variables, a

través de la aplicacion de un Check list y una entrevista.

3.3.2.2. METODO ANALITICO
Este método se utiliz6 para analizar los resultados obtenidos en el Check list y

analisis microbiol6gicos del objeto en estudio.

3.3.3. TECNICAS
Las técnicas que se aplicaron en la realizacion de la presente investigacion fueron

las siguientes:

3.3.3.1. LISTA DE VERIFICACION (CHECK LIST)

La lista se utilizo para verificar y difundir el porcentaje de cumplimiento en cuanto a
los requisitos de las BPM (anexo 1), segun lo establecido en la Resolucion ARCSA-
DE-067-2015-GG en conjunto con lo estipulado en el cddigo internacional
recomendado de practicas de higiene para el café CAC/RCP 22-1979. Esta

herramienta ayudara a efectuar el primer objetivo de la investigacion.

3.3.3.2. ENTREVISTA

Se utilizé la entrevista para obtener informacién de la situacion actual de la
microempresa (anexo 2), ayudando a alcanzar datos importantes para la
investigacion en estudio, se formul6 cierta cantidad de preguntas, las cuales fueron
dirigidas a la representante legal y a los operadores encargados del area de

produccion.

3.3.3.3. GRAFICOS ESTADISTICOS
Se aplicé dentro de la investigacion para representar graficamente la dispersion de
datos esenciales, en la cual se pudo incorporar informacién que se encontr6 en el

Check List y andlisis microbiolégicos.

3.3.3.4. DIAGNOSTICO MICROBIOLOGICO Y FiSICO-QUIMICO DEL CAFE
PROCESADO

La norma NTE INEN 1123 (2006) menciona que estara exento de microorganismos
en cantidades que puedan representar un peligro para la salud. Mientras que los
indicadores para asegurar la calidad microbioldgica del café seran los de la norma
NTS N°071-MINSA/DIGESA-V.01. (2008) “Norma Sanitaria que establece los
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criterios microbiolégicos de calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y

bebidas de consumo humano”.

Tabla 1. Requisitos microbiologicos para el café tostado y molido

Requisitos N m M c Método de
ensayo
REP Aerobios, 5 10x102 20x103 1 NTE INEN 1
rites
Coliformes, 5 3x100 1,1x10° 1 NTE INEN 1
NMP/g 529-6
E. Coli, NMP/g 5 <3x(*) 0 NTE INEN 1
529-8
Mohos, UP/g 5 1,0x102 2,0x108 2 NTE INEN 1
529-10

(+) Ausencia
Fuente: NTE INEN 1 123: 2006

Donde:

N= Numero de unidades de muestra requeridas.

m= Limite microbiolégico que separa la calidad aceptable de la rechazable.
M= Valores o niveles de rechazo.

C= Numero maximo permitido de unidades de muestra

Los parametros antes expuestos se realizaron al grano del café, tomando 3
muestras al azar antes y después de la aplicacion de las BPM, para conocer si la
aplicacion el Manual de Practicas de Manufactura genera algun efecto en el

procesamiento del café tostado en sus diferentes presentaciones.

Tabla 2. Requisitos pardmetros fisicos-quimicos

REQUISITOS UNIDAD MINIMO MAXIMO METODO DE
ENSAYO
Humedad % 5 NTE INEN 1 114
Contenido de % 075 NTE INEN 1 112
cafeina en base
seca. . 0,3
-para café sin
descafeinar.
-Para café

descafeinado. 3
Cenizas totales % 5 NTE INEN 1 117



Extracto acuoso (en % 32 COVENIN 434
base seca).
Grado de tueste: % de reflexion 18 27 NTE INEN 1 123
-Oscuro. 271 34
-Mediano 34,1 40
-Claro

Fuente: NTE INEN 1 123: 2006
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3.3.24. PRUEBA T PARA DOS MUESTRAS SUPONIENDO VARIANZAS

DESIGUALES

Este método se utilizé para comprobar si las medias de poblacién de dos grupos

en los resultados obtenidos de las muestras de los analisis microbioldgicos son

iguales o tengan una diferencia significativa.

3.3. PROCEDIMIENTO

Tabla 3. Actividades a realizar.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

ACTIVIDADES

Diagnostico del nivel de cumplimiento de Buenas
Practicas de Manufactura de la microempresa “Alicia

Roque” ubicada en la ciudad Bahia de Caraquez.

Elaboracion del Manual de Buenas Practicas de

Manufactura para su posterior implementacion.

del de BPM

microempresa “Alicia Roque” para la mejora de la

Implementacién Manual en la

calidad del café procesado.

Se utilizé una lista de verificacién (Check list) de
acuerdo con lo establecido en la Resolucion ARCSA-
DE-067-2015-GG para medir el nivel de cumplimiento
de las BPM en la microempresa “Alicia Roque”

Se realizd una entrevista al representante legal y al
técnico encargado del area de procesos en la
microempresa procesadora de café.

Se realizé analisis microbioldgicos y fisicos quimicos al
café en los diferentes procesos que se le realizan antes,
y después de su elaboracién, para conocer la calidad
microbiolégica y fisico quimico del café.

Se elaboré un plan de actividades que facilite la
implementacion de las BPM al personal encargado del
proceso y conozcan sus técnicas.

Se implementd manuales de Buenas Practicas de
Manufactura con base a los procesos que realizan
dentro de la empresa.

Se elaboré un manual sobre procedimiento general
BPM de condiciones sanitarias para mejorar el proceso
del café.

Se capacité al personal a cargo de las instalaciones de
BPM dentro de

los procedimientos general la

microempresa.




Verificacion del nivel de cumplimiento luego de la

implementacion de Buenas Précticas de Manufactura

Se capacité al personal indicado sobre procedimiento
general de BPM para equipos y utensilios dentro de la

microempresa “Alicia Roque”.

Se capacit6 al personal en general sobre procedimiento

general BPM para mejorar los procesos del café.

Se elaboré una lista de verificacion (Check list) de
acuerdo con lo establecido en la Resolucion ARCSA-
DE-067-2015-GG post aplicacion de BPM dentro de la

microempresa.

Se realizd analisis microbiolégicos para conocer la

calidad microbiolégica del café post aplicacion de BPM

22
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

4.1.1. VERIFICACION (CHECK LIST) ANTES DE LA IMPLEMENTACION
DE LAS BPM

La aplicacion de un Check List (anexo 1) permitié verificar el cumplimiento de los
requisitos de las BPM de acuerdo a lo establecido por ARCSA-DE-067-2015-GG,
los requisitos verificados se pudo identificar la falta de normativas en el en los
requisitos en las instalaciones, requisitos en la fabricacién personal y en el
almacenamiento, distribucion y transporte comprobados el proposito de la
aplicacién fue de identificar los requerimientos que la microempresa para alcanzar
o mejorar la calidad del producto, en Ecuador es obligatorio los BPM. Pérez (2018)
en su Art. Cientifico dice que la Lista de verificacion es una auditoria interna para
determinar el estado inicial de una planta de produccién, evaluando cada una de
las secciones determinadas en la normativa vigente ARCSA 2015, permitiendo
recordar las acciones rutinarias que debe realizarse y mantener un orden de
verificacion, pudiendo alcanzar un nivel de confianza por parte del consumidor. Se
logro verificar que la microempresa de manera general cumple con el 49% de los

requisitos.

Por otro lado, Salamanca (2019) en su articulo “Check List para autores y Check
List para lectores: diferentes herramientas con diferentes “objetivos” indica que la
lista de verificacidn tiene la finalidad de ayudar, guiar y evaluar la validez interna y
externa del area de estudio. Check List no es mas que la enumeracion de una serie
de items que aparecen agrupados con el fin de verificar su cumplimiento y asi

alcanzar un objetivo concreto.

Tabla 4. Verificacidn de los requisitos antes de la implementacion BPM



Requisitos SICUMPLE NO CUMPLE Total
Documentacién 5 4 9
Reqwsﬂps de 1 12 23
instalaciones
Equipos y utensilios 4 4 8
Requisitos higiénicos de
o 3 9 12
fabricacion personal
Materia prima e insumos 5 2 7
Operaciones de 6 9 8
producciones
Fuentes:
Envasado, etiquetado y
Gréfico 1. empaquetado 2 2 4
de
Almacenamiento, 2 5 7
distribucién y transporte
38 40 78

cumplimiento e incumplimiento de BPM

REQUISITOS DEL CUMPLIMIENTO E INCUMPLIMIENTO

Fuente: Autores

B S| CUMPLE
B NO CUMPLE
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Autores

Requisitos

La lista de verificacion permiti6 comprobar el desempefio y la falta de BPM, el

area con mayor grado de incumplimiento es la de los requisitos para las
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instalaciones con 30%, los requisitos higiénicos para la fabricacion se encuentran
con un 23% de incumplimiento, este proceso involucra a equipos y la falta de
higiene del personal que labora en el area del proceso del café, segun Castro y
Maldonado (2018). Indican que todas las personas que manipulen y mantengan
contacto directamente el café deberan ejercer practicas de higiene en el trabajo
para proteger los alimentos de cualquier fuente de contaminacion, elaborando un
programa de limpieza, lavarse las manos para protegerse de la contaminacion

con microorganismos.

Es muy importante que la microempresa cumpla con los requisitos para mantener

una adecuada higiene y poder cumplir con las normativas establecidas.

4.1.2. ENTREVISTA AL REPRESENTANTE LEGAL Y AL TECNICO
ENCARGADO DE LA MICROEMPRESA

Mediante la entrevista se obtuvieron los siguientes resultados, que permitieron
conocer los métodos y objetivos que mantiene actualmente la microempresa desde
la obtencion de la materia prima y comercializacion del producto. De acuerdo con
el representante de la microempresa “Alicia Roque” se creo con el propésito de ser
una plaza de trabajo para las personas de la comunidad y sus alrededores,
contando con el personal capacitado, logrando cumplir con pocos de los requisitos
exigidos por la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
(ARCSA), la mayor parte del personal que labora en la microempresa esta
capacitado para cada una de las areas designadas. Segun la opinion del encargado
no mantienen Manuales de Buenas Practicas de Manufactura, de ahi el interés de
contar con normas y BPM que certifiquen un proceso correcto en la elaboracién del
café, por la cual los operarios presentan carencia de correcto manejo de higiene
dentro de la microempresa, mediante la implementacion de BPM la cual es

fundamental para que el producto sea de calidad y tenga aceptacion en el mercado.

4.1.3. ANALISIS MICROBIOLOGICOS Y FISICOQUIMICOS DEL CAFE
ANTES, Y DESPUES DE SU ELABORACION

Tabla 5. Andlisis microbioldgicos antes aplicacion BPM

Muestrla por Pl:ugba Aceptable No Aceptable Resultados Metodo de
tratamiento solicitada ensayo
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Recuento de
aerobios totales 10x102 20x103 <10 NTE;Q‘EN 1
UFClg

Coliformes ° 1 NTE INEN 1

totales NPM/g 3x10 1.1x10 <10 5206
Caféengrano  E. Coli, NMP/g <Xx( 0 <10 NTE;’;_%N 1
NTE INEN 1

2 3
Mohos, UP/g 1,0x 10 2,0x10 10 529-10

Para dar cumplimiento de esta actividad se realizaron analisis microbiologicos para
conocer el nivel de cumplimiento, segun estipulado por la Normas NTE INEN 1 529-
6, NTE INEN 1 529-8, NTE INEN 1 529, segun los resultados obtenidos de
Coliformes Totales, Escherichia Coli y Moho, presentaron ausencia de
microrganismo por lo que se puede decir que el café no sobrepasa el limite
permisible siendo idoneo para el consumo humano. Ver (Anexo 3)

Tabla 6. Andlisis fisicos-quimicos antes aplicacion BPM

Muestra por Prueba Aceptable % No Aceptable Resultados Método de

tratamiento solicitada ensayo

Cenizas totales 14 - 4,68 NTE1|2\I7E N1
Humedad 40 - 1,55 NTE1'1N4EN 1
NTE INEN 1

Café en grano Cafeina 20 N 123 112
NTE INEN 1

115

Solidos solubles
del extracto 32 25,64 COVENIN 434

acuoso

En la tabla 6 se puede observar, los analisis fisicos- quimicos del café, obteniendo
los siguientes resultados, cenizas totales, humedad, cafeina y sdlidos solubles del
extracto acuoso se encuentran en el rango permisible de las normas NTE INEN
1123 (2013), teniendo un bajo porcentaje de cada uno de los pardmetros siendo

idoneo para el consumo humano. (Ver Anexo 3)

Romero (2015) en su estudio concluye que la calidad fisicoquimica y microbiolégica
afecta la calidad del producto y que al aplicar las BPM se disminuye la

contaminacion generada por los microorganismos. Los alimentos se ven afectados
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por diferentes virus, bacterias, hongos, la norma INEN 1123 ayuda al

aseguramiento de la calidad del café.

Gonzalez (2018) en su investigacion indica que se debe tener control microbiolégico
y fisico en los alimentos desde su produccion hasta su distribucién ya que estos
son indicadores de contaminacion en los alimentos, siendo que los resultados
obtenidos en la investigacidbn muestran que el grano de café puede ser procesado

para el consumo de las personas.

Los analisis microbiolégicos y fisicos del café se realizan para mantener un
producto de calidad y mejorar su proceso, cumpliendo con las normativas y
regulaciones de ARCSA e INEN para que el producto pueda ser distribuido al

mercado.

4.2. ELABORACION DE MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA.
4.2.1. PLAN DE ACTIVIDADES EN LA IMPLEMENTACION DE LAS BPM

Para la obtencion de estos resultados se tom6 como evidencia el diagndstico del
plan de actividades, se identificaron los aspectos mas criticos, para llegar al
cumplimiento de las BPM para alimentos procesados, con el fin de plantear
soluciones y llegar al cumplimiento de lo establecido, llegando asi a la
implementacion del manual. El plan de actividades se dividi6 en acciones
correctivas segun el grado de incumplimiento poniéndose en un tiempo de corto y
largo plazo, presentando cada una de las acciones y medidas a realizar en cada
area que no cumple con lo estipulado en las BPM. Segun Flores (2010) en su
investigacién nos detalla que las Buenas Practicas de Manufactura facilitan una
descripcion de las caracteristicas propias de la manufactura en los procesos de
productos alimenticios, cosméticos y farmacéuticos.

Tuquinga (2016) en su estudio expresa que las Buenas Practicas de manufactura,
son los principios basicos y préacticas generales de higiene en manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de los alimentos de
consumo humano; conjuntamente con la aplicacion de Procesos Operativos
estandarizados de Saneamiento (POES), permitiendo garantizar que los alimentos

se elaboren en buenas condiciones. La microempresa a través de los Manuales
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podra mejorar los estandares de calidad, empleandolos en el proceso del café y

logre realizar un producto de calidad, para que mantenga aceptacion en el mercado.

Tabla 7. Plan de actividades

PLAN DE ACTIVIDADES A CORTO PLAZO

PRINCIPIO RELACIONADO  DESCRIPCION DE LA

Distribucion de area

Area de proceso

Sefializacion

Condiciones higiénicas

Higiene personal

ACTIVIDAD

Distribuir adecuadamente el
area de proceso.

Realizar constante limpieza
dentro del area de proceso
de la microempresa.

Sefalar adecuadamente
cada una de las areas.

Elaborar un pronéstico de
trabajo en areas de riesgo.

Implementar programas en
materia  de  higiene vy
seguridad en el trabajo.

Implementar los materiales
necesarios para mantener
una buena higiene (jabdn,
agua, papel higiénico y
desinfectante.

Mantener vestimenta
adecuada para el area de
proceso donde se elabora el
producto (Guante, mandil,
gorro, gafas, mamelucos y
mascarillas).

Capacitar al personal sobre
una adecuada higiene
dentro del &rea de proceso.

AREAS O PERSONAS
INVOLUCRADAS

Operarios

Personal encargado de la
limpieza

Personal encargado de la
seguridad de la
microempresa

Personal encargado de la
seguridad de la
microempresa

Personal encargado de la
seguridad de la
microempresa

REQUIERE INVERSION

S

X

X

X

X

NO
X



Elaborar volantes sobre el
uso adecuado de la
vestimenta.

Colocar sefialéticas de
lavado adecuado de manos.

Equipos y utensilios Manejo adecuado de los Personal encargado X
equipos y utensilios.

Limpieza adecuada de los
equipos Yy utensilios

Materia prima e insumos ~ Manipulacién adecuada de Operarios X
la materia prima.

Almacenamiento adecuado
de la materia prima.

Operaciones de distribucion  Disponer del manual de Operarios X
BPM.

Registro diario de la
distribucién del producto.

Distribucion adecuada del
producto procesado.

PLAN DE ACTIVIDADES A LARGO PLAZO

PRINCIPIO RELACIONADO DISCRIPCIONDELA  AREAS O PERSONAS REQUIERE INVERSION

ACTIVIDAD INVOLUCRADAS
Sl NO



30

Documentacion Disponer de fichas Encargado de la X
técnicas. microempresa

Mantener un organigrama
dentro de la
microempresa.

Disponer de la
documentacion en regla
que solicita el ARCSA

4.2.2. ELABORACION DE UN MANUAL SOBRE PROCEDIMIENTO
GENERAL BPM DE CONDICIONES SANITARIAS

Se realizé el manual de BPM para la microempresa “Alicia Roque” en la cual se
puede evidenciar todos los procedimientos adecuados para obtener un producto de

excelente calidad, este manual incluye los procedimientos de las siguientes areas:

¢ Higiene de los empleados

e Superficie de contactos

e Control de plagas y roedores

e Control de la basura y desechos para la proteccién del medio ambiente

e Salud de los empleados

En cada uno de estos puntos se detallan las normativas a cumplir para el alcance
total de la calidad del producto y asi aplicar para la efectividad del programa del

manual.

Para Gutiérrez y Diaz (2017) un Manual de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) promueve la adopcion de un enfoque basado en desarrollar y mejorar la
eficacia de cada una de las areas, para aumentar la calidad del producto, los
requisitos se deben satisfactoriamente. De esta manera la microempresa
mantendra el cumplimiento de cada uno de los manuales propuestos, teniendo un

buen manejo en el producto final para el consumo.

Elaboraciéon de los Manuales de BPM

Ver Anexo 4
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4.2.3. IMPLEMENTACION DE MANUALES DE BPM

Para realizar esta actividad se llevo a cabo la implementacion de los manuales que
comprenden procedimientos generales, funciones y equipos, enfocandose a lo que
determina el manual de BPM, para llevar a la elaboracion del producto de buena
calidad. Se capacito al personal encargado del proceso de elaboracion del café,
presentando temas como la importancia de la aplicacion de BPM en los alimentos
procesados, normas de como manipular los alimentos y la importancia del uso de
la vestimenta adecuada que ayuda en la elaboracién del café. La implementacion
de los manuales BPM se lo realizé en la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GG.
Para Santos y Santos (2012) en su Articulo cientifico indica que la aplicacién de las
BPM se logra a través de una organizacion cuyo enfoque pasa de una tradicional
en su estructura jerarquica y funcional a una mas eficiente, eficaz, articulada y

comprometida con los clientes, es decir una buena gestién en sus procesos.

4.3. IMPLEMENTACION DEL MANUAL DE BPM EN LA
MICROEMPRESA “ALICIA ROQUE” PARA LA MEJORA DE LA
CALIDAD DEL CAFE PROCESADO.

4.3.1. CAPACITACION DEL PERSONAL A CARGO DE LAS
INSTALACIONES DE LOS PROCEDIMIENTOS BPM

Se procedi6é a capacitar al personal que se encarga de los procedimientos dentro
de la microempresa, para recibir una formacion en BPM y manipulacién higiénica
del producto procesado, las mismas deben ser actualizadas con frecuencia para
adaptarse a las necesidades de nuevas tecnologias y normas. Siendo de mucha
importancia que el personal conozca y ponga en practica lo predicho en el manual.
Los programas pueden ser impartidos por la misma microempresa o un personal

gue sea capacitado para tener una practica correcta. Ver Anexo 5

Segun Aldana (2010) en su estudio dice que el objetivo principal de este programa
es que los empleados tengan conocimientos basicos y una manipulacion correcta
del producto elaborado, asi también la limpieza de los utensilios de trabajo, limpieza
de areas de trabajo personal e higiene en el trabajo, ademas de que este programa
no solo depende del personal, sino también de los directivos de la microempresa

para garantizar el cumplimiento de las normas y procedimientos.
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Para la Comision Nacional Consultiva de Calidad e Inocuidad de Alimentos (s/f) la
capacitacion es un tema de mucha importancia en el sistema de higiene, calidad e
inocuidad de los alimentos. La capacitacion es fundamental para cualquier persona
gue intervenga en operaciones relacionadas con los alimentos. El programa de
capacitacion se baso en capacitar a los trabajadores contribuyendo a lograr la meta

de que el personal que pueda dar cumplimiento propuesto en el programa de BPM.

4.3.2. CAPACITACION DEL PERSONAL INDICADO SOBRE
PROCEDIMIENTO GENERAL DE BPM PARA EQUIPOS Y UTENSILIOS

Se capacito al personal que labora en el area donde se procesa el café y se realizo
un listado de cada uno de los utensilios utilizados, indicando cdmo se manipula
cada uno de ellos y tener facilidades de su limpieza. Ver Anexo 5

Castellano et al (2017) en su investigacién establece que se debe capacitar al
personal de las empresas para que mediante las BPM puedan y aprendan a
desinfectar los utensilios y equipos que se utilicen, impidiendo que se acumule la

suciedad, siendo estos faciles de limpiar y mantenerlos en buen estado.

4.3.3. CAPACITACION DEL PERSONAL EN GENERAL SOBRE
PROCEDIMIENTO GENERAL BPM

Se capacito en forma general a todos los trabajadores de la microempresa,
exclusivamente al personal que trabaja en el area donde se procesa el café, para
conocer el grado de conocimiento que mantienen sobre las BPM, como una forma

de garantizar la calidad e higiene en la manipulacién del producto. Ver Anexo 5

Por esta razon es importante destacar que la capacitacion contribuye al
conocimiento y un mejor desempefio en los procesos de la microempresa, siendo
gue fortalece el trabajo del personal, Aldana (2010) en su investigacién define, que
la capacitacién al personal debe transmitir fundamentos basicos de Buenas
Préacticas de Manufactura, que se proporcionaran por medio de talleres que imparte
el Instituto técnico de Capacitacion y Productividad (INTECAP), este instituto cuenta
con una serie de programas relacionados con la higiene de los alimentos y certificar

al personaly ala empresa.

Montoya (2014) en su trabajo de titulacién indica, que la capacitacion es un proceso

mediante el cual se prepara a la persona para que desempefie con excelencia las
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tareas especificas del puesto que ocupa. El personal debe capacitarse para que
desarrolle competencia y productividad, este efecto debe contribuir a mejorar la

calidad del café.

4.4. VERIFICACION DEL NIVEL DE CUMPLIMIENTO DESPUES DE
LA IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Tabla 8. Verificacion de los requisitos después de la implementacién BPM

Requisitos SI CUMPLE NO CUMPLE Total
Documentacién 7 2 9
Requisitos de instalaciones 21 2 23
Equipos y utensilios 7 1 8

Requisitos higiénicos de

fabricacién personal " 1 12
Materia prima e insumos 7 0 7
Operaciones de 7 1 8
producciones
Envasado, etiquetado y
4 0 4
empaquetado
Almacenamiento, 7 0 7
distribucién y transporte
71 7 78

Fuente: Autores

Grafico 2. Cumplimiento e Incumplimiento de las BPM después de su implementacion
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REQUISITOS DEL CUMPLIMIENTO E INCUMPLIMIENTO
EN BPM

m S| CUMPLE
B NO CUMPLE

Fuente: Autores
Como se puedes apreciar en la tabla 8, luego de aplicar las medidas correctivas,
gue fueron establecidas en el Manual de BPM (Anexo 4), la microempresa pudo
incrementar su porcentaje de cumplimiento en un 90%, indicando que la
implementacion del manual tuvo resultados positivos para la microempresa. La
figura 2 indica una gran mejora que presento cada uno de los requisitos por
categoria luego de la implementacién de las BPM, indicando que cada una de las
técnicas utilizadas en la investigacion ayudaron a mejorar el proceso en la

elaboracion del café.

4.4.1. ELABORACION DE LISTA DE VERIFICACION (CHECK LIST) DE
ACUERDO CON LO ESTABLECIDO EN LA RESOLUCION ARCSA-DE-
067-2015-GG POST APLICACION DE BPM DENTRO DE LA
MICROEMPRESA.

Después de la implementacion de las BPM se procedié elaborar una Lista de

Verificacidn, para evidenciar que la microempresa cumpliera con lo establecido en
la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GG, vigentes en el Ecuador, donde se
establecen lineamientos, procedimientos, requisitos y registro que debe poseer una

empresa donde se dedica a la produccién de alimentos. Ver Anexo 6.

Después de analizar la evaluacion final sobre el nivel de cumplimiento de las
normas establecidas, se pudo verificar que la con la implementacién de las BPM

empresa pudo mejorar la elaboracién de su producto. Ver Anexo 7.
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Segun Calderon et al (2021) en su Articulo Cientifico indican que la aplicaciéon de
las BPM tuvo un aumento del 8% en la calidad del producto y que es recomendable
gue la empresa monitoree constantemente el cumplimiento del sistema y puedan
garantizar la calidad e inocuidad del producto. Por eso es necesario elaborar una
lista de verificacion, donde se puede establecer si la empresa cumple con los

requisitos fomentados en las legislaciones ecuatorianas.

4.4.2. ANALISIS MICROBIOLOGICOS Y FISICO PARA CONOCER LA
CALIDAD MICROBIOLOGICA DEL CAFE POST APLICACION DE BPM

Se realizaron analisis microbiologicos de Coliformes Totales y E. Coli (NMP/g), y
Levaduras (UP/g) presentando una disminucién en la carga microbiana para la
elaboracién del café, encontrandose en los rangos permitidos. Los resultados de
los analisis se los pueden observar en el cuadro 4.5 dando con el cumplimiento
de las Normas INEN 1123, considerandose apto para el consumo. Respecto a la
implementaciéon de las BPM vy la verificacion, se realizaron nuevamente andlisis
microbiolégicos de la cual se tomaron tres muestras del café elaborado, donde se
evidencio, que Coliformes totales en valores <3x10 NMP/g. E. Coli < 3NMP/g y
Moho < 10 UP/g manteniéndose en el rango establecido por la Norma INEN 1123

en la norma establecida. Ver Anexo 8

Tabla 9. Segunda muestra de los andlisis microbiolégicos del café

Muestr.a por Pr_ugba Aceptable No Aceptable  Resultados 1 Resultados  Método de
tratamiento solicitada 2 ensayo
Recuento de
aerobios 10x102 20x103 <10 <10 NTE INEN 1
529-5
totales
Coliformes o ) NTE INEN 1
totales NPMg < 3X10 1,0x10 <10 <3 5296
. E. Coli, ox ) NTE INEN 1
Café en grano NMP/g <3x10 1,0x 10 <10 <3 520-8
NTE INEN 1
2 2
Mohos, UP/g 1,0x 10 1,0x 10 10 <10 529-10
Tabla 10. Segunda muestra de los analisis fisicos del café
Muestr.a por Pr'ugba Aceptable % No Aceptable Resultados 1 Resultados Método de
tratamiento solicitada 2 ensayo
Cenizas 14 . 4,68 497 NTE INEN 1
Café en grano totales 17
g NTE INEN 1

Humedad 4,0 - 1,55 1,77 114
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NTE INEN 1
Cafeina 2,0 - 1,23 1,13 112
NTE INEN 1
115
Solidos
solubles del COVENIN
extracto 32 25,64 26,44 134
acuoso

Una vez obtenidos los resultados de los analisis se procedid hacer una
comparacion de los valores con cada uno de los resultados, en las tablas de limites
permisibles deduciendo que los analisis cumplen con los valores establecidos, se
observa la reduccion de carga microbiana en el primer andlisis los valores se
encuentran debajo del rango establecido por la norma INEN 1123, y que el segundo
analisis se puede observar en los cuadros 4.5 y 4.6 que los analisis microbioldgicos
y fisicos se altera un poco la carga microbiana, por esta razén la microempresa
debe tomar medidas para erradicar la presencia microbiolégicas y alcanzar la

calidad esperada en la elaboracion del café.

4.4.3. PRUEBA T PARA DOS MUESTRAS SUPONIENDO VARIANZAS
DESIGUALES

Para verificacién de hipétesis se considerd los resultados de los analisis de las
muestras, siendo P un valor obtenido mediante la prueba t para dos muestras fue
de 0,69, la cual indica la diferencia entre las dos muestras no fue significativa,
logrando asi la reduccién de los microrganismos en un menor porcentaje, se debera

aplicarse otras estrategias para reducir los microrganismos existentes en el café.

Tabla 11. Prueba t para dos muestras suponiendo varianzas desiguales

Resultado 1 Resultado 2
Media 9,1375 7,53875
Varianza 59,32516429 70,21746964
Observaciones 8 8
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 14
Estadistico t 0,397300571
P(T<=t) una cola 0,348568507
Valor critico de t (una cola) 1,761310136
P(T<=t) dos colas 0,697137015

Valor critico de t (dos colas) 2,144786688
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Para la verificacion se obtuvieron los siguientes resultados:
P>alfa no existe variacion significativa en los resultados
P<alfa existe variacion significativa en los resultados

Alfa 0,05

0,69>0,05 no existe una variaciéon significativa, pero no hubo una reduccion de

microorganismos presentes en las muestras.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

De acuerdo a los objetivos planteados se concluye:

A través del diagnostico inicial mediante una lista de verificacion basados en
la resolucion ARCSA-067-2015-GG obteniéndose un cumplimiento de BPM del
49% con lo cual no cumplia con los requisitos de BPM y una evaluacién
microbiolégica al café procesado encontrandose en un rango permisible de la
Norma INEN 1123.

Se elabor6 e implementd un manual de BPM dentro de la microempresa Alicia
Roque con los requisitos que requiere ARCSA-DE-067-2015-GG para cada
seccion de implementacion como los equipos y utensilios, higiene personal,
materia prima, produccion y envasado, distribucion en el proceso de la
elaboracion del cafeé.

Durante el seguimiento periédico que se realizd, se pudo verificar que la
microempresa implemento el manual de BPM, se observé que la empresa
realiz6 mejoras en los ambientes estructurales en cada area sefialadas con
deficiencias, ademas, el personal que labora dentro de la misma pudo cumplir
con las medidas necesaria para garantizar la calidad del producto elaborado,
cumpliendo con las disposiciones que se indicaron en las capacitaciones que

ademas quedaron establecida en el manual.

Para Verificar el nivel de cumplimiento luego de la implementacion de Buenas
Préacticas de Manufactura, se realizé una inspeccion final donde se evalué las
condiciones higiénicos- sanitarios en la microempresa en la Resolucion
ARCSA-DE067-2015-GG en la cual se pudo obtener un cumplimiento en el
90%.

5.2. RECOMENDACIONES

Con los resultados obtenidos en la investigacion se recomienda:
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Aplicar un check list mensualmente dentro de la microempresa para evaluar
que el manual de BPM sea aplicado correctamente con el fin de prevenir y
corregir acciones, mejorando sus instalaciones y equipamiento totalmente,
para que pueda desarrollar bien el proceso del producto.

Cumplir con las actividades propuestas en los Manuales con la disposicion
de mejorar y estandarizar la calidad en los procesos de la elaboracion del
café.

Evaluar periddicamente a través de analisis microbiolégicos en cada lote de
café para comprobar la calidad del producto, como lo especifica la Norma
INEN 1123.
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Anexos

Anexo 1. Check List

GUIA DE OBSERVACION

REQUISITOS DE LA PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS

MICROEMPRESA "Alicia Roque"
""b Es PAI ' I LISTA DE VERIFICACION
L@: ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
N— AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ FECHA:
0# REQUISITOS S?UNFPLEO OBSERVACIONES
1. DOCUMENTACION
1 | Dispone de un RICE o RUC X
2 | Cuenta cada lote con fichas de control X
3 | Dispone fichas técnicas X
4 | Cuenta con diagramas de procesos X
5 | Realiza un organigrama del personal con sus respectivas funciones X
6 | Dispone el permiso de la ARCSA X
7 | Utilizan programas de mantenimiento y limpieza
8 | Dispone de certificado de Buenas Practicas de Manufactura X
9 | Cumple con registro sanitario los productos elaborados X
2. REQUISITOS DE INSTALACIONES

10 | Cuenta con instalaciones para la higiene del personal X
1 Los elementos inflamables estan ubicados en un &rea alejada, adecuada X

y ventilada
12 Cl.Jentan con un control de plagas que dificulte el acceso y refugio de las X

mismas
13 Dispone de ventanas faciles de limpiar y desmontar, provistas de malla X

contra insectos

Disponen de proteccién contra polvo, materias extrafias, insectos,
14 . - X

roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior

Las uniones entre paredes y piso estan construidas de forma céncava
15 | para evitar la acumulacion de residuos X

Cuenta con las condiciones higiénicas sanitarias, dotados de facilidades
16 necesarias (jabon liquido, gel desinfectante, implementos desechables X

secador de manos y recipientes preferiblemente cerrados para el

depdsito de material usado)
17 Cgentan con sefializaciones o sefialéticas en todas las areas de la X

microempresa




18

Utilizan un &rea de produccién que cuente con el disefio y distribucién
que permita un mantenimiento y desinfeccién apropiada

19

Cuentan con las superficies de las paredes, piso y techos construidos con
materiales impermeables, faciles de limpiar y que evite la acumulacion de
residuos

20

Los drenajes del piso estan protegidos y su disefio permite su limpieza

>

21

Existen focos de insalubridad que representen riesgo de contaminacion

22

Las ventanas, las repisas y otras aberturas estan disefiadas para evitar la
acumulacion de polvo en areas donde el producto esté expuesto

23

Las escaleras, rampas o plataformas estan ubicadas y construidas de
manera que no contaminen el alimento

24

Los cables y/o terminales de la red eléctrica estan empotrados, evitando
los cables colgantes sobre las areas de manipulacion de alimento

25

Dispone de iluminacion adecuada y las luces artificiales con proteccion

26

Dispone de ventilacién natural o mecénica, directa o indirecta para
prevenir la condensacion de vapor, polvo y facilitar la remocion de calor

27

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

28

Dispone de areas separadas o divisiones al momento de fabricar mas de
dos productos

39

Las instalaciones sanitarias se encuentran limpios, ventilados, una
provision suficiente de materiales y no tienen acceso directo a las areas
de produccion

30

Cuenta con un sistema de manejo de desechos

31

Cuentan con un espacio suficiente para la instalacién, operacion y
mantenimiento de los equipos, asi como para el movimiento del personal
y el traslado de materiales o alimentos

32

Tienen distribuidas sus areas de acuerdo a la higiene y consta con la
sefializacion adecuada

3. EQUIPOS Y UTENSILIOS

33

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

34

Se encuentra en buen estado todo el equipo y utensilios que entran en
contacto con los alimentos

35

Evitan el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente

36

Ofrece facilidades para la limpieza, desinfeccion e inspeccion

37

Se realiza la debida seleccion, fabricacion e instalacién de los equipos
estan acorde a las operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir

38

Se cuenta con instrumentacion adecuada y demés implementos
necesarios para la operacion, control y mantenimiento

39

Manejan materiales que no transmitan sustancias téxicas, olores,
sabores, ni reaccionen con los ingredientes o materiales que intervengan
en el proceso de fabricacién

Los equipos estan instalados de manera que permitan el flujo continuo y
racional del material y del personal

4. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL

40

El personal es apto para realizar las labores designadas, es conocedor

de los procedimientos, protocolos e instructivos.




41

El personal encargado mantiene la higiene y el cuidado personal durante
el proceso de elaboracion del producto.

42

Estan capacitados acerca de normas o reglamentos relacionados al
producto y a los procesos

43

Se ha empleado algun programa de capacitacién basado en BPM.

44

Cuentan con uniformes adecuados para realizar sus funciones:
Delantales o vestimenta, accesorios como guantes, botas, gorros,
mascarillas, limpios y en buen estado.

45

Durante la manipulacion del producto el personal mantiene el cabello
cubierto, ufias cortas y sin esmaltes, no porta joyas o bisuterias, no usa
maquillaje.

46

Se le otorga al personal prendas lavables o desechables como las
vestimentas o accesorios como guantes, gorros, entre otros.

47

Realiza la respectiva desinfeccion de las manos antes de manipular y
cuando ingresa a areas criticas.

48

El personal muestra el cumplimiento de la norma establecida que sefiala
la prohibicién de fumar, utilizar el celular, el consumo de alimentos y
bebidas en el &rea de trabajo

49

Se les hace examenes médicos a los trabajadores como requisitos
previos a desempefiar su labor.

50

Cuentan con algin método que evite el acceso de personas extrafias a
las &reas de procesamiento, sin la debida proteccion y precauciones.

51

Existe un sistema de sefializacion y normas de seguridad, ubicados en
sitios visibles para conocimiento del personal de la planta y personal
ajeno a ella.

5. MATERIA PRIMA E INSUMOS

52

Las materias primas son pasadas por las debidas inspecciones de control
de inocuidad antes de ser utilizadas en la linea de produccion

53

Los recipientes, envases 0 empaques de las materias primas, son
materiales no corrosivos, que puedan causar dafios en el producto

54

Se les realiza andlisis de laboratorio a las materias primas

55

La recepcion de la materia prima se hace de manera adecuada, evitando
dafios o alteraciones

56

Cuenta con areas distribuidas de manera especificas para cada etapa del
proceso de elaboracion

57

Se tiene un mantenimiento adecuado de materias e insumos que
prevenga la contaminacion y adulteracion

58

El agua es optima para la limpieza de los equipos y materiales segun las
normas establecidas

6. OPERACIONES DE PRODUCCIONES

59

Cuenta con una organizacién de produccidn adecuada que permita
obtener un producto que cumpla las normativas

60

Se emplean métodos para la identificacion del producto como: Nombre,
numero de lote y fecha de elaboracion

61

Se dispone de todos los documentos y protocolos de fabricacion

62

Se inspecciona las condiciones de fabricacion del producto como:
Tiempo, temperatura, Humedad, pH entre otros

63

Se toman medidas efectivas para proteger el producto de la
contaminacion

>

64

Se toman y registran las acciones correctivas en caso de anormalidades




65

Se realiza el envasado del producto lo mas pronto posible, para evitar
contaminaciones

66

Se mantienen los registros de produccién y distribucion por un periodo
minimo equivalente al de la vida util

7. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

67

Los productos se encuentran envasados, etiquetados y empaquetados de
acuerdo con la norma técnica y reglamentacion vigente

68

El producto terminado lleva un c6digo que permita conocer el lote, la
fecha de produccién y la identificacion del fabricante, adicional de la
informacién indicada en la norma técnica de rotulado

69

En espera del etiquetado, los alimentos en sus empaques finales se
separan e identifican respectivamente.

70

Las cajas multiples del embalaje del producto terminado estan colocadas
sobre las plataformas que permiten su retiro del area de empaque hacia

el area de almacén evitado la contaminacion

8. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

4

Los almacenes para el producto terminado mantienen las condiciones
higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la descomposicién o
contaminacion

72

Cuenta con mecanismos para el control de temperatura y humedad que
aseguren la conservacion del producto

73

Se cuenta con un programa sanitario que contemple un plan de limpieza,
higiene y un adecuado control de plagas

74

Los productos estan almacenados en un lugar que facilita el libre ingreso
del personal de mantenimiento y limpieza

75

Se dispone de vitrinas, estantes o muebles de facil limpieza

>

76

Se dispone de los equipos necesarios para la del producto

77

Existe algun responsable del mantenimiento de las condiciones sanitarias

exigidas para la conservacion del producto




Anexo 2. Formato de entrevista dirigida a los encargados de la
microempresa

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

Buenos dias / buenas tardes, somos postulantes de décimo semestre de la carrera de AGROINDUSTRIA de
la ESPAM “MFL” estamos realizando nuestra tesis de tercer nivel la cual tiene como tema, “EVALUACION EN
LA IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA MEJORAR LA CALIDAD
DEL CAFE PROCESADO EN LA MICROEMPRESA "ALICIA ROQUE"”. Agradecemos su ayuda
respondiendo la siguiente entrevista, la misma que responde a fines académicos.

Lugar: Fecha:

ENTREVISTA

¢La microempresa esta cumpliendo con los objetivos planteados?

La microempresa cumple con 20 objetivos planteados, siendo uno de los principales

el de colaborar con la comunidad

¢El personal es el adecuado?

La microempresa cuenta con un personal adecuado, asi en cada area hay personas

capacitadas

¢ Se cuenta con los recursos necesarios para operar el negocio?
La microempresa si cuenta con los recursos necesarios
¢Los procesos son adecuados o necesitan ser redefinidos?

Los procesos que se realizan en la elaboracion del café, son adecuados, pero no

se descarta la idea de mejorar, objetivo que se podra lograr a largo plazo

¢Laempresa es eficiente?

Como administrador de la microempresa, si creo que sea eficiente, pero con la

necesidad de mejorar la calidad del café

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

El personal se lo capacita para cada una de las areas que le fueron asignadas, pero

son regularmente



¢Cuenta con un programa de capacitacion de BPM?

La microempresa en la actualidad no cuenta con un manual de Buenas Practicas
de Manufactura (BPM)



[Anexo: 2-A: Entrevista realizada al encargado de la microempresa Alicia Roque




Anexo 3. Analisis microbioldgicos y fisico- quimico del café antes de la
implementacion de BPM

Anexo 3-A: Analisis fisicos
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Anexo 3-B: Andlisis quimico
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Anexo 3-C: Analisis microbioldgicos
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Anexo 3-D: Andlisis microbiol6gicos
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Anexo 3-E: Analisis microbiolégicos
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Anexo 4. Manual de BPM

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS CODIGO:

GENERALES MPG/MP/ 01

Manual del personal VERSION 01

1.1. Objetivo

La elaboracion de este manual tiene como objetivo garantizar recomendaciones
para la tener una mejor calidad e inocuidad del café en la hora del proceso y que el

personal pueda tener un ambiente adecuado.
1.2. Alcance
El' manual va dirigido al personal que labora en la microempresa y sus visitas

1.3. Desarrollo
1.3.1. La higiene personal

Deben mantener procedimientos escritos de higiene que contengan aspectos que
puedan contribuir a la elaboracion directa o indirecta del café, cumpliendo las

siguientes recomendaciones:

e Los trabajadores deben mantener una higiene adecuada dentro de la
microempresa.

e Todo el personal que labora en el area de proceso de elaboracion del café
debe pasar por un canal de desinfeccion.

e En caso de cortes o heridas, deben desinfectarse y lavarse las manos
adecuadamente y cubrirse apropiadamente con material impermeable.

e Establecer politicas de restriccion de la entrada al personal que presente o
se sospeche que tenga alguna enfermedad.

e Los/as del area de proceso no deben portar maquillaje, aretes, pulseras,
cadenas, adornos en el cabello u otros objetos que pueden ser un riesgo

para la calidad del producto.



1.3.2.

1.3.8.

El personal que labora en el &rea de proceso que mantenga el cabello largo,
barba o bigote debera cubrirlo o sujetarlo con gorros.
Dentro del &rea de proceso el/la trabajador no podran consumir ningun tipo
de alimentos, bebidas y deberan abstenerse de fumar, de mascar gomas.
Queda totalmente prohibido tirar basuras y escupir en el piso

Uniformes
El uso adecuado de los uniformes y calzados adecuado, mantenerse en
buenas condiciones.
El uniforme siempre se mantendra limpio al comenzar el turno de cada
trabajador.
Mantendran uniforme adecuado para facilitar su limpieza
El uniforme y los calzados deberan ser exclusivos de la planta de proceso.
El uso de mascarillas lavables o desechables
El personal debera usar botas o zapatos antideslizantes e impermeables.

Reglas de higiene para los visitantes

Los visitantes son personas que no laboran dentro de la microempresa

especialmente en el area donde se manipula materia prima o productos. La

empresa debe contar con vestuario y equipo adecuado para los visitantes.

Debera tener un registro de la hora de entrada y de salida del visitante, fecha,

firma y motivo de la visita.



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS CODIGO:

GENERALES MPG/MI/ 01

Manual de instalacion VERSION 01

1. Objetivo

Este manual tiene como objetivo presentar al personal de la microempresa los

procedimientos adecuados de las instalaciones de acuerdo con la resolucion
ARCSA-DE-067-2015.

1.2.

Alcance

Manteniendo una distribucion correcta en el area como son los pisos, paredes,

techo, drenaje, ventanas, puertas, corredores, bodegas, bafos.

1.3. Desarrollo

1.3.1. Distribucién de areas

Las areas dentro de la microempresa deben ser distribuidas y sefaladas
para evitar confusiones y contaminacion.

Las areas mas criticas deben permanecer siempre en mantenimiento y
control.

Los elementos que constan como contaminantes e inflamantes deben
mantenerse en un lugar especifico de acuerdo a su grado de contaminacion

e inflamacion.

1.3.2. Pisos

Los pisos deben de ser materiales resistentes a la carga que van a soportar,
a los cambios de temperaturas y a los productos quimicos o materiales que
se manejan en el area de proceso.

Los pisos no deben estar deteriorados, ni presentar fisuras o irregularidades
en las superficies.

Deben tener una inclinacién de 1 metro para facilitar su limpieza.

1.3.3. Pasillos

e Las areas de los pasillos deben tener sefializacion y estar identificadas.



1.3.4.

1.3.5.

Los pasillos no deben emplearse como lugar de almacenamiento.

Los pasillos mantendran una amplitud proporcional dependiendo del

ndamero de personas que transiten.

Paredes

Las paredes deben tener superficies no porosas e impermeables

La union de paredes-piso, paredes-techo y pared- pared deben
facilitar la limpieza y desinfeccion para evitar la acumulacién y de
polvo y desechos.

Deben mantenerse en buenas condiciones para que no existan

plagas y ser selladas a prueba de agua.

Techos

Deben tener un espacio para albergar y proteger a los equipos
utilizados en los procesos.

No tener grietas o perforaciones que permitan el paso del agua,
facilitar su mantenimiento para evitar la contaminacion de los
productos.

Los techos deben ser planos horizontales o ser inclinados y su altura
depende de los equipos utilizados en la microempresa.

Los techos deben sujetarse a una limpieza adecuada y programada

continua para asegurar su sanidad.

1.3.6. Ventanas

e Las ventanas deben de estar construidas con materiales que proporcionen

una buena limpieza.

e Donde se genere alto riesgo de polvo las estructuras de las ventanas no

deben tener huecos y en caso de tenerlos deberan mantenerse sellada.

e Los marcos no deben ser de madera.

e La limpieza de las ventanas debe programarse con frecuencia y estar

colocadas de manera que faciliten su limpieza.
1.3.7. Puertas

e El area de produccion que es la de mayor riesgo, en la cual los alimentos se

encuentran expuestos no deben de tener puertas de acceso directo desde



el exterior, cuando el riesgo sea necesario se debera colocar puertas con
cierre automaticos.

Las puertas seran a prueba de insectos, roedores, aves y otros animales o
agentes externos contaminantes.

Las puertas tienen que ser lisas para tener una facilidad en la limpieza, sin
grietas y roturas, sus marcos bien ajustados.

Las puertas deben ser de materiales resistentes para evitar riesgo de

roturas.

1.3.8. Escaleras y elevadores

Las escaleras y elevadores se deben ubicar y construir de manera que no
cause contaminacion al producto.

Deben mantenerse en buen estado y permitir su facil limpieza.

Deben ser de material antiderrapante y tamafo accesible para el personal

que transita.

1.3.9. lluminacién

Las lamparas que se encuentran en el area de proceso, deben contener
protecciones para cuando una se rompa no contamine la materia prima y el
producto terminado.

La iluminacién no debe alterar la percepcién de coloracién de la materia

prima o el producto terminado.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS CcODIGO:
GENERALES MPG/MIS/ 01
Manual de instalacidn sanitaria VERSION 01

1.1

Objetivo

Este manual tiene como proposito el uso adecuado de las instalaciones sanitarias

para el personal de la microempresa Alicia Roque.

1.2.

Alcance



Sanitarios

1.3.
1.3.1.

Desarrollo

Bafos

Deben ser adecuados y suficientes para todo el personal que labora en la
microempresa, tener retretes y lavamanos en buenas condiciones tanto en
funcionamiento y limpieza.

Para la limpieza del personal, los bafios siempre deben contar con jabén
liguido con despachador, gel antibacterial, papel sanitario, toallas
desechables o secador de aire.

Tener contenedores de basura con tapa.

Debe tener duchas una por cada 8 trabajadores. Deben mantenerse siempre
ventiladas y siempre estar abastecida con suficiente agua.

Deben estar en una parte lejos de las instalaciones de produccion.

Sefalizacion de como lavarse las manos.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS CcODIGO:
GENERALES MPGIMEU/ 01
Manual de equipo y utensilios VERSION 01

1.1

Objetivo

El personal de la microempresa debe conocer cada una de las especificaciones

gue corresponde al uso de equipos y utensilios de acuerdo a la Resolucién ARCSA-
DE-067-2015-GG.

1.2.

Alcance

Equipos, utensilios y maquinarias

1.3.

Desarrollo

1.3.1.Equipos y maquinaria



1.3.2.

Los equipos que se utilizan en la planta de produccion deben mantenerse
limpios diariamente para mantener la calidad sanitaria del producto.

El equipo debe encontrarse limpio antes de iniciar su operacion.

Los equipos deben tener programa de mantenimiento continuo para que
siempre se mantengan en buenas condiciones.

Los equipos deben ser galvanizados para evitar que el producto sea
contaminado con alguna sustancia toxica, olor y sabores no deseados.
Utensilios

Los utensilios deben pertenecer al area especifica donde se elabora el
producto.

Los utensilios deben mantenerse limpios, estar en buenas condiciones y
debidamente identificados.

Los utensilios no deberan ser utilizados sucios o que hayan sido empleados

en otras areas.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS CcODIGO:
GENERALES MPG/MBD/ 01
Manual de basuray desechos VERSION 01

1.1

Objetivo

El personal que labora en la microempresa debera identificar los manejos de

desechos.

1.2.

Alcance

Manejo de desechos solidos

1.3.

1.3.1.

Desarrollo

Basura

Las areas donde se deposita la basura deben ser exclusivas y deben estar
debidamente identificadas.



1.3.2.

El &rea donde se recolecta la basura debe ser de una construccion sanitaria
gue facilite la limpieza y evitar la acumulacién de residuos y malos olores.
Los recipientes de basuras deben estar ubicados adecuadamente, tapados
e identificados.

La basura debe de recogerse diariamente y eliminarlos de forma segura.
Desechos

Los desechos deben separarse segun su clasificacidbn (organicos e
inorganicos) de acuerdo a la normativa vigente.

Los residuos generados en el area de produccion deben retirarse por lo
menos una vez al dia.

Los desechos deberan tener su recipiente respectivamente identificado.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS CODIGO:

GENERALES MPG/MCFN/ 01

Manual de control de fauna nociva VERSION 01

1.1

Objetivo

El encargado de la microempresa mantendra un programa de control para no

afectar a la fauna nociva (plagas).

1.2.

Alcance

Fauna nociva

1.3.
1.3.1.

Desarrollo

Fauna

Todas las areas de la microempresa deben mantenerse libres de insectos,
roedores u otros animales incluyendo los domésticos.

Debe existir un programa de control de fauna nociva.

La microempresa debe tener certificados de fumigacion perioddica, tomando
las medidas necesarias implementadas.

Deben evitar factores que propicien la proliferacion de la fauna nociva

(residuos de alimentos, aguas estancadas, materiales amontonados,



acumulacion de polvo en los techos y paredes, maleza no podada, grietas
sucias, alcantarillas tapadas).

Debe aplicarse el programa para que sea eficaz, continuo y documentado
del control de plagas.

Las areas donde se deposita la basura y desechos deberan ser
inspeccionadas continuamente para evitar la infestacion.

No deberan utilizar productos de plaguicidas cuando la microempresa esté
en proceso de operacion.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS CODIGO:

GENERALES MPG/MCMP/ 01

Manual de control de materia

orima VERSION 01

1.1.

Objetivo

El personal encargado debera observar las caracteristicas del café en la llegada,

empaque y etiquetado.

1.2.

Alcance

Materia prima en buenas condiciones

1.3.
1.3.1.

Desarrollo
Materia prima

La microempresa no debe aceptar la materia prima que contenga
microorganismo o sustancias toxicas, en malas condiciones o extrafias, para
gue el producto final sea de buena calidad.

El personal encargado de la recepcion debera inspeccionar y clasificar el
café antes de llevarlo a proceso, y si el caso lo amerita debe efectuarse
pruebas de laboratorio.

Para la elaboracion del café procesado debe utilizarse materia prima en

buenas condiciones y limpias.



El lugar donde se descarga la materia prima debe estar bien techado, para
evitar que se moje cuando llueve, exposiciéon del sol y contaminacién
cruzada.

La materia prima no debe depositarse en el suelo y ponerlo en recipiente
para que no se contamine.

Se debe contar con un registro de ingreso de la materia prima fresca.



Anexo 5. Capacitacion al personal

| MANUAL DE PROCEDIMIENTOS |  CODIGO

h GENERALES —

Manual de nstalacion VERSION 01

capacitacion del manual de instalacion

DESARROLLO

DISTRIBUCION DE §REAS

capacitacion del manual de instalacién

DESARROLLO

LA HIGIENE PERSONAL

capacitacion del manual del personal que trabaja en el &rea de proceso

MANUAL DE PROCEDIMENTOS |  CODIGO:

shs NPGMSI 01

Vanuad sl senta | ygagn 1

capacnamon deI manual de |nsta|a0|on



[ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS |  CODIGO

[ GENERALES
Manual de control de materla

prima

MPG/MCMP/ 01

VERSION 01

capacitacion del manual de materia prima
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Anexo 6. Guia de observacion después de laimplementacién de los BPM

GUIA DE OBSERVACION

REQUISITOS DE LA PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS

MICROEMPRESA "Alicia Roque"
dﬂb Es PAM LISTA DE VERIFICACION
@__, ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA

N AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ FECHA:
0# REQUISITOS S?UN‘IPLE 0 OBSERVACIONES
1. DOCUMENTACION
1 | Dispone de un RICE 0 RUC X
2 | Cuenta cada lote con fichas de control X
3 | Dispone fichas técnicas X
4 | Cuenta con diagramas de procesos X
5 | Realiza un organigrama del personal con sus respectivas funciones X
6 | Dispone el permiso de la ARCSA X
7 | Utilizan programas de mantenimiento y limpieza X
8 | Dispone de certificado de Buenas Practicas de Manufactura X
9 | Cumple con registro sanitario los productos elaborados X
2. REQUISITOS DE INSTALACIONES
10 | Cuenta con instalaciones para la higiene del personal X
1 Los elementos inflamables estan ubicados en un area alejada, adecuada X
y ventilada
12 Cuentan con un control de plagas que dificulte el acceso y refugio de las X
mismas
13 Dispone de ventanas faciles de limpiar y desmontar, provistas de malla X
contra insectos
14 Disponen de proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, X
roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior
Las uniones entre paredes y piso estan construidas de forma céncava
15 | para evitar la acumulacion de residuos X
Cuenta con las condiciones higiénicas sanitarias, dotados de facilidades
16 necesarias (jabdn liquido, gel desinfectante, implementos desechables X
secador de manos y recipientes preferiblemente cerrados para el
deposito de material usado)
17 Cgentan con sefializaciones o sefialéticas en todas las areas de la X
microempresa
18 Utilizan un &rea de produccién que cuente con el disefio y distribucion X
que permita un mantenimiento y desinfeccién apropiada
Cuentan con las superficies de las paredes, piso y techos construidos con
19 | materiales impermeables, faciles de limpiar y que evite la acumulacién de X
residuos




20

Los drenajes del piso estan protegidos y su disefio permite su limpieza

21

Existen focos de insalubridad que representen riesgo de contaminacion

22

Las ventanas, las repisas y otras aberturas estan disefiadas para evitar la
acumulacion de polvo en areas donde el producto esté expuesto

23

Las escaleras, rampas o plataformas estan ubicadas y construidas de
manera que no contaminen el alimento

24

Los cables y/o terminales de la red eléctrica estan empotrados, evitando
los cables colgantes sobre las areas de manipulacion de alimento

25

Dispone de iluminacion adecuada y las luces artificiales con proteccion

26

Dispone de ventilacién natural o0 mecanica, directa o indirecta para
prevenir la condensacion de vapor, polvo y facilitar la remocion de calor

27

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

28

Dispone de areas separadas o divisiones al momento de fabricar mas de
dos productos

29

Las instalaciones sanitarias se encuentran limpios, ventilados, una
provision suficiente de materiales y no tienen acceso directo a las areas
de produccion

30

Cuenta con un sistema de manejo de desechos

31

Cuentan con un espacio suficiente para la instalacion, operacion y
mantenimiento de los equipos, asi como para el movimiento del personal
y el traslado de materiales o alimentos

32

Tienen distribuidas sus areas de acuerdo a la higiene y consta con la
sefializacion adecuada

3. EQUIPOS Y UTENSILIOS

33

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

34

Se encuentra en buen estado todo el equipo y utensilios que entran en
contacto con los alimentos

35

Evitan el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente

36

Ofrece facilidades para la limpieza, desinfeccion e inspeccién

37

Se realiza la debida seleccién, fabricacion e instalacion de los equipos
estan acorde a las operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir

38

Se cuenta con instrumentacién adecuada y demés implementos
necesarios para la operacion, control y mantenimiento

39

Manejan materiales que no transmitan sustancias toxicas, olores,
sabores, ni reaccionen con los ingredientes o materiales que intervengan
en el proceso de fabricacion

Los equipos estan instalados de manera que permitan el flujo continuo y
racional del material y del personal

4. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL

40

El personal es apto para realizar las labores designadas, es conocedor
de los procedimientos, protocolos e instructivos.

41

El personal encargado mantiene la higiene y el cuidado personal durante
el proceso de elaboracion del producto.

42

Estan capacitados acerca de normas o reglamentos relacionados al
producto y a los procesos




43

Se ha empleado algun programa de capacitacion basado en BPM. X

Cuentan con uniformes adecuados para realizar sus funciones:
44 | Delantales o vestimenta, accesorios como guantes, botas, gorros,

mascarillas, limpios y en buen estado. X

Durante la manipulacion del producto el personal mantiene el cabello
45 | cubierto, ufias cortas y sin esmaltes, no porta joyas o bisuterias, no usa

maquillaje. X
46 Se le otorga al personal prendas lavables o desechables como las

vestimentas o accesorios como guantes, gorros, entre otros. X
47 Realiza la respectiva desinfeccion de las manos antes de manipular y

cuando ingresa a areas criticas. X

El personal muestra el cumplimiento de la norma establecida que sefiala
48 | la prohibicién de fumar, utilizar el celular, el consumo de alimentos y

bebidas en el &rea de trabajo X
49 Se les hace examenes médicos a los trabajadores como requisitos

previos a desempefiar su labor.
50 Cuentan con algun método que evite el acceso de personas extrafias a

las areas de procesamiento, sin la debida proteccién y precauciones. X

Existe un sistema de sefializacidn y normas de seguridad, ubicados en
51 | sitios visibles para conocimiento del personal de la planta y personal

ajeno a ella. X

5. MATERIA PRIMA E INSUMOS

Las materias primas son pasadas por las debidas inspecciones de control
52 L . ] -

de inocuidad antes de ser utilizadas en la linea de produccién X
53 Los recipientes, envases 0 empaques de las materias primas, son

materiales no corrosivos, que puedan causar dafios en el producto X
54 | Se les realiza analisis de laboratorio a las materias primas X
55 La recepcion de la materia prima se hace de manera adecuada, evitando

dafios o alteraciones X
56 Cuenta con areas distribuidas de manera especificas para cada etapa del

proceso de elaboracion X
57 Se tiene un mantenimiento adecuado de materias e insumos que

prevenga la contaminacién y adulteracion X
58 El agua es optima para la limpieza de los equipos y materiales segun las

normas establecidas X

6. OPERACIONES DE PRODUCCIONES

59 Cuenta con una organizacién de produccion adecuada que permita

obtener un producto que cumpla las normativas X

Se emplean métodos para la identificacion del producto como: Nombre,
60 | . iy

numero de lote y fecha de elaboracion X
61 | Se dispone de todos los documentos y protocolos de fabricacion
62 Se inspecciona las condiciones de fabricacion del producto como:

Tiempo, temperatura, Humedad, pH entre otros X
63 Se toman medidas efectivas para proteger el producto de la

contaminacion X
64 | Se toman y registran las acciones correctivas en caso de anormalidades X
65 Se realiza el envasado del producto lo mas pronto posible, para evitar

contaminaciones X
66 Se mantienen los registros de produccién y distribucién por un periodo

minimo equivalente al de la vida util X




7. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Los productos se encuentran envasados, etiquetados y empaquetados de

67 . o
acuerdo con la norma técnica y reglamentacion vigente X
El producto terminado lleva un c6digo que permita conocer el lote, la
68 | fecha de produccién y la identificacion del fabricante, adicional de la
informacién indicada en la norma técnica de rotulado X
69 En espera del etiquetado, los alimentos en sus empaques finales se
separan e identifican respectivamente. X
Las cajas multiples del embalaje del producto terminado estan colocadas
70 | sobre las plataformas que permiten su retiro del &rea de empaque hacia
el area de almacén evitado la contaminacion X
8. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE
Los almacenes para el producto terminado mantienen las condiciones
71 | higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la descomposicion o
contaminacion X
79 Cuenta con mecanismos para el control de temperatura y humedad que
aseguren la conservacion del producto X
73 Se cuenta con un programa sanitario que contemple un plan de limpieza,
higiene y un adecuado control de plagas X
74 Los productos estan almacenados en un lugar que facilita el libre ingreso
del personal de mantenimiento y limpieza X
75 | Se dispone de vitrinas, estantes o muebles de facil limpieza X
76 | Se dispone de los equipos necesarios para la del producto X
77 Existe algun responsable del mantenimiento de las condiciones sanitarias
exigidas para la conservacion del producto X




Anexo 7. Implementacién de las BPM
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Almacenamiento del café sin sefialética antes de BPM

Botiquin del personal antes de BPM Implementamon de botiquin para el personal después de BPM



Area de almacenamiento del café sin sefialética antes de BPM

Seleccion del grano del café antes de BPM Seleccion del grano del café después de BPM
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Verificacion de las normativas después de BPM



Anexo 8.Andlisis microbiolégicos después de la implementacion de las BPM

Anexo 8-A: Andlisis microbioldgicos

Sardcio oa
Acreditaciin
M I H . Eouanniann
u tl i |I Cia, Acreditscion N° SAE LEN (9-008
Laboraicrio de Aadlisi y Asgueamisnsa de Calidad LABDRATORIC DE ENBAYDE

INFORME DE RESULTADOS
INF.DIV-MI.535372

DATOS DEL CLIENTE

Cliente: ALICIA ROQUE
Drecciam SITHD AGUA FRIAJUNIN
Telefono 0365427035

DATOS DE LA MUESTRA

Muestra de [ALIMENTD
Descripcion ‘CAFE EN GRAMND "ALICIA ROQUE"
Lote MOOZ021 Contenido Declarado 250g
Fecha de Elaboraciem 2020-12-20 Fecha de Vencimiento 2021-08-20
Fecha de Recepciom 2021-03-15 Hora de Recepcion 10:34:17
Fecha de Analisizi 2021-03-16 Fecha de Emisian 2021-03-22
Material de Emvazer FUNDA DE POLIETILEND DE ALTA DENSIDAD
Toma de Muestra realizada pon El Client=
. Los resultedas rtecos en el presante informe se refieren = los datos y las muestras
Observaciones: entregedas p-ur?f:llient: ] I'ILHPtI'\D |nboratorio. ¢
CARACTERISTICAS DE LA MUESTRA
Colon .Gnmmri:ﬁl:n Olon Carmcteristico
Estado Salida Conservacion! Al Ambiente
Temperatura de la muestra AMBIENTE
RESULTADOS MICROBIOLOGUA
METODO DE METODO DE
PARAMETROS RESULTADO UNIDAD ANALISIS AMNAIISIS DE
INTERNO REFEREMCIA
|RECUENTO DE AEROEIOS TUTALES <10 UFClg MMI-O1 ADAC 530.12
NTE INEN 150
HNDICE DE COUFJRAMES TOTALES =3 NMFjg MMI-0d 48312012
X NTE INEN
YNDICE DE E. coli =3 NMFjg MMI-15 1525-8-2015
RECUENTO DE MOHOS <10 UFClg MMI-02 A0AC 537.02
RECUENTO DE LEVADURAS =10 URClg MMI-02 A0AC 537.02

Mota L1 UFCjg= unidades formedoras de colonia por grama.
Mota 21 NMFig= Numero mas probable grama.
Mota 31 "Los enseyos marcados con (¥ 'I:'Ellrstu'n induidas en el alcance de ls screditacion del SAE

(S:v‘euprL\:mbe Iz reproduccian del presente informe de resultedos, excepto en su totalidad previe sutorizacion escrita de Multanslityos

Cualquier informacion adicional comespondiente a los ensayes esta a disposician del diente cusndo lo solicite.

El Tiermipo de Fetencion de las Muestres en el Laboratorio & partir de |z fecha de ingreso s=r de 15 dias pars muestres ibles ¢ 1
mes pars muestras medisnamente perecibles ¢ estables. Musstras pars snalisis microbiolegicos 2 dias & partir de |nﬁc¥:-;:an&|'m'm.
p-lgsberinr B este tiempo, & |aboratonio no podra realizar reenseyos pars verificacion de detos o valores no conformes por parte del
cliente.

Toda la irformacian relacionsds con datos del diente & items de =nseyo (muestras) y que pueds afectsr & = velidez de los resultados,
ha sido proporcionade v son responsebilided exclusive del clierte. B [sborstorio se responsabiliza inicamente de los resultados

emitidos los cusles comesponden & | muestra analizads y descrita en e presente documento.

El laboretoric declina toda responssbilidad, acerca de desvies encontrados en les muestres entregades por el dliente y que pusden
afectar a s validez de los resultsdos, particular gue ez comunicada sl cliente &n caso de ser detectado por el lsboretorio.

El iempo de almacensmisnta de los informes de resulsdos v toda la informadian témica relacionads sl mismo pera dar trezshbilidad
sera de 5 afles & partir de 50 fecha de emision. (Punto 8.4.2 CR GAQ1 Criterios Generales Acreditacion de Laborstorios de Ensayo v
Calibracian s=gun NTE INEN- ISOWEC 17025:2018).

Ing. Andrés Sarmiento
Jefe Division Micrabiologia
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Anexo 8-B: Andlisis quimico

Multianali Cia.

da hadlicke y Aesg de Calkdad

INFORME DE RESULTADOS

IMF.DMN-IN. 53535

DATOS DEL CLIENTE

Cliente: ALICIA ROQUE
Direcciam SITID AGUA FRIAJUNIN
Telefono: 0365427055

DATOS DE LA MUESTRA

Muestra des ALIMENTD

Drescripoiani ‘CAFE EN GRANOD "ALICIA ROQUE"

Lote MO02021 Contenido Declaradon 250q
Fecha de Elaboraciom 2020-12-20 Fecha de Vencimiento: 2021-08-20
Fecha de Recepciam 2021-03-15 Hora de Recepcion 10:54:14
Fecha de Analisiz 021-03-22 Fecha de Emisiam 021-03-23
Material de Envase: FUNDA DE POLIETILEND DE ALTA DENSIDAD

Toma de Muestra realizada pon El cliente.

. L= resultedos rtedos an el presants informe se refieren 2 los datos v las muestras
Obzervaciones entregedas por & client= » HLHPD'D |aboratorio. ¥
CARACTERISTICAS DE LA MUESTRA
Colon |Caracteristico. Olon Carscteristico.

Estmdon Salida. Conservacions Al Ambimnte
Temperatura de & muestrm AMEIENTE
RESULTADDS INSTRUMENTAL
METODOD DE METODO DE
PARAMETROS RESULTADOD UNIDAD ANALISIS ANALISIS DE
INTERND REFERENCIA
HFLC-MERCK:MNOTA
CAFENA 113 % MIN-17 e
SOLIDOS SOUMBLES DEL EXTRACTO ACLAISD 2544 % Mir-23 AOAC 573.21

E:uprLu'bcIth Is reproduccian del presente informe de resultados, excepto en su totelidad previe sutorizacién escrits de Multianslityos

Cusalquier informacion adicionsl correspondients 8 los ensayos esa 8 disposican del diente cusndo lo solicite.
Tiempa de Fetencion de las Muestras an el Laboratorio & partir de |a fecha de ingreso sers de 15 mstras perec ¥
mes pars muestras mediznaments perecibles v estables. Musstres pars analisis microbiolégices 2 dias & partir de |a fecha de analisis,
pasterior & aste tiempo, & |lsborstonic no podra realizar resnsayos pars verificscian de datos o valores no oo

cliente.

ias pars mu

ibles w1

por parte dal

Tods |s informacian relscionads con datos del diente & items de ensayo (muestras) y que puedas afectsr & la velidez de los resultsdos,

he sido proporcionads y 2 cobilided exchiziva del cente. £ |
itidos los cusles corresponden & Ia muestra analizada y d T

Eﬂruh-ummrin decling toda responsshilidad, =

CEMCE

oS encontrs

afectar s |s validez de los resultsdes, particular gues &2 comuniceda sl clisnte &n crso de ser detectado I:u-rel |=

El tiempo de almacenamienta de los informes de resultados y toda |s informacian téanica relacionada a

io se responsabiliza Gnicaments de las resu
descrita en a| presente docurmenta.
en las muestras entregades por el cliente v que pueden

a.

mizmo para dar trazabilidad

sers de 5 afics & partir de su fecha de emisian. (Funto 8.4 2 CF GA01 Criterics Generales Acreditacian de Laborstorios de Ensayo y
Calibracian segun NTE INEN- ISOJIEC 17025:2018].

Quim. Mercedes Parra
|efe Division Instrumental

EDMUMDC: CHIRIBOGA MAT-154 Y JORGE ANIEAL PAEZ

La
Teit {02} 225 7835,

Desamniiadn por RocioSof com pag. 11
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Anexo 8-C: Andlisis fisicos

Multiznal [V'Ca ik rela

R W ARy 8 S i

IWFOREE OF ACEULTARDOS
AT Diw-P0 S0 5] s

DATOS DEL CLIEMTE
‘Cllerriac: [RRCK PRI
Drmccidn: SITRD LUK FRETORIN
Teadonic: SRR TR
DATOS DE LA MULSTRA
s da: IALIMERT:
Deacrigoin: CAFL DM GRAKD "ALCE RODUL"
Lece ol Caraen ko D 1 g
Fechs de Clascrecidia: G- 1330 de ¥encimisnioc FO5 -0
|Facha de Recsgcién: rp e EEAET]
Fezths de Ardliala: N i-83-1T |Faschm de [mialta: IETL-O5-11
Fintsri sl os Crveas: FLUMDA DO FOLETIOESO DE ALTE, DEM S0
Teamis: £he M 0TS PEd Bakeds. ped: E:I-b\.
Ok " infzrmme a refisren & ios datoe p lae
|m-r=n._1.- r._.r L [ ] T M ITEL
CARACTERISTICAS DE LA MULSTEA
Cabar: |C mmcmrintioa. | THer- [Cnrmciwrintion
Eatmeia: | Carasrvachin: |8 deririe
o s E
RESULTRDDS FebiCDUis il o
BSITOeDD DE BSITOeDD DE
PAFRASMITEDS RLELLTADD ‘MDA ARALEIS AMAL SIS iDL
(TR
HOCHLTA A7 b Erg-a1 ADAC 93101
IR LT? u 1T

informracsn sdcioral comeaporakesis 8 lou sraspoe st & daponiciSe del dieros casrda ko solicies.
[l Themgs de Arierciin de b Hesross on ool Leborsioriz & partic de 1s fecha de nerd de 1Y dlan pas masssiTea ¥l
R QS Masstines medissamenis parec bisa y scbshiss. Mossires pars sk Iﬁllmhhm.
pEREEE &SR gl ol b ne realinsT rTRAYTE pas vl on 4 AE o aRicrEL NS ConifITR e PO it ol

nade propascianads § 8an reposishddad aeciman de cheme. [ Istcaninria s ST o k. rewiitedca
-'lul-ulu il . SETE AT rEEs 0 L8 massiiTe snakrsis y denrite #e s preaET oo LI
[l lsz-oraioeis declira tode reaponushiided scercs 4@ Sewvdcs erconirsdse o0 B8 mosstines sToegades por o clhenis p gue pusdsn
m-ummauwp-Mdm-mﬁumm  adssraborine
[l cempe e slmersnamanic 4 o o reaiiaion. ¢ toels b informasciin picrics el eciceacs ol maams pae der bl s
i g 3 afen 8 parar de o techs o eminkin. [Panio 143 CA GAD0. Driveson. Garresnisn. Aceed bscise de Labssraton on de Erasye §
Calbrna dn gl MTE IR S06DC §20GS SOLAL

Do DD o iFER k. W T- el 7 ADRROGE AL PRET
= AT - PICH IS, - BCUAICR

[T ==
Tl pES T8 PR, O UT4 1 S 00 el inkorre slrealansinge . com

Dl srriinan par Rocicdbal com pag: 110 RFO-T 5401 ) Edecwtin BIG: 08
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