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Resumen

Las exportaciones de cacao representan uno de los principales ingresos del Ecuador,
ademds de desempefiar un papel importante en la economia de las poblaciones campesinas del
litoral. En el afio 2019 se generaron ingresos de $720 millones a partir de estas exportaciones. Las
exigencias de los mercados actuales conllevan a una mejora en el proceso del cacao, por lo que es
necesario la implementacion de sistemas de calidad como las Buenas Précticas de Manufactura
(BPM). En el centro de acopio de cacao en baba ubicado en Zhumiral — Azuay se evidencia la falta
de un sistema de BPM, por lo que el objetivo de este proyecto fue disefiar un sistema de control y
BPM aplicando la normativa nacional para el mejoramiento de la calidad e inocuidad del producto
terminado. Para esto, se realiz una lista de verificacion con base en la normativa nacional de las
BPM para la identificacion de no conformidades, y un muestreo microbiologico que permitieron
realizar una guia de BPM y un listado de acciones correctivas considerando el costo de inversion
requerido para su posterior implementacion. Con esto, se evidencia que con la implementacion de
mejoras a corto plazo el porcentaje de cumplimiento incrementaria de 41% a 74%, en base a la

lista de verificacion realizada.

Palabras clave: BPM, cacao, centro de acopio, inocuidad.
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Abstract

Cocoa exports represent one of Ecuador's main incomes, in addition to playing an
important role in the economy of the coastal peasant populations. In 2019, income of $720
million was generated from these exports. The demands of current markets lead to an
improvement in the cocoa process, which is why the implementation of quality systems such as
Good Manufacturing Practices (GMP) is necessary. In the cocoa slime collection center located
in Zhumiral — Azuay, the lack of a GMP system is evident, so the objective of this project was to
design a control and GMP system applying national regulations for quality improvement. . and
safety of the finished product. For this, a checklist was made based on the national GMP
regulations for the identification of non-conformities, and a microbiological sampling that
allowed for the creation of a GMP guide and a list of corrective actions considering the
investment cost required for its implementation. later implementation. With this, it is evident that
with the implementation of short-term improvements the compliance percentage would increase

from 41% to 74%, based on the checklist carried out.

Key words: GMP, cocoa, collection center, safety.
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1.1 Introduccion

Las exportaciones de cacao en grano en Ecuador desempefian un papel fundamental en la
dindmica econdmica del pais. No solo contribuyen a la generacién de empleo, sino que también
representan una parte significativa del PIB nacional. En 2014, las exportaciones de cacao
alcanzaron 195 toneladas generando ingresos por un total de $587 millones. A lo largo del
tiempo, esta cifra se mantuvo relativamente constante; Sin embargo, en el afio 2019, las
exportaciones aumentaron significativamente, llegando a las 325 toneladas y generando ingresos
por $720 millones. Esto destaca la importancia de la cadena cacaotera en el pais, ya que mas de
240,000 familias dependen de esta actividad para su sustento (Alcivar et al., 2021).

Las exportaciones de cacao estan susceptibles a sufrir un impacto negativo cuando la
calidad del grano de cacao no cumple con las especificaciones técnicas establecidas en la NTE
INEN 176. Esta norma exige que el cacao beneficiado se encuentre en 6ptimas condiciones, sin
estar infestado y libre de olores indeseables provenientes de fuentes como moho, humo,
agroquimicos u otros elementos considerados inadmisibles. Ademas, deben respetarse las normas
recomendadas por la FAO con respecto a los limites de aflatoxinas, plaguicidas y metales
pesados (INEN, 2021).

Adicionalmente, en la norma se requiere que las instalaciones de almacenamiento estén
limpias, desinfectadas tanto interna como externamente y protegidas contra roedores, también es
fundamental no almacenar junto al cacao otros productos que puedan transmitirle olores o
sabores extrafios. Ademas, los envases que contienen el cacao beneficiado deben estar
almacenados sobre pallets (INEN, 2006).

Los centros de acopio de cacao desempefian un papel fundamental en la cadena de

suministro de este producto, entre ellos se tiene el centro de acopio en estudio, ubicado en la
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provincia de Azuay en Ecuador, el cual trabaja con cacao Nacional orgénico. Esta materia prima
se recibe Uinicamente en grano con la pulpa y es proporcionada por cuatro asociaciones.

Todas las especificaciones técnicas mencionadas pueden alcanzarse mediante la
implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en el centro de acopio. La
implementacion de BPM también incluye la creacion de registros que verifican el cumplimiento
de estas practicas de calidad y seguridad. Esto asegurard la entrega de un producto de alta calidad
y permitird que la industria contintie beneficidndose econdmicamente, evitando la mala

reputacion en el mercado internacional.

1.2 Descripcion del problema

Actualmente el centro de acopio de cacao enfrenta desafios criticos en su linea de proceso
de manejo de cacao. Estos desafios incluyen la falta de buenas practicas de manufactura y
control en las etapas del proceso, lo cual ha llevado a la contaminacion del cacao por mohos; a su
vez, el centro de acopio carece de un sistema efectivo de trazabilidad y cuenta con una
infraestructura inadecuada la cual contribuye a la proliferacion de contaminantes en el producto
final.

El moho se produce en la etapa de fermentacion la cual es realizada por el método en
cascada durante 5 dias. Durante este proceso, el cacao se voltea cada 48 horas mediante el uso de
palas de metal y madera sin identificacion para cada area; del mismo modo, el personal no
utiliza botas exclusivas para el area de secado, estos puntos representan una fuente de
contaminacion indeseable en el cacao durante y después de la fermentacion segun la Resolucion
ARCSA-DE-2022-016-AKRG , la cual indica que debe evitarse el uso de madera debido a que

no puede limpiarse y desinfectarse de una manera adecuada, en el caso de usarse este utensilio de
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madera debe ser monitoreado con el objetivo de verificar que se encuentre en buenas condiciones
para su uso.

La trazabilidad en el centro de acopio se registra en pedazos de papel escritos a mano, lo
que no constituye un sistema adecuado para identificar los lotes de cacao. Asi mismo, la
trazabilidad de los lotes del producto final a exportar, que incluye informacion sobre la
asociacion de procedencia, peso y porcentaje de humedad resulta insuficiente, ya que los
productos destinados a la exportacion requieren un efectivo sistema de trazabilidad, ya que es
esencial asegurar un acceso inmediato a la informacion concerniente al origen, procesos y
controles implementados tanto para los operarios como para las entidades encargadas de
garantizar la calidad e inocuidad del producto, mejorando la capacidad y velocidad de respuesta
ante posibles desviaciones en los estandares de calidad y satisfaciendo de manera efectiva las
demandas de los clientes (MPCEIP, 2019). Segun la Resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG la
identificacion de un producto debe permitir conocer el nimero de lote, fecha de produccion y la
identificacion del fabricante.

En la marquesina, el area donde se realiza el pre secado del cacao, los dafos en el techo
causan filtraciones de agua que generan el crecimiento de moho en el suelo. Esto representa un
riesgo de contaminacidn directa para el cacao a secar que es colocado en el suelo de la
marquesina.

Para abordar estos desafios, es esencial implementar medidas de mejora en el proceso de
manejo del cacao y fortalecer el sistema de trazabilidad, asi como reparar los dafios en la
marquesina para garantizar la calidad del producto final.

La importancia de este problema abarca una serie de consideraciones fundamentales

como la calidad del producto cacao, ya que es esencial para mantener la competitividad en el
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mercado global de cacao junto con sus subproductos; también la implementacion de normas
sanitarias y de control a lo largo de toda la linea de proceso garantiza la calidad y seguridad del
producto y al mismo tiempo influye en la satisfaccion del cliente y la reputacion del centro de
acopio.

1.3 Justificacion del problema

El mercado actual se ha vuelto exigente en estos ultimos afios lo que ha llevado a que
varias empresas dentro de la industria de alimentos pierdan competitividad (Revistaialimentos,
2023). Uno de los principales factores que han permitido que distintas empresas se mantengan
vigentes en el mercado, incluso sin importar el ambiente caracterizado por cambios constantes,
es la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) lo cual representa una
ventaja competitiva (Ardon et al., 2017). Estas normas BPM optimizan el aprovechamiento de
los recursos humanos y materiales, lo que conlleva a una mejora automatica en la calidad del
producto.

La Administracion de Alimentos y Medicamentos (FDA) exige que los productos
alimenticios cumplan con la calidad, eficacia y seguridad alimentaria antes de ser lanzados al
mercado (FDA, 2021). Ademas, la presencia de microorganismos como mohos y levaduras
representa una preocupacion significativa en la produccion de este tipo de productos. Las
condiciones inadecuadas durante el almacenamiento, un manejo inadecuado de materia prima o
un control deficiente en las distintas etapas del proceso pueden propiciar la proliferacion de estos
microorganismos, dando lugar a la produccion de micotoxinas. Entre las principales amenazas en
el cacao se encuentran la ocratoxina A y las aflatoxinas (Wilches et al., 2022).

Debido a lo mencionado anteriormente y conociendo que la industria alimentaria esta

sujeta a regulaciones y estandares estrictos en cuanto a la calidad de un producto, resulta crucial
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implementar un riguroso control en los procesos, contar con infraestructuras adecuadas y
disponer de personal debidamente capacitado para llevar a cabo una limpieza y desinfeccion de
superficies de manera Optima. Ademas, es importante que cualquier empresa dentro de esta
industria deba cumplir con estas normativas para evitar problemas legales y regulatorios que
afectarian la continuidad de sus operaciones. Al implementar normas sanitarias y de control en el
centro de acopio se lograra la obtencion de un producto de calidad satisfaciendo al cliente y
reflejando una mejorada eficiencia operativa que tendra un impacto positivo a nivel econdmico.
1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Disefar un sistema de control y BPM aplicando la normativa nacional para el

mejoramiento de la calidad e inocuidad en un centro de acopio de cacao.

1.4.2 Objetivos especificos

1. Realizar un diagnostico inicial de las condiciones en el centro de acopio utilizando una
lista de verificacion de BPM con base en la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG
para la identificacion de no conformidades.

2. Plantear acciones correctivas de acuerdo con las no conformidades identificadas mediante
la lista de comprobacion y del muestreo microbiologico llevado a cabo en el centro de
acopio para su implementacion en el tiempo.

3. Disefiar una propuesta en la distribucion de las areas del centro de acopio para la mejora

del proceso productivo.
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1.5 Marco teorico

1.5.1 El cacao

Este fruto proviene del arbol Theobroma cacao L., planta que se sitlla comunmente en
bosques tropicales humedos situados en América del Sur, especificamente en la Amazonia
debido a que sus condiciones climaticas favorecen a su crecimiento. A lo largo de la historia, esta
especie ha sido domesticada y trasladada a diferentes regiones con climas similares de manera
que ha sido un rubro de gran importancia econdémica, social y cultural para algunos paises
pertenecientes al continente americano. En paises como Brasil, Pert, Colombia, Venezuela y
Ecuador se resalta su importancia en la produccion de cacao y en especifico el cacao fino de
aroma (Andrade ef al., 2019).

El cacao (Theobroma cacao L.) representa uno de los principales cultivos del Ecuador y
en la costa ecuatoriana, en la totalidad del territorio nacional ocupa alrededor del 12% de la
superficie de cultivos otorgando empleos a aproximadamente el 4% de la poblacion (Ramos-
Ramos et al., 2020). Ecuador, a pesar de su dimension territorial, es el tercer pais de mayor
produccion de este fruto (0.32 millones ton.), por detras de Costa de Marfil y Ghana con 2.1 y

0.8 millones ton., respectivamente.
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1.5.1.1 Transformacion del cacao. Las etapas en el procesamiento del cacao son
importantes dado que estas pueden influenciar la calidad del grano. Una de estas etapas es la
fermentacion, la cual es clave para la produccion de precursores para el desarrollo de un aroma
adecuado (Beckett, 2017). En la fermentacion se produce el crecimiento de bacterias y levaduras
lo que favorece a la descomposicion de azlicares presentes en el mucilago (Avila et al., 2013;
Cadby, 2019).

Otra etapa importante es el secado del grano de cacao posterior a la fermentacion para
reducir el contenido de humedad y completar los procesos oxidativos iniciados en la etapa de
fermentacion. Realizar un buen secado es crucial, debido a que se alcanzan humedades bajas,
cerca de 6 — 8 % de contenido de humedad, lo que facilita su transporte y almacenamiento

evitando la proliferacion de mohos y produccion de micotoxinas (Gutiérrez, 2017).

1.5.1.2 Microorganismos alterantes de la calidad. Comunmente el cacao es empleado
para la elaboracion de chocolate y cacao en polvo, por lo que su calidad se ve directamente
influenciada por diversos factores a los cuales estan expuestos los granos de cacao desde su
cosecha hasta su procesamiento en la industria. De acuerdo con la FAO, microorganismos como
E. coli que, debido a su alta presencia en el intestino, es catalogado como el indicador principal
para medir la contaminacion fecal, es de importancia para determinar problemas desde la
perspectiva sanitaria (El Salous & Pascual, 2018).

Otros microorganismos indicadores como aerobios, mohos y levaduras se pueden
emplear para conocer las condiciones higiénicas durante la produccion de alimentos y tomar

acciones correctivas en el proceso. Un alto recuento de estos indicadores significaria una higiene
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deficiente y una elevada posibilidad de contaminacion microbiologica, afectando la calidad del
producto final (r-biopharm, 2022).

1.5.1.3 Microorganismos patégenos. En la actualidad, por las condiciones de
procesamiento y actividades industriales, los alimentos se encuentran con una alta probabilidad
de ser contaminados con toxinas o microorganismos patégenos como Salmonella spp.
comprometiendo la salud de los consumidores (Abdel-Megeed, 2021; Delgado-Ospina et al.,
2022). De acuerdo con la Normativa ecuatoriana INEN 620: Cacao en polvo, se establecen como
microorganismos patogenos a controlar Sa/monella spp. proveniente de contaminacion cruzada,

siendo de principal control por su afectacion hacia la salud de los consumidores.

1.5.14 Peligros quimicos. En cultivos, anualmente cerca del 30% de la
produccion agricola mundial se encuentra contaminada con micotoxinas, de acuerdo con un
estudio realizado por Eskola ef al. (2020)., y las mas asociadas al cacao son las aflatoxinas y
ocratoxina A (OTA) (Delgado-Ospina et al., 2022). Los granos de cacao son mas susceptibles a
la contaminacion con hongos a lo largo de su procesamiento, debido a la baja actividad de agua
que se alcanza luego del secado, lo cual limita el crecimiento de demés competidores como
bacterias y levaduras. Existe una preocupacion mundial por el contenido de estas micotoxinas en
el cacao y sus derivados debido a que parte de la produccion en el pais se destina a exportacion
(Abdel-Megeed, 2021; Wilches Ortiz et al., 2022).

Las aflatoxinas son originadas por hongos especificamente del género Aspergillus. Esta
toxina se genera de manera natural, siendo la aflatoxina B1 la mas comun en los alimentos y la
mas peligrosa dado que tiene efectos adversos sobre el ADN (genotoxico) y gran potencial de

provocar cancer de higado (Chinwe-Christy et al., 2018; EFSA, 2020)
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La ocratoxina A es una neurotoxina muy potente para animales y humanos, puede pasar a
través de la sangre y acumularse en 6rganos como los rifiones y el cerebro, dificultando en
ocasiones a la coagulacion de la sangre y disminuyendo las defensas del cuerpo ante alguna

infeccion (Severo de Souza Diniz, 2019).

1.5.2 Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para cacao

En la actualidad es de vital importancia la adopcidon e implementacion de medidas de
control de calidad en las lineas de produccion dentro de la industria de alimentos, para de esta
manera controlar desde la recepcion de la materia prima hasta el almacenamiento y distribucion
del producto terminado. De acuerdo con la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG, “las
Buenas Practicas de Manufactura son el conjunto de condiciones sanitarias, medidas preventivas
y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, maquila,
envasado, almacenamiento, distribucion y transporte de alimentos para consumo humano”
(ARCSA, 2022).

En las Buenas Practicas Agricolas para cacao establecidas por Agrocalidad (2012) se
especifican el manejo postcosecha, como las recomendaciones para la fermentacion, las
condiciones de las instalaciones del centro en el cual se realizan las actividades post cosecha, la

limpieza de los utensilios empleados, la higiene y salud de los trabajadores.



1.5.2.1 Ventajas de la implementacion de BPM. La implementacion de sistemas de

calidad en ocasiones suele estar limitada en algunas empresas debido a la falta de recursos
econdmicos y a la poca o nula actualizacion de las tendencias actuales del mercado. Entre los
principales beneficios de la implementacion de este sistema de calidad se encuentran los
siguientes segiin (Mayorga, 2021):

e Cumplimiento de sistemas de mejora continua.

e Seguimiento en el desempeno de la produccion.

e Aumento en la competitividad en el mercado.

e Garantizar la inocuidad y seguridad alimentaria.

e Mejora en las condiciones de higiene en proceso, evitando contaminacion cruzada.
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2.1 Metodologia

2.1.1 Lista de verificacion (Check list)

La lista de verificacion empleada para evaluar el grado de cumplimiento de las normas de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) consto de 74 items basados en la Resolucion ARCSA -
DE-2022-016-AKRG (Apéndice A). Estos items fueron evaluados en relacion con las distintas

areas de recepcion, fermentacion, secado y almacenamiento que posee el centro de acopio.

2.1.1.1 items de lista de verificacion. Los items considerados en la lista de verificacion

se agruparon segun los siguientes numerales:

2.1.1.1.1 Numerales 1y 2: Condiciones minimas basicas y ubicacion. Se considero
el disefio y distribucion de las areas y de las superficies y materiales que tienen en contacto con
los alimentos.

2.1.1.1.2  Numeral 3: Diseiio y construccion. Se consideraron aspectos relacionados
con el disefio y la construccion de las instalaciones. Esto incluye la disposicion de los espacios,
la distribucién de areas, y otros aspectos relacionados con la infraestructura como son pisos,
paredes, techos, drenaje, ventanas, etc.

2.1.1.1.3 Numeral 4: Servicio de plantas. Se evalud los requisitos y condiciones
para el funcionamiento y mantenimiento de las instalaciones del centro de acopio con respecto al

suministro de agua y disposicion de desechos solidos y liquidos.
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2.1.1.1.4 Numeral 5: Equipos y utensilios. Se evaluaron los requisitos y
condiciones para el uso de equipos y utensilios en la manipulacion de alimentos. Esto incluy6
aspectos como la limpieza y desinfeccion del equipo.

2.1.1.1.5 Numeral 6: Requisitos higiénicos de fabricacion. En este numeral se
detallaron los requisitos higiénicos que deben cumplir el personal dentro de las areas de proceso.
Esto incluy¢ higiene personal, salud, comportamiento, también se consideraron las sefialéticas

que se disponen dentro del centro de acopio.

2.1.1.1.6  Numeral 7: Materias primas e insumos. Aqui se establecieron los
requisitos y condiciones para la seleccion y uso de las materias primas utilizadas, esto incluy6

aspectos como calidad y almacenamiento.

2.1.1.1.7 Numeral 8: Envasado, etiquetado y empaquetado. Se consideraron
requisitos y condiciones para el envasado, etiquetado y empaquetado de los alimentos. Esto
abarco la trazabilidad y etiquetado del producto.

2.1.1.1.8 Numeral 10: Almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializacion. Se evaluaron aspectos como las condiciones de temperatura, la manipulacion

adecuada y los controles de calidad durante estas etapas.

2.1.1.1.9 Numeral 11: Aseguramiento y control de calidad. Aqui se evalud la
implementacion y registro de control de plagas, la documentacion de los procesos (registro de

inspecciones de verificacion de limpieza junto con sus manuales e instructivos correspondientes).

2.1.1.2 Ponderacion de la lista de verificacion
Se evalu¢ el grado de cumplimiento en porcentaje respecto a la lista de verificacion, con

el proposito de establecer un rango de calificaciones y sus respectivos niveles (ver Tabla 1) y, a



partir de esta evaluacion, disefar estrategias de mejora que puedan implementarse de manera

inmediata o planificada.

Tabla 1.

Ponderacion para el grado de cumplimiento de la lista de verificacion.

Rango de cumplimiento (%) Nivel
0%-50% Reprobado
51%-79% Aceptable
80%-100% Excelente

Nota. Rangos de cumplimiento y niveles establecidos por elaboracion propia

2.1.2 Capacitaciones
La capacitacion se centro en abordar los aspectos cruciales de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), haciendo hincapi¢ en los procesos de limpieza y proporcionando una

detallada explicacion sobre los registros a utilizar.
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2.1.2.1 Cuestionario de evaluacion Para concluir este proceso formativo, se llevo a cabo

una evaluacion al personal capacitado, mediante un breve cuestionario que incluyo diez

preguntas basicas sobre los temas tratados en la capacitacion (Apéndice B).

2.1.2.1.1 Ponderacion del cuestionario de evaluacion. El cuestionario de
evaluacion tuvo una calificacion de 10 puntos, cada pregunta correspondia a 1 punto.
Se definid un criterio de calificacion que facilito evaluar a los capacitados. Como se

observa en la Tabla 2, en el caso de que la calificacion asignada se situara en el nivel de
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"reprobado", se establece como obligacion para el capacitado repetir la capacitacion y la prueba.
Esta medida se implement6 con la finalidad de proporcionar al capacitado la oportunidad de
mejorar su desempeio y obtener una calificacion que oscile entre los niveles "aceptable" o

"excelente".

Tabla 2.

Ponderacion para la calificacion de la evaluacion.

Rango de calificacion Nivel
0-5 Reprobado
6-8 Aceptable
9-10 Excelente

Nota. Rangos de calificacion y niveles establecidos por elaboracion propia.

2.1.3 Registros

Como parte integral del cumplimiento de los requisitos para la implementacion de las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se disefiaron formatos especificos para el registro y
control de los procesos en cada una de las etapas que incluyen: recepcion, fermentacion, secado
y almacenamiento. Los apartados considerados a registrar en cada etapa se basaron en la
Resolucion Técnica N° 0183- Guia de Buenas Practicas Agricolas para Cacao.

Adicionalmente se disefid un formato para identificacion de lote y para el etiquetado del
producto terminado debido a que en el etiquetado que manejaban no incluia la informacion

necesaria.
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2.1.4 Instructivos

Se elaboraron instructivos de apoyo para las actividades de limpieza y desinfeccion de las
superficies y herramientas usadas en el centro de acopio como en las actividades de cosecha tales
como tijeras, cuchillas, baldes, sacos, etc.

Adicional a este instructivo y como complemento se elaboraron tripticos con la finalidad
de capacitar de forma mas didactica al personal operativo relacionado a las actividades que se
ejecutan en el centro de acopio.

2.1.5 Analisis microbiologicos

Se realiz6 andlisis microbiologicos a distintas superficies de relevancia del centro de
acopio considerando las que se encuentran en contacto directo con el producto durante todo el
proceso productivo. A continuacion, se detallan las superficies consideradas:

e M1: Pared de area de secado,

e M2: Pala de madera de area de secado,

e Ma3: Pala de metal,

e M4: Pala de madera del area de fermentacion,

e Mb5: Parrilla de acero galvanizado,

e MBG6: Plasticos usados para fermentacion,

e MF7: Sacos de yute usados para la fermentacion,
e MB8: Cajones de fermentacion.

Estas superficies fueron seleccionadas dada a su importancia en las distintas etapas del
proceso de cacao y debido a que en algunas de estas no se realiza algun tipo de limpieza y/o
desinfeccion de manera paulatina, lo que puede ocasionar la proliferacion y crecimiento de

microorganismos. Ademads, algunas estan elaboradas de madera, material del cual es dificil
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remover su suciedad. Estas superficies son las que principalmente se encuentran en contacto
directo con el cacao en las etapas de fermentacion y secado, debido a la falta de limpieza y
manipulacion del personal se puede generar contaminacién cruzada al producto terminado,
acentuado por los escasos equipos de proteccion personal.

De igual manera se realizo un analisis microbioldgico al producto terminado que se
encontraba almacenado en la marquesina. Es importante conocer las condiciones finales en las
que se encuentra el producto, debido a que condiciones desfavorables pueden afectar a la salud
del consumidor, a la calidad del cacao y su tiempo de almacenamiento.

Por ultimo, se efectudé un muestreo ambiental en la zona de almacenamiento con el fin de

conocer sus condiciones y prevenir una contaminacion adicional al producto terminado.

2.1.5.1 Procedimiento para el muestreo de superficies inertes. Para el muestreo de las
superficies inertes se usdé como referencia el procedimiento detallado la Resolucion N° 461 -
2007/MINSA — Guia Técnica para el Analisis Microbiologico de Superficies en contacto con los
Alimentos y Bebidas (MINSA, 2007) y NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-093-SSA1-
1994, Bienes y servicios. Practicas de higiene y sanidad en establecimientos (NOM, 1994).

La toma de muestras se realizd como se detalla en el apartado 7.3 Procedimiento para la
toma de muestra, en la seccion 7.3.1 método del hisopo descrito en la Resolucion N° 461-

2007/MINSA.
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2.1.5.2 Procedimiento para el monitoreo ambiental. El monitoreo ambiental se realiz6
mediante sedimentacion, empleando placas con agar Plate Count Agar (PCA) para el conteo en
placa de aerobios y Agar Dextrosa Sabouraud con Cloranfenicol para el conteo de mohos y
levaduras. Las placas se colocaron destapadas a temperatura ambiente en la zona a evaluar
durante un tiempo aproximado de 15 minutos. Posteriormente se conservaron en refrigeracion
hasta su respectiva incubacion, de acuerdo con lo establecido por la normativa UNE 100012

(UNE, 2005).

2.1.5.3 Procedimiento para la toma de muestra de cacao seco. El procedimiento para
la toma de muestra de cacao seco almacenado se realizé empleando como referencia la NTE
INEN-ISO 2292:2019, Granos de cacao — Muestreo, por medio de la técnica de reduccion por

cuarteo (INEN, 2019).
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2.1.5.4 Requisitos microbioldgicos.
2.1.5.4.1 Superficies inertes. Los requisitos microbiologicos establecidos para

superficies inertes fueron las indicadas en la Resolucion N° 461-2007/MINSA — Guia Técnica
para el Analisis Microbiologico de Superficies en contacto con los Alimentos y Bebidas
(MINSA, 2007) y NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-093-SSA1-1994, Bienes y servicios.
Practicas de higiene y sanidad en establecimientos (NOM, 1994), para este tipo de superficie en
el apartado 8.2 numeral C — Interpretacion de resultados de acuerdo con los limites
microbiologicos con aplicacion del método del hisopo para Salmonella spp., coliformes totales y
Escherichia coli.

Para aerobios mesofilos, los limites se establecieron de acuerdo con la NORMA
OFICIAL MEXICANA NOM-093-SSA1-1994. Bienes y servicios. Practicas de higiene y

sanidad en establecimientos (NOM, 1994).

2.1.5.4.2 Ambiente. Los limites microbioldgicos se establecieron de acuerdo con la

Norma UNE 100012 - Higienizacion de sistemas de climatizacion (UNE, 2005).

2.1.5.4.3 Cacao seco. Los requisitos microbiologicos para la muestra de cacao seco

fueron definidos de acuerdo con la NTE INEN 0620 - Cacao en polvo (INEN, 1989).

En la tabla 3 se encuentra a detalle los limites microbioldgicos para las distintas muestras

tomadas de acuerdo con las normativas de referencias empleadas.



Tabla 3.

Limites microbiologicos.

Muestra Requisito Limite

Aerobios mesofilos, UFC/cm? <4.0x 10?
Superficies inertes Coliformes totales y E.coli, UFC/cm? <1.0x10°
Salmonella / cm? Ausencia

Aerobios mesofilos, UFC/g <1.0x10*

Coliformes totales, UFC/g <1.0x 10!
Muestra de cacao seco Escherichia coli, UFC/g <1.0x10°
Mohos y levaduras, UFC/g <1.0x10?

Salmonella | 25g Ausencia

Areobios mesofilos, UFC/cm? <8.0x 10?

Ambiente

Mohos y levaduras No aplica

35
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2.1.5.5 Métodos de ensayo. Los métodos de ensayo empleados para los indicadores y
patdgenos fueron los establecidos por la AOAC para indicadores como aerobios mesofilos,
coliformes totales y E. coli, mohos y levaduras modificado con placas Compact Dry, para la
deteccion de Salmonella spp. se empled la metodologia descrita por las placas Compact Dry y
para su aislamiento y confirmacion se empled la metodologia tradicional ISO 6579: deteccion de
Salmonella spp.

Los procedimientos de siembra e incubacion se realizaron siguiendo los métodos de
ensayo usados como referencia que son:

e AOAC 990.12 (Modificado)- Conteo en placa Compact Dry Total Count (TC).
e AOAC 991.14 (Modificado) - Conteo en placa Compact Dry Coliforms y E. coli (EC).
e AOAC 997.02 (Modificado) - Conteo en placa Compact Dry Yeast and Molds (YM).

e ISO 6579 — Deteccion de Salmonella spp.

2.1.6 Guia de implementacion

Se realiz6 una guia detallada con la informacion obtenida a partir de los items levantados
en la lista de verificacion de la Resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG y con las demas
actividades como la capacitacion y muestreo microbiologico, las cuales permitieron conocer a
detalle las condiciones de operacion del centro de acopio, los niveles de conocimiento del
personal y las condiciones microbiologicas.

Con la informacion levantada de las actividades previamente realizadas, se obtuvo un
diagnostico del centro de acopio, sobre el estado de sus instalaciones y las condiciones en las que
actualmente se encuentran operando, de esta manera se identificaron los items que se deben

implementar y su nivel de complejidad: nivel bésico, nivel intermedio y nivel avanzado.
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Por ultimo, se consideraré el presupuesto necesario para llevar a cabo dichas
implementaciones dentro de este centro de acopio. Para el presupuesto se considerd los costos de
algunas herramientas, insumos y demas materiales los cuales facilitan la ejecucion de estas

mejoras, explicando a su vez el costo/beneficio de cada una de estas.

2.1.7 Rediseiio del centro de acopio

Se propuso un redisefio del centro de acopio considerando las areas de proceso y algunas
zonas faltantes de acuerdo con la normativa BPM nacional. Para este redisefio se consideraron
las dimensiones reales de la planta para el aprovechamiento de espacios con ayuda del software

CORELAP y para su disefio se uso el software AUTOCAD.



Capitulo 3



3.1 Resultados y analisis

3.1.1 Diagndstico inicial

Mediante una lista de verificacion se determino el grado de cumplimiento de Buenas

Précticas de Manufactura (BPM) en el centro de acopio. La tabla 4 proporciona un desglose

detallado del estado actual del centro de acopio.
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Tabla 4.
Resultados del porcentaje de grado de cumplimiento y no cumplimiento en cada requerimiento
evaluado.
Grado de cumplimiento en BPM Resultado (%)
Requerimientos evaluados Cumple No Cumple No Aplica
De las condiciones minimas basicas y ubicacion 50 50 0
Disefio y construccion 39 61 0
Servicio de plantas 83 17 0
Equipos y utensilios 33 67 0
Requisitos higiénicos de fabricacion 23 8 69
Materias primas € insumos 50 50 0
Envasado, etiquetado y empaquetado 33 67 0
Almacenamiento, distribucion, transporte y
80 20 0
comercializacion
Del aseguramiento y control de calidad 0 100 0
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Tabla 5.

Nivel de cumplimiento del centro de acopio.

Total de items Porcentaje de Porcentaje de no  Porcentaje
Nivel
evaluados cumplimiento cumplimiento no aplica
74 41% 47% 12% Reprobado

De manera general, como se muestra en la tabla 5, el centro de acopio cumple con las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en un 41%, presentando un nivel de reprobado segun la
ponderacion asignada (ver Tabla 1).

El porcentaje de no cumplimiento del 47% en el centro de acopio revela una serie de
deficiencias significativas en varias areas clave de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
Este porcentaje indica que casi la mitad de los requisitos evaluados no se cumplen de manera
adecuada, lo que implica riesgos para la calidad, higiene y seguridad de los procesos y productos
en el centro de acopio debido a que las BPM ayudan en la minimizacién de la probabilidad de
que estos riesgos descritos ocurran. Ademas, este bajo nivel de cumplimiento plantea
preocupaciones significativas, ya que la entrega de productos contaminados, como el cacao,
podria tener consecuencias graves para la salud del consumidor. En situaciones extremas, podria
incluso dar lugar a hospitalizaciones o, en casos mas tragicos, al fallecimiento de las personas
afectadas (Diaz y Teran, 2023).

Segun lo detallado en la tabla 4, las condiciones minimas bésicas y la ubicacion muestran
un cumplimiento del 50%, indicando una conformidad moderada, donde se evidencia que la
mitad de los requisitos evaluados se cumplen. Sin embargo, se observa que existe un desafio
significativo relacionado con la limpieza y desinfeccion de los materiales en contacto con los

alimentos, como los materiales de madera. Se destaca que, debido a la naturaleza de los
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materiales de madera, como los cajones de fermentacion, la limpieza con agua se dificulta, y se
prefiere realizar una limpieza en seco. Este enfoque puede estar contribuyendo a las deficiencias
en las condiciones higiénicas (Pérez y Contreras, 2017). Considerando esto, se sugiere evaluar
alternativas de materiales que permitan una limpieza mas efectiva y cumplir con las normativas
de higiene.

En lo que respecta al disefio y construccion, se nota que solo se cumple en un 39%.
Dentro del 61% que no cumple, hay preocupaciones importantes, como la falta de proteccion
contra materiales extrafios, roedores y aves. Esto se evidencia con la presencia de palomas en la
bodega de almacenamiento, las cuales pueden contaminar los alimentos y trasmitir enfermedades
a través de sus heces como salmonelosis, campilobacteriosis y colibacilosis (Leon et al., 2017).
Ademas, se destaca una preocupacion sobre la seguridad del producto, ya que se observo que la
bombona de gas esta muy cerca de la marquesina donde se guarda el producto. Es esencial
abordar estas deficiencias para asegurar la calidad del producto y la seguridad en el area de
almacenamiento.

El destacado cumplimiento del 83% en el numeral correspondiente al servicio de plantas
evidencia un rendimiento s6lido en esta area especifica. Sin embargo, durante la evaluacion, se
identifico un area de mejora relacionada con la gestion de desechos so6lidos. Se observé que la
falta de identificacion y la ausencia de tapas en los recipientes de basura indican la necesidad de
implementar un sistema mas adecuado para la disposicion de residuos solidos para evitar
problemas ambientales (Molina ef al., 2020).

Con un cumplimiento del 33%, el numeral referente a equipos y utensilios resalta areas
de preocupacion, particularmente en relacion con el uso de madera, lo que podria representar una

fuente potencial de contaminacion (AIDIMME, 2021).
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La baja conformidad del 23% en los requisitos higiénicos de fabricacion se debe a que, al
no estar operativo el centro de acopio, se determind que un 69% no aplica en esta categoria,
debido a que la mayoria de los items de este numeral evaluaba requisitos sobre el personal del
centro de acopio, por ejemplo, si el personal utiliza uniformes adecuados para las operaciones o
si se lava las manos y desinfecta, aspectos que no aplicaron debido a la falta de produccion.

En cuanto a materias primas e insumos se determind un cumplimiento del 50%. Sin
embargo, se observa que en la categoria de inspeccion y control no se lleva a cabo una revision
previa al uso del cacao, y al mismo tiempo, no existen documentos que especifiquen los niveles
aceptables de inocuidad, higiene y calidad de la materia prima. Esta falta de protocolos podria
dar lugar a la elaboracioén de un producto a partir de materia prima contaminada por mohos,
afectando el sabor y provocando la produccion de toxinas que, en caso de consumirse en grandes
cantidades, podrian ser perjudiciales para la salud (CAOBISCO, 2015).

Con un 33% de cumplimiento, el numeral ocho sefiala posibles deficiencias en las
practicas de envasado, etiquetado y empaquetado. Se identifico que los envases utilizados para
recibir y transportar la materia prima son tachos y sacos de yute, los cuales no se limpian
adecuadamente ni con la frecuencia necesaria, lo cual podria resultar en una posible
contaminacion al grano de cacao. Ademas, el producto final carece de etiquetado conforme a la
Norma Técnica Ecuatoriana (NTE), y se evidencia la ausencia de un sistema de trazabilidad
adecuado. La importancia de implementar un sistema de trazabilidad radica en su condicion de
herramienta crucial, ya que posibilita el acceso inmediato a informacion detallada sobre los
procesos, movimientos y caracteristicas del alimento en cualquier momento. Esta capacidad de
seguimiento y control permite supervisar de manera efectiva el suministro, la distribucion, asi

como la calidad e inocuidad del grano de cacao.
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En relacion con el almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion, se
destaca un elevado nivel de cumplimiento del 80%, indicando que las précticas asociadas a estas
areas estan bien establecidas. No obstante, el 20% de incumplimiento se atribuye a la carencia de
un sistema de control de plagas y de un plan de limpieza. Estos elementos son esenciales debido
al riesgo de contaminacion que representan las plagas, las cuales pueden dafiar los granos de
cacao almacenados, afectando asi la calidad y el valor del producto. Es fundamental reconocer
que, mas alla de las pérdidas materiales, las plagas son potenciales portadores de enfermedades
peligrosas para las personas (Valarezo, 2019). Por ende, la implementacion de un sistema
efectivo de control de plagas y un plan de limpieza adecuado es crucial no solo para mantener la
calidad del producto, sino también para salvaguardar la salud y seguridad de las personas
involucradas en el proceso.

Finalmente, en lo que respecta al aseguramiento y control de calidad, se identific6 una
falta total de cumplimiento. Esta situacion se presenta como critica y demanda una revision
detallada del aseguramiento y control de calidad en el centro de acopio. Las carencias observadas
incluyen la ausencia de instructivos y procedimientos, de protocolos de limpieza y de procesos
de inspeccion. Ademas, como se menciono previamente, no se lleva a cabo un control de plagas,
lo que resalta la necesidad urgente de implementar medidas correctivas para fortalecer el control

de calidad en todas las etapas del proceso.
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3.1.2 Capacitaciones

3.1.2.1 Resultados del cuestionario de evaluacion

Tabla 6.

Nivel de conocimiento del personal capacitado.

Puntaje Nivel de
Aciertos Errores % aciertos % errores
final conocimiento
11 2 78,57 14,28 7,5 Aceptable

Cabe destacar que durante la ejecucion de este proyecto el centro de acopio ceso sus
operaciones. Por ende, se realiz6 la capacitacion exclusivamente a una persona, al encargado del
centro de acopio.

Al analizar el nivel de conocimiento de la persona capacitada, segun los resultados del
cuestionario de evaluacion, se destaca un desempefio adecuado. Como se muestra en la tabla 6 el
evaluado consiguid un 78,57% de aciertos, este rendimiento se traduce en una ponderacion final
de 7,5, lo que indica un nivel de conocimiento aceptable. Esto significa que tiene un buen
conocimiento, algo crucial para su trabajo como representante legal en el centro de acopio de
cacao, el hecho de que entienda de forma clara estas normas no solo significa que las aplicara
directamente, sino que también promovera una cultura de inocuidad en el centro para que todos
las sigan. Su conocimiento no solo se trata de seguir reglas, sino también de liderar y motivar a
los demas en el centro para asegurar que todos estén comprometidos con las BPM. Esto no solo
mejora el funcionamiento del centro, sino que también asegura altos estandares de calidad en el
proceso.

Las empresas dentro de la industria alimentaria no solo buscan crear productos atractivos,

sino que también se enfocan en producir alimentos seguros y aptos para el consumo humano,
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libres de riesgos microbiologicos, quimicos o fisicos. Es esencial que quienes manipulan los
alimentos comprendan las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para garantizar la calidad y
seguridad de los productos que llegan a los consumidores (Castellano et al, 2017).

La capacitacion en BPM juega un papel clave para asegurar que los alimentos cumplan
con los estandares necesarios y sean seguros para su consumo. El control de las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) estan estrechamente relacionados con la capacitacion del personal de la
empresa. Debido a que los operarios tienen un contacto directo con el producto, es de vital
importancia que adquieran conocimientos fundamentales sobre el trabajo bajo BPM. Esta
formacion juega un papel clave para asegurar que los alimentos cumplan con los estandares
necesarios y sean seguros para su consumo (Calle, 2011).

3.1.3 Resultados microbiologicos

Los resultados del muestreo realizado en el centro de acopio se encuentran en el
Apéndice 1. En estos se observa que en todas las superficies inertes se excede el limite maximo
de aerobios mesofilos permitidos, incluida la muestra de cacao en grano. Para el indicador de
microorganismos coliformes y E. coli se report6 que la superficie “Pala de acero galvanizado” se
encuentra dentro del rango permitido, sin embargo, hubo exceso de este indicador en las
superficies restantes. No se detectd presencial de Salmonella spp. en los 5 diferentes puntos de
toma de muestra: cacao seco, pared interna de area de secado, los cajones de fermentacion, pala
de madera del area de fermentacion y la parrilla de acero galvanizado.

Cabe recalcar que la normativa empleada como referencia para establecer los limites
microbiologicos tiene como alcance aquellas industrias que fabrican y expenden alimentos y
bebidas destinados al consumo humano y por ende sus limites son poco permisibles, esto, en el

contexto del centro de acopio afecta directamente al momento de concluir el cumplimiento de
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estos pardmetros, sin embargo, puede tomarse como un punto inicial para mejorar las
condiciones de proceso.

La elevada cantidad de microorganismos aerobios mesoéfilos se atribuye a que estos se
encuentran inmersos en el proceso fermentativo del cacao y su crecimiento elevado se debe a que
esta etapa fermentativa ocurre en conjunto con la pulpa que contiene una elevada cantidad de
carbohidratos. Respecto a los coliformes totales presente en todas las superficies en menor
cantidad, puede justificarse dado que desde la cosecha del cacao ocurre una contaminacion al
momento de extraer las semillas de cacao de la mazorca, sucediendo una contaminacion cruzada
con las manos de la persona y con la microbiota del entorno en el que se encuentra, a su vez que
la pulpa al ser rica en azucares favorece al crecimiento y proliferacion de microorganismos hasta
la etapa de fermentacion (Ho et al., 2018; Ordonez-Araque ef al., 2020; Papalexandratou et al.,
2011). Con estos resultados se puede constatar el estado microbioldgico de las diferentes
superficies que se encuentran en contacto con el cacao, por lo que es necesario considerar
cambiar de superficies debido a la alta probabilidad de existir contaminacion cruzada entre lotes
de produccion.

Para la muestra de cacao seco, lo parametros de aerobios mesoéfilos, coliformes totales y
mohos y levaduras se report6 una cantidad elevada respecto al maximo permitido por la
normativa de referencia NTE INEN 0620, sin embargo, los patdégenos Salmonella spp.y E. coli
no fueron detectados. La ausencia de E.coli permite asumir que no existe una contaminacion
fecal al producto terminado la cual puede darse por diversos factores como los controles
inadecuados de calidad en los procesos de transformacion del producto, falencias en los
programas de saneamiento de superficies, contacto del producto con superficies o agua

(Palomino et al., 2018), ademas la ausencia de Sa/monella spp. indica que no hay contaminacion
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adicional por parte de un agente externo. En el mismo proceso de fermentacion se producen
acidos y acoholes como el 4cido lactico y etanol los cuéles provocan que el pH sea bajo y oscile
entre 3.5 a 4.5, adicionalmente en la etapa de secado se reduce la humedad y actividad de agua
dificultando asi la proliferacion de esta bacteria dado que por sus caracteristicas de crecimiento
se inhibe con pH< 3.8 y una Aw< 0.94 (Gonzalez et al., 2014; Ordofiez-Araque et al., 2020).

Ademas, la presencia de bacterias coliformes en el producto terminado indica que existe
contaminacion, presuntivamente, por parte del operario el cual puede tener malas practicas de
higiene como la falta de limpieza de las manos antes de iniciar el proceso productivo, asi como
también puede deberse a la falta de equipos de proteccion personal adecuados para cada etapa,
siendo posiblemente las botas el principal foco de contaminacidn ya que estas tienen contacto
directo con el producto durante el secado, sin haber sido desinfectadas previamente
(Villavicencio et al., 2023)

El recuento alto de mohos y levaduras, como de microorganismos indicadores como los
aerobios mesofilos podrian indicar que existe un punto de contaminacion de la muestra en alguna
etapa del proceso del cacao, sin embargo, la presencia de estos microorganismos no
necesariamente se encuentra relacionado en una contaminacion excesiva del producto durante el
proceso sino la prevalencia de estos durante las etapas posteriores a la fermentacion como lo es
el secado. Es necesario mencionar que en la etapa de fermentacion se da el crecimiento de la
mayoria de estos microorganismos mesofilos, de mohos y levaduras por lo que es necesario
controlar etapas posteriores como el secado, debido a que reduciendo la actividad de agua en el
cacao se inhibe el crecimiento de estos microorganismos que, en el caso de mohos, pueden

provocar la produccion de micotoxinas (Severo de Souza Diniz, 2019).
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Por otro lado, el muestreo ambiental realizado en la zona de marquesina reportd una
. , . 3 .
cantidad que se encuentra dentro de los limites por m”, cumpliendo con ser un lugar seguro con

pocas probabilidades de contaminacion del cacao seco.

3.1.4 Acciones correctivas y proyeccion de mejoras

En las secciones de Apéndices C, D, E se muestran: el formato de registro de control de
procesos, el formato de etiqueta para la identificacion de lotes y el formato de etiqueta de
identificacion para el producto terminado, respectivamente. Este material es importante dado que
permitirdn un mayor control en el proceso de produccion, ademas de identificar de manera
correcta los lotes de produccidn con la informacion necesaria para llevar a cabo controles en la
trazabilidad de produccion. El instructivo de limpieza se muestra en el Apéndice F, en el cual se
detall6 la informacidn necesaria para realizar una correcta limpieza a las distintas superficies,
puesto que dependiendo del tipo de superficie se debe realizar un procedimiento de limpieza en
seco 0 humedo.

Los tripticos elaborados se muestran en los Apéndices G y H. Uno de estos tripticos trata
acerca de la importancia de las BPM en las actividades del proceso y sobre las responsabilidades
que debe tener el personal como es su higiene, vestimenta y estado de salud (Apéndice G). El
otro triptico es mas informativo y complementa directamente el instructivo de limpieza
(Apéndice H). Dentro de éste se encuentran los insumos, concentraciones y soluciones a usar
para realizar una correcta limpieza y desinfeccion de herramientas que son mas usadas durante
las etapas de cosecha y postcosecha del cacao. Estos tripticos tienen como objetivo ser

socializados y distribuidos a las diferentes asociaciones cacaoteras proveedoras de cacao en

baba.
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En la seccion de Apéndices J, K y L se detallan las acciones correctivas a implementar en
corto, mediano y largo plazo, respectivamente, para optimizar las condiciones de operacion del
centro de acopio, de acuerdo con la lista de verificacion levantada anteriormente y los hallazgos
obtenidos con el muestreo microbiologico. Estas mejoras se han clasificado de acuerdo con su
tiempo de implementacion y a la inversion requerida. La finalidad de estas es que sean
implementadas cuando el centro de acopio retome sus operaciones habituales, iniciando con
aquellas que son de menor costo y faciles de implementar.

De igual manera se muestra en el Apéndice M el cronograma para la implementacion de
estas acciones correctivas en un tiempo estipulado de 1 afio. Se espera realizar de forma
trimestral la implementacion de los diversos items, iniciando con aquellos que se encuentran
dentro del nivel basico, y de igual manera se debera realizar una evaluacion dentro de cada
periodo para corroborar si se cumplié o no con lo establecido previamente y el grado de mejora
que se obtuvo.

Por tltimo, en la figura 1 se muestra la proyeccion dentro de un afio si se implementan las
mejoras en el tiempo estipulado. En esta se puede observar que de cumplirse las mejoras
destinadas a implementarse a corto plazo habra una mejoria en el cumplimiento de la lista de
verificacion de las BPM, sin embargo, segiin un estudio realizado en Chile, se debe cumplir con
el 80% de las BPM para asegurar la calidad microbioldgica e inocuidad en la elaboracion de
productos (Rodriguez Palleres et al., 2022), y este porcentaje se supera al implementar las

mejoras a largo plazo.
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Figura 1.

Proyeccion de la implementacion de mejoras.
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Nota. La figura muestra la proyeccion del cumplimiento de la normativa BPM nacional
de acuerdo con los items considerados en la lista de verificacién dentro del periodo de tiempo a
implementarse.

Adicionalmente, en el Apéndice N se detallan los costos de las acciones correctivas de
acuerdo con el plazo de cumplimiento (corto, mediano y largo plazo) para el cumplimiento de las
Buenas Practicas de Manufactura segun lo detallado en la Resolucion ARCSA-DE-2022-016-
AKRG. Asimismo, en el Apéndice O y P se detallan los costos asociados a la accion correctiva
de implementacion de una zona de desechos y los costos asociados a la construccion y
redistribucion de areas.

De acuerdo con este analisis, el centro de acopio deberia invertir $59221,10 para realizar

las acciones correctivas sugeridas.
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3.1.5 Impacto social, ambiental y economico

3.1.5.1 Impacto social . En el &mbito social la solucidon propuesta busca una participacion
de todos los involucrados en el proceso productivo llevado a cabo en el centro de acopio,
generando principios éticos para un desarrollo y produccion mas responsable con la sociedad.
Para el centro de acopio es importante tener un producto de calidad y de esta forma encuentre un
equilibrio entre los derechos e intereses de los trabajadores para con los proveedores y clientes.
Favorecera a su vez a la mejora en la calidad del producto y por ende a los ingresos que se
obtendrian, lo que consecuentemente mejorara la calidad de vida de las personas relacionadas a

este tipo de actividades (Duenas ef al., 2022).

3.1.5.2 Impacto ambiental. El impacto ambiental que tiene implementar las BPM suele
ser de manera indirecta, y a su vez dependen de la forma en que estas son gestionadas e
implementadas. Al considerar las BPM en el proceso de produccién del centro de acopio se
consideran aspectos como la gestion de residuos, el consumo de energia, el uso de recursos, la
gestion y manipulacion de productos quimicos y la logistica en el transporte del producto, que al
ser optimizado puede reducir las emisiones de gases de efecto invernadero, debido al consumo

en exceso de combustibles fosiles (Barbosa, 2022).
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3.1.5.3 Impacto econémico. Un manejo adecuado del producto durante toda su cadena de
produccion tiene como resultado un producto de calidad lo que consecuentemente provocaria un
incremento en las ventas y la reduccion de costos al incrementarse la eficiencia operativa y la
productividad. Con esto se puede generar una marca que tiene por delante la calidad del
producto, logrando asi tener acceso a nuevos mercados nacionales como internacionales, y un

fortalecimiento en la demanda del producto (CIL, 2023).

3.1.6 Rediseiio del centro de acopio.

En el Apéndice Q se encuentra la propuesta del redisefio del centro de acopio y la
redistribucion de sus areas. En este se puede observar que el flujo del producto es independiente
de las areas no productivas, ademas de que se incluyen zonas de sanitizacion antes de entrar a la
zona de proceso del cacao. En este disefio las zonas se encuentran delimitadas y definidas, como
la zona de descarga de materia prima y la zona de embarque y distribucion. Se incluyen areas
como la bodega de mantenimiento de equipos, la bodega de insumos, el departamento de calidad,
la zona de empaque y la zona de desechos.

Este redisefio forma parte de las acciones de mejoras propuestas a largo plazo, debido a
que requiere de una mayor inversion econdmica y su importancia radica no solamente con el
cumplimiento de la normativa nacional BPM, sino en separar areas productivas de aquellas no
productivas respetando el flujo hacia adelante del producto, ademas de incluir zonas y areas que

permitiran un mayor control en el proceso de produccion garantizando un producto de calidad

(CIL, 2023).



Capitulo 4
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4.1 Conclusiones y recomendaciones

4.1.1 Conclusiones

e Con base en la normativa BPM nacional ARCSA-DE-2022-016-AKRG, el centro de acopio
cumple con el 41% de las condiciones requeridas para su funcionamiento como
establecimiento de produccion de alimentos, lo que permitié recomendar acciones
correctivas a corto plazo con las cuales se proyecta alcanzar una mejora del 74% en
aproximadamente 3 meses, ademas de proponer mejoras a mediano y largo plazo que
servirdn para cumplir con mas del 90% de los requerimientos de las BPM.

e Mediante el analisis microbiologico se evaluaron las superficies que deben ser sustituidas
por la alta probabilidad de existir una contaminacioén cruzada entre lotes de produccion y se
descarto el area de almacenamiento/marquesina como posible fuente de contaminacion
adicional al producto terminado.

e Se disenaron formatos de control en las diferentes etapas del proceso de produccion de cacao
seco fermentado, los cuales permitiran un seguimiento de las condiciones del producto a lo
largo de la cadena de produccion y facilitara tomar acciones correctivas apropiadas en caso
de que se detecte alguna desviacion.

e Se presentd una propuesta de redisefio del establecimiento aprovechando los espacios
disponibles del centro de acopio y tomando acciones necesarias para el cumplimiento de la
normativa BPM nacional, incluyendo areas como el departamento de control de calidad, la
zona de empaque y la zona de desechos, ademas del flujo continuo del producto para evitar
contaminacion cruzada.

e La guia de Buenas Practicas de Manufactura se elabor6 con base en las necesidades del

centro de acopio mediante el diagnostico inicial realizado basado en la resolucion ARCSA -
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DE-2022-016-AKRG y el analisis microbiologico. La importancia de esta guia radica en
abordar desafios criticos, como la contaminacion por mohos, la falta de trazabilidad efectiva

y problemas de infraestructura.

4.1.2 Recomendaciones
e Se recomienda que el personal del centro de acopio dedique tiempo y atencion a la guia
recientemente elaborada , pues en este documento se proporcionan las recomendaciones

especificas para implementar mejoras en el proceso de manejo del cacao.

e Serecomienda la implementacion de programas de capacitacion para todo el personal,
abarcando aspectos cruciales como buenas practicas de manufactura, control de calidad y
normativas sanitarias. Esta formacion busca fortalecer el conocimiento y habilidades de cada
miembro del centro de acopio. Ademas, se insta a fomentar una cultura de conciencia y

responsabilidad en relacion con la calidad e inocuidad del producto.
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Apéndice A. Lista de verificacion realizada al centro de acopio y detalle de los

resultados obtenidos.

Lista de Verificacion Requisitos Buenas Practicas de Manufactura con base a la Resolucién

ARCSA-DE-2022-016-AKRG

Centro de Acopio de Cacao

o CRITERIOS OBSERVACI
N REQUISITOS
CUMPLE NO NO ONES
CUMPLE | APLICA
REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES

(Numeral 1y 2) De las condiciones minimas basicas y ubicacion

El disefio y distribucion de las areas
permite un mantenimiento, limpieza y

desinfeccion  apropiada; 'y, que
minimice los riesgos de contaminacion.

v

Las superficies y materiales, que estan
en contacto con los alimentos, no son
toxicos y estan disefiados para el uso
pretendido, faciles de mantener, limpiar
y desinfectar.

v

La mayoria de
los materiales
que utilizan son
de madera.

(Numeral 3)

Disefio y Construccién

Ofrece  proteccion contra  polvo,
materias extrafias, insectos, roedores,
aves y otros elementos del ambiente
exterior

Se visualizé
presencia de
material fecal
en el suelo por
el area de la
bombona de
gas. Presencia
de palomas en
la bodega de
almacenamiento

Las areas interiores estan divididas de
acuerdo con el grado de higiene y al

riesgo de contaminacion.
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i. Distribucion de areas

Las éareas estan distribuidos y
sefializados de acuerdo con el flujo
hacia adelante

v

Las areas criticas permiten un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion
y desinfestacion

v

Los elementos inflamables, estan
ubicados en area alejada y adecuada
lejos del proceso

La bombona de
gas se encuentra
cerca de la
marquesina
(area donde
almacenan
cacao)

Cuentan con un area adecuada para la
eliminacién de desechos, que evita el
riesgo de contaminacion a las areas de
proceso, al alimento o al sistema de
abastecimiento de agua potable.

v

ii. Pisos, paredes, techos

y drenajes

Permiten la limpieza y estdn en
adecuadas condiciones de limpieza

v

10

Los drenajes estan cubiertos por rejillas
que permitan el flujo de agua y cuentan
con la debida proteccion

v

iii. Ventana, puertas y otras aberturas

11

En éareas donde el producto esté
expuesto, las ventanas, repisas y otras
aberturas evitan la acumulacion de
polvo

v

12

Las ventanas no presentan cuerpos
huecos y permanecen sellados y son de
facil remocidn, limpieza e inspeccion.

v

13

En caso de comunicacion al exterior
cuenta con sistemas de proteccion a

prueba de insectos, roedores, etc.

v

iv. Escaleras, Elevadores y Estructuras Comple

mentarias (rampas, plataformas).

14

Estan ubicadas sin  que causen
contaminacion al alimento o dificulten
del proceso y de limpieza.

v

15

Permiten facilidades de limpieza.

v

v. Instalaciones eléctricas y redes de agua
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16

No existe la presencia de cables
colgantes sobre las &reas donde
represente un riesgo de manipulacion de
alimentos.

v

Vi.

lluminacién

17

Cuentan con iluminacion adecuada Yy
protegida a fin de evitar la contaminacion
fisica en caso de rotura

v

vii. Calidad

de Airey VvV

entilacion

18

Se dispone de medios adecuados de
ventilacion para prevenir la
condensacion de vapor, entrada de polvo
y remocion de calor

v

19

Se evita el ingreso de aire desde unarea
contaminada a un area limpia permitiendo
el acceso a un programa de limpieza
adecuado.

v

viii. Control de temperatura y humedad ambiental

20

Se dispone de mecanismos que controlen
la temperatura y humedad del ambiente,
cuando ésta sea necesaria.

v

ix Instal

aciones sanitarias

21

Se dispone de servicios higiénicos,
duchas y vestuarios en cantidad suficiente
e independientes para hombres y mujeres

v

Las areas de servicios higiénicos no

22 |tienen acceso directo a las areas de v
produccion.
Se dispone de dispensador de jabon,
dispensador de  gel  higiénico,

23 | implementos para secado de manos, v
recipientes cerrados para depdsito de
material usado.
Se dispone de unidades

24 dosificadoras de soluciones v

desinfectantes en las areas criticas.

25

Disponen de avisos o advertencias al
personal sobre la obligatoriedad de
lavarse las manos después de usar los
servicios sanitarios y antesde reiniciar las
labores de produccion.

v

(Numeral 4) Servicios de plantas

i. Suministro de agua




67

26

Se dispone de un abastecimiento y
sistema de distribucién adecuado de agual
potable.

v

iii Disposicio

n de desech

os liquidos

27

Los drenajes y sistemas de disposicion
estan disefiados y construidos para evitar|
la contaminacion.

v

iv Disposicion de desechos sélidos

28

Cuentan con un sistema adecuado de
recoleccion, almacenamiento,
proteccion y eliminacién de basuras (uso
de recipientes con tapa y con la debida
identificacién para los desechos de
sustancias toxicas).

v

29

Se dispone de sistemas de seguridad que
evitan contaminaciones accidentales o
intencionales.

30

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

v

31

Estan ubicadas las areas de desperdicios
fuera de las de produccion y en sitios

alejados de la misma.

v

(Numeral 5) Equipos y utensilios

i. Disefio de equipos

32

Las superficies y materiales en contacto
con el alimento no representan riesgo de
contaminacion

v

33

Se evita el uso de madera o materiales que
no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente o se tiene certezaque noes
una fuente de contaminacion.

v

34

Los equipos y utensilios ofrecen
facilidades para la limpieza, desinfeccion
e inspeccion.

35

Las superficies en contacto directo con el
alimento no estan recubiertas con pinturas
u otro tipo de material desprendible.

36

El disefio y distribucién de equipos
permiten: flujo continuo y racional del
personal y del material.

37

Los equipos y utensilios se encuentran en
buen estado y resisten las repetidas

operaciones de limpieza y desinfeccion.

v

(Numeral 6) Requisitos higiénicos de fabricacion
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i. Obligaciones del personal

38

El personal mantiene la higiene y el
cuidado personal.

39

El personal esta capacitado para realizar,
la labor  asignada, conociendo
previamente los procedimientos,
protocolos, instructivos relacionados con
sus funciones.

ii. Educacién y capacitacion del personal

40

Se ha implementado un programa de
capacitacion documentado sobre BPM.

iii. Estado de salud del

personal

41

El personal que manipula los alimentos se
somete a un reconocimiento médico antes
de desempefiar funciones y de manera
periddica.

42

Se toma las medidas necesarias para que
no se permita manipular los alimentos, al
personal con alguna enfermedad
infecciosa, con alguna herida infectada o
irritaciones cutaneas.

iv. Higiene y

medidas de

proteccion

43

El personal de la planta cuenta con
uniformes adecuados a las operaciones a
realizar.

44

El personal se lava las manos y desinfecta
segun procedimientos establecidos.

<

45

El personal realiza proceso de
desinfeccion de manos en areas criticas.

«

v. Comport

amiento del

personal

46

El personal acata las normas establecidas
que sefialan la prohibicion de fumar,
utilizar el celular y /o consumir alimentos
0 bebidas en las areas de procesamiento.

v

47

El personal mantiene las ufias cortas y sin
esmalte, no porta joyas, labora sin
maquillaje, usa protector de barba (en
caso de tenerla).

v

vi. Obligacién del personal admin

istrativo y visi

tantes

48

Se les provee ropa protectora a los
visitantes y al personal administrativo que
transitan por el area de manipulacién de

alimentos.

v

vii. Prohibicién de acceso a determinadas areas
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49

Se prohibe el ingreso de personas
extrafias a areas de proceso.

v

vii

i. Sefalética

50

Se dispone de un sistema de sefializacion

v

y normas de seguridad visible.

(Numeral 7) Materias primas e insumos

i. Condiciones min

imas

51

No se aceptan materias primas e
ingredientes que contengan parasitos,
microorganismos patdgenos, sustancias
toxicas, materia extrafa.

v

ii. Inspeccion y control

52

Las materias primas e insumos se
someten a inspecciones y control previo &
ser utilizados.

v

53

Cuentan con documentos de
especificaciones que indican los niveles
aceptables de inocuidad, higiene 'y
calidad de la materia prima.

v

iii. Condiciones de recepcién

54

La recepcion de materias primas e
insumos se realiza en condiciones que
evitan su contaminacién, alteren su
composicion o sufra dafios fisicos.

v

55

Las zonas de recepcion y almacenamiento
estan separadas de las que se destinan a
elaboracion o envasado de producto final.

v

iv. Al

macenamie

nto

56

Las materias primas e insumos se
almacenan en condiciones que impiden el
deterioro.

v

57

Las materias primas se someten a un
proceso adecuado de rotacion periddica.

v

V. Rec

ipientes seguros

58

Los recipientes, envases 0 empaques de
las materias primas son materiales que no
contamina ni provoca alteraciones en el
producto.

v

59

Se cumple con el uso previsto
determinado por el fabricante o
proveedor.

v

vi. Instructivo de mani

pulacién

60

Se dispone de un instructivo de ingreso de

materias primas para prevenir la

v
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contaminacion.

(Numeral 8) Envasado, etiquetado y empaque

i. Identificacién del p

roducto

61

El producto final es etiquetado Y|
empaquetado de conformidad con las
NTE y RTE.

v

iii. Reutilizacion envases

62

El envase que se reutiliza es lavado V|
esterilizado.

v

vi. Trazabilidad del producto

63

El producto cuenta con el nimero de lote
claramente identificado con fecha de
produccion, linea de fabricacion,
identificacion del fabricante, entre otros.

v

(Numeral 10) Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién

i. Condiciones éptimas de bodega

64

La bodega se mantiene en condiciones
higiénicas y ambientales apropiadas para
evitar contaminacion.

v

Estas
condiciones
higiénicas se

alteran en
épocas de
lluvia.

ii. Control condicion

es de clima

almacenami

65

Se dispone de un programa sanitario que
contempla un plan de limpieza, higiene y
control de plagas.

v

iii. Infraestructura de alm

acenamiento

66

Se hace uso de estantes o tarimas que
eviten el contacto directo con el piso.

v

iv. Condiciones minimas de manipulacion y transporte

67

El producto se almacena alejado de la
pared de manera que facilita el libre
ingreso del personal para limpieza.

v

v. Condiciones

metodos de almacenaje

68

Se utiliza métodos apropiados para
identificar las condiciones del alimento (
cuarentena,  retencién,  aprobacion,
rechazo).

v

(Numeral 11) Del aseguramiento y control de calidad

ii. Condiciones minimas de seguridad
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69

Existen manuales e instructivos, actas Y,
regulaciones sobre equipos, procesos VY,
procedimientos.

v

iv. Registro

de control de calidad

70

Se lleva un registro individual escrito
correspondiente a la limpieza 'y
verificaciones de limpieza realizadas a los
equipos, utensilios entre otros.

v

v. Métodos y proceso de aseo y limpieza

71

Cuentan con un instructivo de limpieza
donde se incluye los agentes y sustancias,
las concentraciones y periodicidad de
limpieza y desinfeccion.

v

72

Se lleva un registro de inspecciones de
verificacion luego de la limpieza V)|
desinfeccion.

v

vi. Control de plagas

73

Se realiza control de plagas de parte del
personal capacitado de la empresa o por
un servicio externo

v

74

Se realizan actividades de control de
roedores con agentes fisicos dentro de las
areas de produccion, envase, transporte y

distribucién de alimentos

v
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Apéndice B. Cuestionario de capacitacion

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL
Cuestionario Capacitacion

Fecha:
Nombres y apellidos:

Asociacion: Cargo:

1. ¢ Queé significa BPM? Sefiale con una X

Buenas Practicas de Manufactura
Buenas Précticas de Mejoras

2. ¢, Cree correcto que se deba fumar, comer o escupir dentro de las instalaciones?
(Sefale con una X)

Si
No

3. Por qué es necesario usar vestimenta limpia durante el manejo postcosecha del
cacao? (Sefiale con un X)

Para lucir profesional
Para prevenir contaminacion
Porgue es una moda

4. Sefiale la o las medidas de proteccion que se deben usar durante el manejo
postcosecha del cacao: (Sefiale con una X)

Vestimenta limpia
Pulseras

Gorro o cofia
Aretes
Mascarilla___

Guantes

Collares

5. ¢Las herramientas y materiales de madera se deben lavar con agua?

Si todas, las palas y los cajones de madera
No, los materiales de madera no se deben lavar con agua

6. Encierre con un circulo la respuesta correcta:
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¢Si usted tose, estornuda o usa el bafio debe lavarse las manos correctamente?

a. Verdadero.
b. Falso.
7. Encierre con un circulo la respuesta correcta:
¢, Se deben lavar los sacos/telas de yute y laminas/recipientes plasticos usados?

Si se deben lavar.

No se deben lavar.

Solamente los sacos

Solamente los plasticos y recipientes.

o0 o

8. Responda Verdadero (V) o Falso (F):
Superficies como pisos y paredes deben ser lavados de forma periddica ()
Q. Encierre con un circulo la respuesta correcta:

Segun usted ¢Es importante que el centro de copio cuente con un buen sistema de
trazabilidad?

a. Falso.
b. Verdadero.

10. ¢Cuéndo se deben lavar las manos segun las normas de higiene?
a) Al iniciar el proceso de produccion

b) Al tocar cualquier superficie diferente a la necesaria dentro del proceso
c) Antes de usar el bafio



Apéndice C. Formato de registro de control de procesos
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Recepcion
Lote:
Fecha de embarque ResponsaTb’le de Cantidad de cacao en
recepcion grano en sacos
Hora Nombre de productor Variedad

Nombre del conductor Limpieza del Compaiiia del

transporte transporte

Fermentacion
Fecha y hora de

Fecha y hora de inicio
de fermentacion

Responsable de inicio
de fermentacion

primer volteo

Fecha y hora fin de
fermentaciéon

Responsable de fin de
fermentacion

Fecha y hora de
segundo volteo

Cantidad en cajones de
cacao

Area de fermentacion

Observaciones
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Secado
Dias de fermentacion Tipo de secado Area de secado
Fecha y hora de inicio Responsable de inicio Cantidad de equipos
de secado .
de secado utilizados
Fecha y hora de fin de Responsable de fin de Condiciones de Temperatura Velocidad del aire
secado secado equipo 1
. Temperatura Velocidad del aire
Humedad inicial Humedad final Cond191 ones de
equipo 2
Almacenamiento
Fecha y hora de Responsable del almacén Fecha y'hora de
entrada salida

Numero de sacos
que ingresan

Humedad de entrada

Cantidad que sale
(quintales)




Apéndice D. Etiqueta para identificacion de lote

N° de lote Fecha

Variedad

Representante de la asociacion

Nombre de la asociacion

N° de tachos
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Apéndice E. Etiqueta para producto terminado

Centro de acopio

N° de lote Fecha

Asociacion de origen

Variedad

Peso Neto (kg) Humedad (%)

Pais de origen Pais de destino

71
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Apéndice F: Instructivo de limpieza

Instructivo de limpieza

Las indicaciones de limpieza dadas a continuacion se deben cumplir especialmente al momento de
realizar el proceso de fermentacion y secado de un nuevo lote con el fin de evitar la proliferacion
de microorganismos y contaminacion por el anterior lote fermentado.

Indicaciones generales:

e Vestir de manera adecuada.

e Cubrir el cabello con una gorra limpia o cofia.

e Lavarse las manos con agua y jabon antes de realizar las actividades y antes de involucrarse
en una etapa diferente, sin accesorios (reloj, pulseras, anillos, etc.)

e Remojar las botas dentro de los pediluvios antes de entrar a una etapa/zona diferente.
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Recepcion de materia prima

Etapa:

El cacao debe recibirse en recipientes adecuados y limpios, sacos o recipientes plasticos
cubiertos y protegidos).

Los materiales y herramientas usados deben ser exclusivos para esta actividad o etapa,
deben estar previamente limpios y desinfectados (Ver procedimiento 1), ademas deben
limpiarse de manera adecuada después de su uso.

Fermentacion

En caso de emplear cajones, estos deben ser de uso exclusivo para la fermentacion de
cacao, y deben limpiarse antes y después de su uso.

Evitar el uso de cajones que contengan clavos u tornillos en su estructura.

La limpieza de cajones de madera se recomienda realizar una limpieza seca (Ver
procedimiento 2) con cepillos de cerdas de plastico en buen estado, evitando dejar residuos
de cercas en las superficies con la finalidad de remover residuos so6lidos, posteriormente
dejar secar al sol.

Plasticos y telas empleadas durante esta etapa deben limpiarse y desinfectarse (Ver
procedimiento 1) antes y después de la fermentacion y almacenadas en un lugar seco hasta
un nuevo uso.

Los materiales y herramientas usados deben ser exclusivos para esta actividad o etapa,
deben estar previamente limpios y desinfectados (Ver procedimiento 1), ademas deben
limpiarse de manera adecuada después de su uso.

EVITAR: cajones sucios y con clavos en su estructura; utensilios de metal oxidados, y guantes
para remover el cacao porque puede generar olores extrafios.
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Etapa: Secado

e Antes de colocar el cacao a secar en el tendal o dentro de camara de secado, se debe realizar
una limpieza en seco (Ver procedimiento 2) en el 4rea de secado para remover particulas
o material extrafio presente proveniente de la produccion anterior.

e Los materiales y herramientas usados deben ser exclusivos para esta actividad o etapa,
deben estar previamente limpios y desinfectados, ademas deben limpiarse y desinfectarse
(Ver procedimiento 1) de manera adecuada después de su uso.

Evitar: La presencia de animales en el lugar de secado y usar lugares inadecuados como la calle
o el asfalto para secar el cacao.

Etapa: Almacenado

e Realizar una limpieza en seco (Ver procedimiento 2) en las areas de almacenamiento al
observar particulas o material extrafio en su interior.

e En caso de observar presencia de mohos en el suelo, se debe limpiar correctamente la
superficie (Ver procedimiento 3) antes de almacenar el producto terminado.

Evitar: Apilar de forma inadecuada los sacos con producto terminado, usar pallets en mal estado
y tener la zona de almacenaje sucio.



81

Procedimiento 1: Limpieza y desinfeccion de materiales y herramientas.

En este procedimiento se incluyen aquellos materiales que suelen ser usados para la recoleccion y
cosecha de la mazorca de cacao como: machetes, cuchillos, tijeras, podadoras, ademas de aquellos
materiales usados postcosecha como: sacos de yute, plasticos, baldes plésticos, botas plasticas,
entre otras.

Pasos:

1.
2.

Colocar en remojo los materiales y/o herramientas con agua limpia por 5 minutos.
Lavar restregando con agua limpia para retirar residuos, polvo, suciedad, etc. de las
cosechas anteriores.

Desinfectar los materiales con una solucidon de hipoclorito de sodio (cloro comercial al
5%). Con ayuda de una jeringa medir 7.5 ml de cloro comercial al 5% y colocarlo en un
galdn con agua, mezclar bien y usar como solucion desinfectante.

Secar con un pafio limpio y seco herramientas como tijeras, los plsticos y sacos de yute

dejar secar al sol.

Frecuencia de limpieza y desinfeccion: Se recomienda realizar la limpieza por cada lote de
cosecha y postcosecha.
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Procedimiento 2: Limpieza en seco de superficies.

En este procedimiento se detalla la limpieza en seco que se debe realizar especialmente sobre
aquellas superficies de madera, las cuales no deben limpiarse utilizando agua.

Los pasos para realizar una buena limpieza en seco son las siguientes:

1. Remover residuos solidos de gran tamafio del sitio a limpiar con ayuda de una escoba
exclusiva del area que se encuentre limpia y seca.

2. Restregar la superficie con un cepillo plastico con cerdas duras, exclusivas del area,
haciendo énfasis a las esquinas y a las superficies que visualmente se encuentren sucias.

3. Recolectar estos residuos en una funda de basura.

Frecuencia de limpieza: Por lote de produccion. Es decir, antes de colocar un nuevo lote a
fermentar y secar la superficie debe encontrarse limpia.
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Procedimiento 3: Limpieza de superficies (pisos y paredes).

Las superficies de contacto (pisos y paredes) al igual que las herramientas y utensilios deben ser
limpiados y desinfectados, mas cuando se presentan problemas de proliferacion de mohos.

Pasos:

1. Remover el polvo y residuos con ayuda de una escoba exclusiva del area/zona para evitar
la contaminacion cruzada.

2. Preparar una solucion de acuerdo al nivel de suciedad de las superficies, en la siguiente
tabla se especifican los valores de referencia:

CONCENTRACION CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE LEJIA SUPERFICIE A
SANITIZAR

50 ppm 1 galén Sn Superficies de

100 ppm

200 ppm 1 galon 30 m Parede

400 ppm

800 ppm 1 galén

Nota: cantidad de lejia es equivalente a la cantidad de cloro comercial al 5%

3. Dejar secar bien antes de colocar el producto.

Frecuencia de limpieza y desinfeccion: Se recomienda realizar una limpieza de superficies de
manera semanal o en caso de la marquesina, antes de iniciar operaciones de produccion, o en su
defecto cuando se observen acumulacion de materiales extrafios (polvo, suciedad, telaraias, etc.).
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Informacion obtenida de:

o Manual de Postcosecha de cacao, Caritas, El Salvador (2017).

o Manual de Buenas Practicas de Cosecha y Poscosecha de Cacao a nivel de productor,
Alianza Cacao, Pera (2018).

o Guia de Buenas Practicas de cosecha, fermentacion y secado para la produccion de cacaos
especiales, Coexca cacao fino y de aroma, Colombia (2017).
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Apéndice G: Triptico sobre BPM

EN LAS ZONAS DE
PROCESO NO DEBES
COMER, FUMAR, BEBER
LIQUIDOS O ESCUPIR.

85



{Qué son las

BPM?
Importcmcia

P,

. sonal
_-g;gg:le e:uliddd

-Munteni!“.'e:to
-Tr?;'_:l&'?id"d

ijo

barbij

cofia ="y
'~ cuello cerrado
-
guardapolvo
. sin bolsillos delantal
. in botones
guantes _ r
-l—-\
pantalones
botas —w

86

LAVADO DE MANOS

-AL INICIAR UN PROCESO.

-AL TOCAR UNA SUPERFICIE
DIFERENTE A LA NECESARIA PARA

EL PROCESO PRODUCTIVO.

| Méjate con
| agua templada

ol
e

| Frota los

) dedos entre si

. Retira bien
. todo el jabdn

| Deposita
. suficiente jabén

| Cepilla
“ las unas

[ Secacon
) una toalla
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Apéndice H: Triptico sobre procedimiento de limpieza y sanitizacion

Importancia de
la sanitizacion

Materiales y
herramientas
de madera

Desinfectar las
herramientas antes y
después de su uso para
prevenir la
contaminacion.

Herramientas de madera
SOLAMENTE se deben
limpiar en seco, es decir,
con escobas o cepillos
[impios removiendo
residuos solidos.

Una buena limpiezay
desinfeccion es esencial para
garantizar la calidad del
Aqui se incluyen también producto
los cajones de madera

usados en fermentacién




Importancia de la
limpiezay
desinfeccion

Un buen sistema de higiene

permite mejorar la calidad

del producto final y reducir
pérdidas econdmicas

(Qué herramientas
se deben limpiar
con agua?

Se recomienda lavary
desinfectar las herramientas
que se emplean desde la
cosecha del cacao como:

Cuchillos,

Baldes plasticos,
Podadoras,

Plasticos,

Botas plasticas,
Sacos de yute usados
para la fermentacion.

Pasos:

1.- Colocar las herramientas
en remojo con agua limpia.

2.- Lavar y restregar con agua
limpia retirando residuos de
cosechas anteriores.

3.- Para desinfectar: colocar
dentro de una solucion de
cloro por 10 minutos - (En un
galén de agua colocar con
una jeringa 7.5ml de cloro
comercial al 5% ).

4.- Dejar secar al sol.
um

\
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Anilisis |  Resultado | Unidad
[M1) Pared de drea de secado (SUPERFICIE INERTE) - REGULAR
Recuento de aerobios mesdfilos 2,4x 10 UFC [ em#2
Recuento de coliformes totales 2,9x 107 UFC [ em#2
Recuento de Escherichia coli 3,4x 10" UFC /em"2
Deteccidn de Salmonella spp. AUSENCIA Ausencia/cm”2
(M2) Pala de madera secado (SUPERFICIE INERTE) - REGULAR
Recuento de aerobios mesdfilos 2,6 x 10° UFC [ em#2
Recuento de coliformes totales 2,5 x 107 UFC [ em#2
Recuento de Escherichia coli 50=x10° UFC fem”2
(M3) Pala de metal (SUPERFICIE INERTE) - REGULAR
Recuento de aerobios mesdfilos 2,0x10* UFC [ em#2
Recuento de coliformes totales 51x10° UFC fem”2
Recuento de Escherichia coli 4,7 x10% UFC /em"2
(M4) Pala de madera de fermentacidn (SUPERFICIE INERTE) - REGULAR
Recuento de coliformes totales 1,8x 10} UFC [ em#2
Recuento de Escherichia coli 1,8x 10} UFC [ em#2
Deteccidn de Salmonella spp. AUSENCIA Ausencia/cm”2

[M5) Parrilla de acero galvanizado (SUPERFICIE INERTE) - REGULAR

Recuento de aerobios mesdfilos 4,0x 107 UFC [ em#2

Recuento de coliformes totales < 1x10° UFC [ em”2
Recuento de Escherichia coli < 1x10" UFC / cm*2
Deteccidn de Salmonella spp. AUSENCIA Ausencia/cm”2

[MB) Plasticos de fermentacidn (SUPERFICIE INERTE) REGULAR

Recuento de aerobios mesdfilos 1,1x10* UFC [ em#2
Recuento de coliformes totales 5,5x 10" UFC [ em#2
Recuento de Escherichia coli 3,0x 10" UFC /em*2
[M7) Sacos de yute de fermentacidn (SUPERFICIE INERTE) - REGULAR
Recuento de coliformes totales 2,0x10° UFC /em"2
Recuento de Escherichia coli 1,3 x 10? UFC [ em#2
[MB) Cajones de fermentacién (SUPERFICIE INERTE) - REGULAR
Recuento de coliformes totales 4,2 x10% UFC /em"2
Recuento de Escherichia coli 1,2 x 107 UFC /em"2
Deteccidn de Salmonella spp. AUSENCIA Ausenciafem”2

(M29) Granos de cacao seco almacenado (MUESTRA)

Recuento de aerobios mesdfilos 1,3 x 10% UFC /g

Recuento de coliformes totales 32x10% UFC /g
Recuento de Escherichia coli < 1x10" UFC /g

Recuento de mohos y levaduras 1,2 x 105 UFC /g
Deteccidn de Salmonella spp. AUSENCIA UFC/f25g

(M10) Area de marquesina (AMBIENTE)
Recuento de aerobios mesdfilos 2,8x10' UFC/ m"3
Recuento de mohos y levaduras 53x 10 UFC / m*3
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Apéndice I: Resultados del muestreo microbioldgico realizado en el centro de acopio
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Apéndice J: Acciones correctivas a implementar a corto plazo

Acciones correctivas a implementar a corto plazo

Numeral item Accion correctiva
1v 2 Cond Las superficies y materiales, que estan en contacto con los Cambiar las superficies y utensilios de
ye. M0 alimentos, no son toxicos y estan disefiados para el uso madera por material plastico o acero
Min basicas . L S . L
pretendido, faciles de mantener, limpiar y desinfectar inoxidable
3. disefloy |Las ventanas no presentan cuerpos huecos y permanecen Sellar huecos presentes en el techo de

construccion

sellados y son de fécil remocion, limpieza e inspeccion.

marquesina

3. disefio y
construccion

Ofrece proteccién contra polvo, materias extrafias, insectos,
roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior

Establecer estaciones de captura 'y
lamparas contra insectos. Colocas mallas
0 redes de proteccién contra aves en las
bodegas de almacenamiento

3. disefio y
construccion

(Ventanas, puertas y otras aberturas). En caso de comunicacién
al exterior cuenta con sistemas de proteccion a prueba de
insectos, roedores, etc.

Colocar mallas y ldamparas de proteccion
contra insectos y trampas para roedores.

3. disefio y
construccion

(Escaleras, elevadores y estructuras complementarias). Estan
ubicadas sin gue causen contaminacion al alimento o dificulten
del proceso y de limpieza.

Establecer una zona destinada para estas
estructuras

3. disefio y
construccion

(Escaleras, elevadores y estructuras complementarias).
Permiten facilidades de limpieza.

Cambiar las escaleras por aquellas de
acero que permiten facilidad de limpieza

3. disefio y
construccion

Se dispone de mecanismos que controlen la temperatura y
humedad del ambiente, cuando ésta sea necesaria.

Adquisicion de termohigrémetros

3. disefio y
construccion

Se dispone de dispensador de jabdn, dispensador de gel
higiénico, implementos para secado de manos, recipientes
cerrados para deposito de material usado.

Colocar insumos de limpieza personal en
bafios
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3. disefio y
construccion

Se dispone de unidades dosificadoras de soluciones
desinfectantes en las areas criticas.

Colocar dosificadores de soluciones de
desinfeccidn en areas sensibles

3. disefio y
construccion

Disponen de avisos o advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los
servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores de
produccion.

Adquisicion de sefialéticas

Cuentan con un sistema adecuado de recoleccion,

Adquirir tachos de colores,

4. Servicios |almacenamiento, proteccion y eliminacién de basuras (uso de implementacién de un programa de
de plantas | recipientes con tapay con la debida identificacién para los recoleccion y disposicion adecuada de
desechos de sustancias tdxicas). desechos.

5. Equipos y | Las superficies y materiales en contacto con el alimento no Cambiar las superficies y utensilios de
- EQUIpOS y P &Y L madera por material plastico o acero

utensilios | representan riesgo de contaminacion o
inoxidable

5 EqUibos Se evita el uso de madera o materiales que no puedan Cambiar las superficies y utensilios de

.u teqnsiﬁ)iosy limpiarse y desinfectarse adecuadamente o se tiene certeza madera por material plastico o acero
que no es una fuente de contaminacion. inoxidable
. . - - N Cambiar las superficies y utensilios de

5. Equipos y | Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la limpieza, . .

e . o ” madera por material plastico o acero
utensilios | desinfeccion e inspeccion. L
inoxidable

5. Equipos y | Los equipos y utensilios se encuentran en buen estado y Cambiar los utensilios que se encuentren
utensilios | resisten las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion. en mal estado

6. Requisitos | Se les provee ropa protectora a los visitantes y al personal . .

L S . . - i Dotar a los operarios de vestimenta
higiénicos de | administrativo que transitan por el area de manipulacién de
L . adecuada para sus labores
fabricacion |alimentos.

7. Materias | No se aceptan materias primas e ingredientes que contengan . .

. ot . . X AP Control visual y uso de registros de
primase | parasitos, microorganismos patogenos, sustancias toxicas, hp YL
) . ~ recepcion de materia pima
insumos | materia extrafa.

7. Materias . . . . . o .,
primas e Las materias primas e insumos se someten a inspecciones y Inspeccion visual en recepcion de

insumos

control previo a ser utilizados.

materias primas
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8. Envasado,
etiquetado y
empaquetado

El producto final es etiquetado y empaquetado de
conformidad con las NTE y RTE.

Implementar una correcta identificacion
de lotes para el producto en proceso y
producto terminado

8. Envasado, | El producto cuenta con el nimero de lote claramente
. o o S Implementar formatos para llevar la
etiquetado y | identificado con fecha de produccion, linea de fabricacion, e
. e, . trazabilidad del producto
empagquetado | identificacion del fabricante, entre otros.
11. Del L . . i
asequram Se lleva un registro individual escrito correspondiente a la Desarrollo y uso de registros de
co%trol d’ey limpieza y verificaciones de limpieza realizadas a los equipos, | verificaciones de limpieza de equipos y
. utensilios entre otros. utensilios
calidad
11. Del . . . e Uso de registros documentales de
aseguram, y | Se lleva un registro de inspecciones de verificacion luego de O L
Lo : L verificaciones de limpieza y
control de |la limpiezay desinfeccion.

calidad

desinfeccion
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Apéndice K: Acciones correctivas a implementar a mediano plazo

Acciones correctivas a implementar a mediano plazo

Numeral

item

Accion correctiva

3. disefio y
construccion

Cuentan con un area adecuada para la eliminacion de desechos,
que evita el riesgo de contaminacion a las areas de proceso, al
alimento o al sistema de abastecimiento de agua potable.

Establecer una zona destinada para
residuos generados en las diferentes
etapas del proceso

10. Almac,
distr, Se dispone de un programa sanitario que contempla un plan de Desarrollar e implementar un plan de
transp,y | limpieza, higiene y control de plagas. control de plagas
comerec.
11. Del . .
. . . - Elaborar manuales e instructivos para los
aseguram, y | Existen manuales e instructivos, actas y regulaciones sobre . "
X L equipos y las condiciones de proceso para
control de |equipos, procesos y procedimientos. .
. las diferentes etapas.
calidad
11. Del . . o . . . .
asequram Cuentan con un instructivo de limpieza donde se incluye los Desarrollo y mejora en instructivos de
co?] trol d’ey agentes y sustancias, las concentraciones y periodicidad de limpieza para las diferentes superficies y
calidad limpieza y desinfeccion. equipos
11. Del .
. . Desarrollar e implementar un plan de
aseguram, y | Se realiza control de plagas de parte del personal capacitado de .
.. control de plagas. Control mediante
control de | la empresa o por un servicio externo .
. registros
calidad
11. Del . .. )
asequram Se realizan actividades de control de roedores con agentes Desarrollar e implementar un plan de
co?w trol d,ey fisicos dentro de las areas de produccidn, envase, transporte y control de plagas. Control mediante

calidad

distribucién de alimentos

registros
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Apéndice L: Acciones correctivas a implementar a largo plazo

Acciones correctivas a implementar a largo plazo

Numeral item Accién correctiva

3. disefioy | Los elementos inflamables, estan ubicados en area alejada y

.7 X Redistribuir las areas del centro de acopio
construccion | adecuada lejos del proceso P

Impermeabilizar el suelo, agregar leve
inclinacion para mayor facilidad de
limpieza

3. disefioy | (Pisos, paredes, techos y drenajes) Permiten la limpieza y estan
construccion | en adecuadas condiciones de limpieza

Redistribuir las areas del centro de
acopio, implementar un sistema de
ventilacion adecuado para las bodegas de
almacenamiento

Se evita el ingreso de aire desde un area contaminada a un area
limpia permitiendo el acceso a un programa de limpieza
adecuado.

3. disefio y
construccion

3.disefloy | Las areas de servicios higiénicos no tienen acceso directo a las

2| . Redistribuir las areas del centro de acopio
construccion | &reas de produccion.
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Apéndice M: Cronograma de implementacidn de acciones correctivas

Acciones correctivas

Tiempo (Meses)

1| 2| 3/4|s|6|l7]8/9] 10] 11] 12

Corto plazo
Cambiar las superficies y utensilios de madera por material plastico X | %
0 acero inoxidable
Sellar huecos presentes en el techo de marquesina X | X | X
Establecer estaciones de captura y lamparas contra insectos. Colocar
mallas o redes de proteccion contra aves en las bodegas de X | X | X
almacenamiento
Colocar mallas y lamparas de proteccion contra insectos y trampas % | %
para roedores.
Establecer una zona destinada para estas estructuras (escaleras) X | X
Cambiar las escaleras por aquellas de acero que permiten facilidad X | %
de limpieza
Adquisicion de termohigrometros X
Colocar insumos de limpieza personal en bafios X
Colocar dosificadores de soluciones de desinfeccion en areas X
sensibles
Adquisicion de sefialéticas X
Adquirir tachos de colores, implementacion de un programa de X
recoleccion y disposicion adecuada de desechos.
Cambiar los utensilios que se encuentren en mal estado X | X
Dotar a los operarios de vestimenta adecuada para sus labores X
Control visual y uso de registros de recepcion de materia pima X | X | X
Inspeccion visual en recepcion de materias primas X | X | X
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Desarrollo de documentacion donde se especifiquen las condiciones
de aceptacion de la materia prima

Establecer un procedimiento de limpieza adecuado para los
recipientes (baldes) usados para la recepcion de materia prima

Desarrollo de un registro de recepcion de materia prima

Implementar una correcta identificacion de lotes para el producto en
proceso y producto terminado

Implementar formatos para llevar la trazabilidad del producto

Desarrollo y uso de registros de verificaciones de limpieza de
equipos y utensilios

Uso de registros documentales de verificaciones de limpieza y
desinfeccion

Mediano plazo

Establecer una zona destinada para residuos generados en las
diferentes etapas del proceso

Desarrollar e implementar un plan de control de plagas

Elaborar manuales e instructivos para los equipos y las condiciones
de proceso para las diferentes etapas.

Desarrollo y mejora en instructivos de limpieza para las diferentes
superficies y equipos

Desarrollar e implementar un plan de control de plagas. Control
mediante registros

Largo plazo

Redistribuir las areas del centro de acopio, implementar un sistema
de ventilacion adecuado para las bodegas de almacenamiento

Impermeabilizar el suelo, agregar leve inclinacion para mayor
facilidad de limpieza
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Apéndice N: Costos de acciones correctivas

Costo Costo
Accion correctiva Unidad Cantidad

unitario ($) total ()

Corto plazo

Tapas de proteccion en drenajes u 1 10 10
Cambio de techo de policarbonato m? 2 270 540
(marquesina)
Lamparas contra insectos u 3 320 960
Mallas de proteccion contra aves m? 72 1,25 90
Escalera de aluminio Sm u 1 110 110
Termohigrémetros u 3 15 45
Dispensador de jabon u 3 20 60
Dispensador de gel desinfectante u 3 20 60
Dispensador de papel desechable u 3 50 150
Sefialéticas BPM u 10 2 20
Tachos de basura 10 L u 8 10 80
Botas de caucho Par 4 12 48
Bata de laboratorio u 5 2 10
Caja de mascarillas u 1 1,50 1,50
Caja de cofias u 1 6 6
Caja de guantes u 1 10 10
Palas plasticas u 6 25 150
Escobas u 6 2,80 2,80
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Capacitacion de higiene y cuidado personal 1 50 50
Mediano plazo
Zona de desechos 1 290 290
Plan de control de plagas 1 380 380
Largo plazo
Impermeabilizacion de suelo (marquesina) 135 22,38 3021,3
Construccion y redistribucion de areas 329,7 165 53126,5
Costo total 59221,1

Nota. Elaboracion propia.
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Apéndice O: Costos asociados a la accidn correctiva de implementacién de zona de

desecho.

Concepto Unidad  Cantidad unifz?rsit(:)(?o) uﬁle t(;)
Puerta u 1 100 100
Tachos u 3 >0 150
Servicio - - - 40
Total 290

Nota. Elaboracion propia.
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Apéndice P: Costos asociados a la construccion y distribucion de areas

Costo Costo

Infraestructura Unidad Cantidad unitario (§)  total (§)

Construccion de departamento de
calidad m? 18 165 2970

Construccion de bodega de

insumos m? 18 165 2970
Construccion de zona de empaque m’ 24 165 3960
Construccion de oficina m’ 18 165 2970
Construccion de comedor m’ 18 165 2970

Construccion de bodega de
mantenimiento de equipos m 70,8 165 11682

Reconstruccion de area de
fermentacion m?> 36 165 5940

Reconstruccion de area de secado m? 108,9 165 17968,5

Construccion de zona de
sanitizacion + implementos m 18 80 1696

Total $ 53126,5

Nota. Elaboracion propia.
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Anexo R: Guia de implementacién de BPM

1. Introduccién
Las tendencias actuales del mercado se orientan a la demanda y consumo de productos que
cumplas normas de sanidad e higiene e inocuidad, los cuales garantizan una alta calidad en el

proceso.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son un conjunto de pautas o principios establecidos
que sirven para asegurar el control, manejo y elaboracion de productos de manera segura y
adecuada, siendo asi, practicas esenciales en la industria de alimentos que sirven para garantizar
la seguridad y calidad del producto. Al implementar las BPM puede ser el inicio para la
implementacion de otros procesos para el manejo de alimentos como el HACCP (Sistema de

Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control).

Con ayuda de las BPM se puede dar una posible expansion del mercado, al control y mejora del
proceso que se tiene dentro del centro de acopio como en las etapas cruciales como el secado
y almacenamiento, apoyados de recomendaciones para la infraestructura, mantenimiento
general, sustancias empleadas para la limpieza y desinfeccion de diferentes superficies, manejo
de residuos, correcta limpieza de instrumentos y materiales, que, en conjunto previenen una

contaminacion cruzada al producto terminado.

En la presente guia se describen los requerimientos para el cumplimiento de la normativa BPM

nacional detallado en la Resolucién ARCSA-DE-2022-016-AKRG, para que sirva de orientacién
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para tomar acciones correctivas adecuadas en caso de tener algun incumplimiento durante el

procesamiento del cacao en baba.

2. Informacion de la empresa

Representante legal de centro de acopio: Victor Quituisaca
Pais: Ecuador

Provincia: Azuay

Cantén: Camilo Ponce Enriquez

Comuna: Shumiral

Hacienda
El Triunfo,

- T oo aRi0;Gala

“ Picanteria Los\Helechos ©

Shumiral

Figura 1. Ubicacion del centro de acopio.
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Figura 2. Layout del centro de acopio.

3. Organigrama del centro de acopio

Figura 3. Organigrama del centro de acopio.
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4. Objetivo

Establecer los lineamientos necesarios en el cumplimiento de la normativa BPM nacional
ARCSA-DE-2022-016-AKRG para garantizar la inocuidad y calidad del cacao seco.

5. Alcance
Esta guia es aplicable para el centro de acopio de cacao en baba SHUMIRAL, disponible para
ser usado para dar a conocer los requerimientos minimos y basicos que se necesitan en centro

de acopio dedicado a este tipo de actividad para garantizar un producto inocuo y de calidad.

6. Responsables
El representante legal sera el principal encargado de supervisar el cumplimiento requerimientos

detallados en esta guia de BPM.

Los operarios son los principales encargados en controlar e informar al representante legal

alguna anomalia que exista en el centro de acopio.

7. Definiciones
Acciones correctivas: Conjunto de medidas tomadas para corregir o prevenir una desviacion

en el proceso.

Calidad: Caracteristica (s) de un producto que cumple con los requisitos y expectativas del

consumidor o cliente.

Contaminacién cruzada: Transferencia no deseada de microorganismos o sustancias ajenas al

producto de un area a otra.

Desinfeccién: Proceso de reduccion significativa de microorganismos presentes en distintas

superficies mediante el uso de agentes quimicos.
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Enfermedades infecciosas: Enfermedades provocadas por la invasidon de microorganismos

patégenos.
Higiene: Conjunto de medidas destinadas para preservar la salud y prevenir enfermedades.

Inocuidad: Caracteristica de un producto o proceso que garantiza ausencia de riesgos para la

salud.

Limpieza: Proceso de eliminacion de suciedad, polvo y materia organica de superficies o

utensilios.

Mantenimiento: Conjunto de acciones tomadas para conservar, reparar, y/o garantizar el buen

funcionamiento de equipos e instalaciones.
Materia extrana:

Materia extrana: Sustancias y/o elementos no deseados que se encuentran en un producto los

cuales no forman parte de su composicién original.
Patégenos: Microorganismos que tienen gran potencial de causar enfermedades.

Producto terminado: Producto que ha pasado por varias etapas de proceso listo para ser

comercializado.
Sanidad: Conjunto de medidas y condiciones que buscan preservar y promover la salud publica.

Sustancias téxicas: Compuestos que pueden causar dafio o intoxicacion en caso de entrar en

contacto con las personas.

Trazabilidad: Capacidad de seguir el rastro de un producto a lo largo de la cadena de produccion,

distribucion y venta.
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Requerimientos de buenas practicas de manufactura
8.1. Condiciones minimas basicas y ubicacion

Asegurarse de que las superficies y materiales en contacto con los alimentos no sean
toxicos y sean faciles de mantener, limpiar y desinfectar.

Considerar reemplazar los materiales de madera actualmente utilizados por otros
materiales mas higiénicos y de facil mantenimiento.

Se recomienda cambiar las superficies y utensilios de madera por material plastico o
acero inoxidable. En el caso de palas de madera, se recomienda adquirir palas de plastico
por su facil limpieza y desinfeccion, ademas de ser una opcién econdémica.

8.2. Disefio y construccion

Establecer estaciones de captura y lamparas contra insectos.
Colocar mallas o redes de proteccion contra aves en las bodegas u otra area del centro

de acopio susceptible a presencia de aves.

Distribucion de areas

Distribuir las areas del centro de acopio de tal manera que las areas que contengan
elementos inflamables se mantengan lejos de la zona de produccion.

Establecer un area designada para desechos que minimice el riesgo de contaminacion

en las areas de produccion y en el producto.

Pisos, paredes, techos y drenajes

Impermeabilizar el suelo para facilidad de limpieza del suelo.

Ventanas, puertas y otras aberturas
Instalar sistemas de proteccién contra insectos y roedores en ventanas y puertas.
En el caso de presencia de cuerpos huecos en ventanas, techos o puertas se sugiere

sellar los cuerpos huecos de manera adecuada.
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Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).
Evitar que las escaleras, rampas o plataformas dificulten el proceso de limpieza.
Si la escalera es de un material que no facilita la limpieza, se sugiere cambiar las

escaleras a material de acero para su facil limpieza.

Calidad de aire y ventilaciéon

Evitar el ingreso de aire desde un area contaminada a un area limpia.

Control de temperatura y humedad ambiental
Implementar mecanismos para monitorear y controlar la temperatura y humedad del

ambiente cuando sea necesario.

Instalaciones sanitarias

Redistribuir las areas del centro de acopio con el fin de mantener las areas de servicio
higiénico separadas de las areas de produccion.

Colocar dispensadores de jabon, gel, implementos para secado de manos y recipientes
cerrados para desechos.

Colocar unidades dosificadoras de soluciones desinfectantes en areas criticas.

Colocar avisos sobre la importancia de lavarse las manos después de usar los servicios
sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion.

8.3. Servicio de plantas.

Implementar un sistema integral que incluya la recoleccion, almacenamiento, proteccion
y eliminaciéon de basuras.

Emplear recipientes de colores con tapa y etiquetado especifico para los desechos de
sustancias toxicas, asegurando una gestion segura y ambientalmente responsable.

8.4. Equipos y utensilios

Cambiar los equipos y utensilios de madera por material plastico o de acero inoxidable.
Mantener los equipos y utensilios en buen estado, asegurandose de que puedan resistir

las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccién.
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8.5. Requisitos higiénicos de fabricacion
Obligaciones del Personal

Mantener una estricta higiene y cuidado personal.
Estar debidamente capacitado en los procedimientos y protocolos relacionados con sus

funciones.

Educacion y Capacitacion del Personal

Implementar un programa de capacitacion documentado sobre Buenas Practicas de
Manufactura (BPM).

Se recomienda la lectura y distribucion de los tripticos que se observan en el Anexo E y
Anexo F. Las tematicas tratadas en estos tripticos son de suma importancia para la
implementacién de las recomendaciones a lo largo de esta guia.

Estado de Salud del Personal

Someterse a reconocimientos médicos antes de empezar funciones y de manera
periddica.
No permitir que el personal con enfermedades infecciosas o heridas manipule alimentos.

Higiene y Medidas de Proteccién

Dotar a los operarios una vestimenta adecuada para sus labores.
Seguir procedimientos establecidos para lavado y desinfeccion de manos, especialmente
en areas criticas.

Comportamiento del Personal

Acatar normas que prohiben fumar, utilizar celulares y consumir alimentos en las areas
de procesamiento.
Cumplir con normas de higiene, como mantener uias cortas y sin esmalte, sin joyas, y

usar protector de barba si aplica.
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Obligaciones del Personal Administrativo y Visitantes

Proveer ropa protectora a visitantes y al personal administrativo que transita por areas de
manipulacién de alimentos.

8.6. Materias primas e insumos
Condiciones Minimas

No aceptar materias primas e ingredientes que contengan parasitos, microorganismos

patégenos, sustancias toxicas o materia extrana.

Inspeccién y Control

Realizar inspecciones y controles de las materias primas e insumos antes de su
utilizacion. Para ello se debe implementar un sistema de control en la recepcién de las
materias primas, incluyendo un proceso de revision de calidad e inocuidad. Se debe
examinar visualmente los granos u otros elementos para asegurarse de su buen estado,
antes de su utilizacion en el proceso productivo, evitando asi posibles contaminaciones.
Implementar documentos de especificaciones que detallen los niveles aceptables de
inocuidad, higiene y calidad de la materia prima.

Implementar registros de la recepcion de materia prima.

Recipientes Seguros

Utilizar recipientes, envases o empaques de materias primas hechos de materiales que
no contaminen ni provoquen alteraciones en el producto.

Lavar de manera diaria o periddica, dependiendo el material, los envases utilizados para
la movilizacion de la materia prima (tachos, sacos).

Instructivo de Manipulacion

Disponer de un instructivo detallado de ingreso de materias primas para prevenir la

contaminacion.
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8.7. Envasado, etiquetado y empaquetado
Identificacién del Producto

Etiquetar y empaquetar el producto final segun las Normas Técnicas de Etiquetado (NTE)
y el Reglamento Técnico Ecuatoriano (RTE).

Se recomienda utilizar los formatos elaborados para etiquetas que se visualizan en el
Anexo B y Anexo C. Estas etiquetas incluyen informacion que cumple con lo requerido en
la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1334-1: 2011 (identificacién de lote, fecha,

peso, humedad, pais de origen, informacion del fabricante)

Trazabilidad del producto

Se recomienda enriquecer la identificacion del producto final mas alla del numero de lote.
Es necesario agregar informacion adicional como la fecha de produccion, la linea de
fabricacion, la identificacion del fabricante, entre otros elementos relevantes.

Se sugiere utilizar los formatos disefados para la trazabilidad del producto, los cuales
contienen informacién especifica y detallada y se pueden visualizar en el Anexo A. Estos
formatos estan disenados para garantizar una facil y precisa trazabilidad del producto.

8.8. Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Contar con un programa sanitario que incluya un plan integral de limpieza, higiene y
control de plagas.

8.9. Aseguramiento y control de calidad
Documentacion de Equipos y Procedimientos

Elaborar manuales e instructivos para los equipos y las condiciones de proceso para las
diferentes etapas.

Registro de Control de Calidad

Llevar un registro escrito individual de limpieza y verificaciones realizadas a equipos y

utensilios.
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Métodos y Proceso de Aseo y Limpieza

Implementar el instructivo de limpieza, que se encuentra detallado en el Anexo D, que
incluye informacion detallada sobre agentes, concentraciones vy periodicidad
correspondiente.

Llevar un registro de inspecciones de verificacion luego de la limpieza y desinfeccion.

Control de Plagas
Implementar y llevar un plan control de plagas por personal capacitado de la empresa o
un servicio externo.
Realizar actividades de control de roedores con agentes fisicos en areas de produccion,

envase, transporte y distribucion de alimentos.
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Anexo A. Formato de registro de control de procesos
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Anexo B. Etiqueta para identificacion de lote

N® de lote

Fecha

Variedad

Representante de la asociacién

Nombre de la asociacion

N® de tachos

Anexo C. Etiqueta para producto terminado

Centro de acopio

N° de lote Fecha
Asociacion de origen

Variedad

Peso Neto (kg) Humedad (%)

Pais de origen

Pais de destino
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Instructivo de limpieza

Anexo D: Instructivo de limpieza

116

Las indicaciones de limpieza dadas a continuacion se deben cumplir especialmente al momento
de realizar el proceso de fermentacién y secado de un nuevo lote con el fin de evitar la

proliferaciéon de microorganismos y contaminacién por el anterior lote fermentado.

Indicaciones generales:

e Vestir de manera adecuada.

e Cubrir el cabello con una gorra limpia o cofia.
e Lavarse las manos con agua y jabon antes de realizar las actividades y antes de

involucrarse en una etapa diferente, sin accesorios (reloj, pulseras, anillos, etc.)

o Remojar las botas dentro de los pediluvios antes de entrar a una etapa/zona diferente.




Etapa:
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Recepcién de materia prima

El cacao debe recibirse en recipientes adecuados y limpios, sacos o recipientes plasticos
cubiertos y protegidos).

Los materiales y herramientas usados deben ser exclusivos para esta actividad o etapa,
deben estar previamente limpios y desinfectados (Ver procedimiento 1), ademas deben
limpiarse de manera adecuada después de su uso.

: Fermentacion

En caso de emplear cajones, estos deben ser de uso exclusivo para la fermentacion de
cacao, y deben limpiarse antes y después de su uso.

Evitar el uso de cajones que contengan clavos u tornillos en su estructura.

La limpieza de cajones de madera se recomienda realizar una limpieza seca (Ver
procedimiento 2) con cepillos de cerdas de plastico en buen estado, evitando dejar
residuos de cercas en las superficies con la finalidad de remover residuos sélidos,
posteriormente dejar secar al sol.

Plasticos y telas empleadas durante esta etapa deben limpiarse y desinfectarse (Ver
procedimiento 1) antes y después de la fermentacion y almacenadas en un lugar seco
hasta un nuevo uso.

Los materiales y herramientas usados deben ser exclusivos para esta actividad o etapa,
deben estar previamente limpios y desinfectados (Ver procedimiento 1), ademas deben
limpiarse de manera adecuada después de su uso.

EVITAR: cajones sucios y con clavos en su estructura; utensilios de metal oxidados, y guantes
para remover el cacao porque puede generar olores extrafos.
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Etapa: Secado

Evitar: La presencia

Antes de colocar el cacao a secar en el tendal o dentro de camara de secado, se debe
realizar una limpieza en seco (Ver procedimiento 2) en el area de secado para remover
particulas o material extrano presente proveniente de la produccién anterior.

Los materiales y herramientas usados deben ser exclusivos para esta actividad o etapa,
deben estar previamente limpios y desinfectados, ademas deben limpiarse y
desinfectarse (Ver procedimiento 1) de manera adecuada después de su uso.

G YT

de animales en el

lugar de secado y usar lugares inadecuados como la calle o el asfalto para secar el cacao.

Etapa: Almacenado

Realizar una limpieza en seco (Ver procedimiento 2) en las areas de almacenamiento al
observar particulas o material extrafio en su interior.

En caso de observar presencia de mohos en el suelo, se debe limpiar correctamente la
superficie (Ver procedimiento 3) antes de almacenar el producto terminado.

Evitar: Apilar de forma inadecuada los sacos con producto terminado, usar pallets en mal estado
tener la zona de almacenaje sucio
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Procedimiento 1: Limpieza y desinfeccion de materiales y herramientas.

En este procedimiento se incluyen aquellos materiales que suelen ser usados para la recoleccion
y cosecha de la mazorca de cacao como: machetes, cuchillos, tijeras, podadoras, ademas de
aquellos materiales usados postcosecha como: sacos de yute, plasticos, baldes plasticos, botas
plasticas, entre otras.

Pasos:

Colocar en remojo los materiales y/o herramientas con agua limpia por 5 minutos.
Lavar restregando con agua limpia para retirar residuos, polvo, suciedad, etc. de las
cosechas anteriores.

N —

3. Desinfectar los materiales con una solucién de hipoclorito de sodio (cloro comercial al
5%). Con ayuda de una jeringa medir 7.5 ml de cloro comercial al 5% y colocarlo en un
galdn con agua, mezclar bien y usar como solucién desinfectante.

Frecuencia de limpieza y desinfeccion: Se recomienda realizar la limpieza por cada lote de
cosecha y postcosecha.

Procedimiento 2: Limpieza en seco de superficies.
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En este procedimiento se detalla la limpieza en seco que se debe realizar especialmente sobre
aquellas superficies de madera, las cuales no deben limpiarse utilizando agua.

Los pasos para realizar una buena limpieza en seco son las siguientes:

1. Remover residuos sélidos de gran tamafo del sitio a limpiar con ayuda de una escoba
exclusiva del area que se encuentre limpia y seca.

2. Restregar la superficie con un cepillo plastico con cerdas duras, exclusivas del area,
haciendo énfasis a las esquinas y a las superficies que visualmente se encuentren sucias.

3. Recolectar estos residuos en una funda de basura.

Frecuencia de limpieza: Por lote de produccién. Es decir, antes de colocar un nuevo lote a
fermentar y secar la superficie debe encontrarse limpia.

Procedimiento 3: Limpieza de superficies (pisos y paredes).
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Las superficies de contacto (pisos y paredes) al igual que las herramientas y utensilios deben ser
limpiados y desinfectados, mas cuando se presentan problemas de proliferacién de mohos.

Pasos:

1. Remover el polvo y residuos con ayuda de una escoba exclusiva del area/zona para evitar
la contaminacion cruzada.

2. Preparar una solucion de acuerdo al nivel de suciedad de las superficies, en la siguiente
tabla se especifican los valores de referencia:
Nota: cantidad de lejia es equivalente a la cantidad de cloro comercial al 5%

CONCENTRACION CANTIDAD DE AGUA CANTIDAD DE LEJIA SUPERFICIE A
SANITIZAR

50 ppm 1 galon 7.5 nm Superficies de
onta )

100 ppm

200 ppm 1 galon 30 m Paredes

400 ppm

800 ppm 1 galén

3. Dejar secar bien antes de colocar el producto.

Frecuencia de limpieza y desinfeccion: Se recomienda realizar una limpieza de superficies de
manera semanal o en caso de la marquesina, antes de iniciar operaciones de produccién, o en
su defecto cuando se observen acumulacién de materiales extrafos (polvo, suciedad, telarafias,
etc.).

Informacioén obtenida de:
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Manual de Postcosecha de cacao, Caritas, El Salvador (2017).

Manual de Buenas Practicas de Cosecha y Poscosecha de Cacao a nivel de productor,
Alianza Cacao, Peru (2018).

Guia de Buenas Practicas de cosecha, fermentacion y secado para la produccién de
cacaos especiales, Coexca cacao fino y de aroma, Colombia (2017).

Anexo E. Triptico sobre BPM
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Anexo F: Triptico sobre procedimiento de limpieza y sanitizacion
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