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Resumen
El canton Paltas es uno de los principales productores de mani de la provincia de Loja; el
mani producido es muy valorado debido a su calidad que integra textura, sabor y olor muy
acentuados siendo comparativamente muy diferenciados con granos producidos en
provincias como Manabi.
Actualmente, aun se practican tradiciones donde se transforma el mani en productos con
valor agregado como el bocadillo de mani; sin embargo, la nula valorizacion de estos
aspectos intangibles ha provocado que estas practicas vayan desapareciendo.
Ante ello se propone implementar métodos cualitativos a través de modelos de investigacion
descriptiva y explicativa; que nos permitan determinar la situacién actual de los productores,
sus técnicas y procedimientos utilizados.

Con ello estructuraremos un modelo de BPM adecuado y que permita potenciar los
sistemas de produccién; brindando caracteristicas propias de inocuidad al producto terminado
y facilitando su comercializacion. De esta manera habremos alcanzando los objetivos
planteados dentro de la investigacién; mismos que se fijaron considerando aspectos como:
andlisis de la situacién actual, definicion de requerimientos técnicos, proponer el modelo de

BPM y establecer un sistema de comercializacion.

Palabras clave: Inocuidad, Alimentos Procesados, Buenas Practicas de Manufactura



Abstract
The canton of Paltas is one of the main producers of peanuts in the province of Loja; the
peanuts produced are highly valued due to their quality that integrates texture, flavor and smell
very accentuated being comparatively very different from grains produced in provinces such
as Manabi.
Currently, there are still traditions where peanuts are transformed into value-added products
such as peanut snacks; however, the lack of appreciation of these intangible aspects has
caused these practices to disappear.
In view of this, it is proposed to implement qualitative methods through descriptive and
explanatory research models that will allow us to determine the current situation of the
producers, their techniques and procedures used.
In this way, the most adequate GMP model will be established that will allow improving the
production systems; providing the product with the necessary safety conditions for its
commercialization; thus reaching the objectives set within the research; which were
established considering aspects such as: analysis of the current situation, definition of
technical requirements, proposing the GMP model and establishing a commercialization
system.

Key words: Safety, Processed Foods, Good Manufacturing Practices



Introduccion

La importancia del presente trabajo de investigacion radica en que; actualmente la
produccién de derivados de mani como el bocadillo de mani a través de técnicas artesanales,
forman parte del patrimonio intangible del cantén Paltas. Sin embargo; estas practicas se
encuentran en riesgo de desaparecer debido a los constantes cambios en los habitos de los
consumidores; mismos que exigen mayores garantias de inocuidad previo a consumir un
producto procesado

La deteccion de factores contaminantes en productos procesados para consumo
humano; han obligado a las autoridades de sanidad a asumir posiciones mas rigurosas. Por
ello; la presente investigacion se plantea como un aporte a los sectores artesanales, que
permita establecer procedimientos de manufactura sustentados en practicas de inocuidad
alimentaria; proporcionando ventajas de ingreso y permanencia en los mercados a través de
una correcta comercializacion.

Los objetivos de investigacion se proponen de manera cronoldgica; de tal forma que
nos permita disefiar un modelo de BPM integral. Para ello se ha planteado como objetivo
general: Disefiar una propuesta de buenas practicas de manufactura y su implementacién
para la elaboracion de productos derivados de mani en el canton Paltas; y como objetivos
especificos que aporten de manera sustancial al cumplimiento de nuestro objetivo general: 1)
Analizar la situacion local actual referente a los procesos de elaboracion de productos
derivados de mani, 2) Definir los procedimientos estandarizados y requerimientos técnicos;
gue permitan establecer un modelo adecuado de Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
3) Proponer un modelo de implementacion de (BPM), 4)Proponer un sistema de
comercializacién de los productos terminados

En el capitulo uno se expone los fundamentos tedricos referente a las buenas
practicas de manufactura, su implementaciébn y comercializacion; en él se muestran
resultados obtenidos en otros trabajos de investigacion y se plantean otras consideraciones;
siendo que, por medio de ellas se sustente y se provea de las lineas bace para la correcta

ejecucion del presente trabajo de investigacion.



En el capitulo dos exponemos el conjunto de procedimientos y técnicas a utilizar en
el proceso de investigacion, de tal manera que nuestros objetivos sean alcanzables.

En el capitulo tres se plantea el diagnostico situacional de los procesos de
transformacion del mani mediante técnicas artesanales. Asi también se muestra de manera
progresiva; los resultados obtenidos a través de las entrevistas realizadas a las personas que
intervienen dentro de los procesos de transformacion del mani.

En el capitulo cuatro se propone un modelo de buenas practicas de manufactura;
dentro de este se incorporan tres factores como son: 1) modelo de BPM, 2) modelo de
implementacion y 3) modelo de comercializacion; esto conforme a las sugerencias planteadas
por técnicos del ARCSA; mismos que exponen que el modelo de buenas préacticas de
manufactura propuesto; guarda total similitud con un modelo de implementacion. Es decir, al
estructurar un capitulo referente a un modelo de implementacion de BPM, se tornaria
repetitivo y su aporte seria minimo; por ello dentro del capitulo cuatro se incluyen los objetivos
de investigacion dos, tres y cuatro.

Para el desarrollo de los capitulos tres y cuatro de manera responsable; se propone
la utilizacibn de métodos cualitativos a través de modelos de investigacion descriptiva y
explicativa; de tal forma que, mediante la utilizacion de técnicas como la entrevista y la
observacion, podamos recolectar informacién que nos permita determinar la situacion actual
de los artesanos.

Con ello habremos dado respuesta a las interrogantes planteadas dentro del presente
trabajo de investigacién como son: 1) ¢Qué procesos se desarrollan actualmente dentro de
la elaboracion de productos derivados de mani en el canton Paltas? 2) ¢Cudales son los
recursos y tecnologias disponibles que permitan cumplir con los requerimientos técnicos
necesarios para una correcta implementacion de (BPM)? 3) ¢ Cuales son los procedimientos
y précticas de manipulacion de alimentos y equipos que permitan garantizar productos
inocuos? 4) ¢Como definir una estrategia de comercializaciébn adecuada acorde a las

necesidades del producto?



Dentro de la presente investigacion, donde proponemos un modelo de inocuidad que
coadyubard a potenciar las posibilidades de que productos artesanales puedan ingresaran
en nuevos mercados y ser comercializados; se han planteado los siguientes desafios:

1. Formalizar y promover las técnicas y procedimientos para la transformacién del mani;
en nuevos sistemas de produccion bajo estandares de calidad e inocuidad,

2. Estructurar un sistema de buenas practicas de manufactura acorde a los objetivos de
investigacion planteados; y que este se encuentre en armonia con la normativa
nacional vigente.

3. Promover el uso de nuevas tecnologias, sistemas de transformacion vy
comercializacién de productos derivados de mani, sobreponiendo la importancia de la
inocuidad alimentaria por encima de las creencias y tradiciones.

Frente a ello; el planteamiento y analisis de los temas se proponen de tal manera que

estos desafios puedan ser abordados y resueltos.



Capitulo uno.
Marco Tedrico
Dentro del presente capitulo se plantean: antecedentes, resultados de investigaciones
previas realizadas por otros autores, fundamentos teéricos y demas consideraciones
mediante las cuales se sustenta y se justifica el presente trabajo de investigacion; mismas
gue en lo posterior nos servira de bace para enfocar y direccionar de una manera clara
nuestros objetivos de investigacion.
1.1 Antecedentes
La Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura;
en el marco de la 322 Conferencia Regional de la FAO para América Latina y el Caribe,
realizada en Buenos Aires en marzo de 2012; uno de los asuntos puestos en la agenda y
acordado por los asistentes, fue que:

La FAO organice un debate amplio y dindAmico que cuente con la participacion de

la sociedad civil y de la academia para analizar el concepto de soberania

alimentaria, cuyo significado no ha sido consensuado por los estados miembros

de la FAO y del Sistema de Naciones Unidas” (FAO, 2012, parrafo 25).

En 1996, como respuesta a la persistencia de una desnutricion generalizada y una
creciente preocupacion por la capacidad de la agricultura para cubrir las necesidades
futuras de alimentos; se celebra la cumbre mundial sobre la alimentacion; evento donde
se precisa el concepto de seguridad alimentaria:

“Existe seguridad alimentaria cuando todas las personas tienen en todo momento,

acceso fisico y econdémico a suficientes alimentos inocuos y nutritivos para

satisfacer sus necesidades alimenticias y sus preferencias en cuanto a los
alimentos; a fin de llevar una vida activa y sana”. Esta definicion da mayor fuerza

a la indole multidimensional de la seguridad alimentaria, e incluye “la disponibilidad

de alimentos, el acceso a los alimentos, la utilizacion biolégica de los alimentos y

la estabilidad [de los otros tres elementos a lo largo del tiempo] (FAO, 2006).



Las BPM nacen con el fin de garantizar inocuidad en toda la cadena alimentaria,
procurando con ello establecer métodos, procedimientos y sistemas eficientes cuya
implementacién garantice un alimento seguro para el consumo humano.

Las BPM surgen como respuesta o reaccion ante hechos graves, relacionados con la
falta de inocuidad, pureza y eficacia de alimentos. Los primeros antecedentes de las BPM
datan de 1906 en USA vy se relacionan con la aparicion del libro "La Jungla" de Upton Sinclair.
La novela describia en detalle las condiciones de trabajo imperantes en la industria frigorifica
de la ciudad de Chicago y tuvo como consecuencia una reduccién del 50% en el consumo de
carne.

En el Ecuador las BPM se han convertido en una regulacion obligatoria para la
industria alimenticia segun el Decreto Ejecutivo 3253 del Registro Oficial 696 de la
Constitucién Politica de la Republica, afio 2002.

En una gran mayoria; las empresas dedicadas a la transformacién de materia prima
han incorporado o piensan incorporar procesos de BPM como una medida que permita
disminuir los posibles riesgos en toda la cadena de produccion. Situacion que adicional, se
ha convertido en un requisito indispensable impuesto por las autoridades sanitarias para
poder continuar operando dentro del territorio ecuatoriano.

Resulta necesario mencionar algunos trabajos bibliograficos con referencia al tema y
han de significar un aporte positivo a la presente investigacion.

Villacis (2015), elaboro una investigacion referente al disefio y propuesta de un
sistema de inocuidad alimentaria basado en BPM (Buenas Préacticas de manufactura) para
Destiny Hotel de la ciudad de Banos” en la Universidad Central del Ecuador, Facultad de
Ciencias Quimicas, Instituto de investigacion y posgrado, Maestria en Sistema de Gestion de
calidad; habiendo llegado a las siguientes conclusiones:

1. Se propuso la implementacién de auditorias de diagndstico y habiendo
implementado la lista de verificacion, se logro establecer las brechas en el &rea
de alimentos de Destiny Hotel, mismas que se emplazaron en un 76,37%,

significando Unicamente un 23,43% de cumplimiento. Posterior a ello se



implementé toda la documentacibn necesaria y suficiente (piramide
documental), permitiendo minimizar de manera considerable las brechas;
pudiéndose comprobar con la aplicacion de la auditoria de cumplimiento que
los resultados fueron muy alentadores, ya que se logré alcanzar un 96,10% de
cumplimiento.

2. Propone la pirdmide documental como una herramienta orientada a prevenir
la contaminacion; estableciendo estandares que puedan ser medibles y que
permitan que los procesos de limpieza y sanitizacion se realicen de forma
inocua; aportando significativamente al manejo higiénico de los alimentos tanto
en la manipulacién, elaboracién, almacenamiento y transporte de la materia
prima, asi como de los productos terminados, asegurando con ello la calidad
e inocuidad de los productos.

Calle (2011), Realizé la investigacion referente a la aplicacién de buenas practicas de
manufactura para el aseguramiento de la calidad del producto en la industria alimenticia “trigo
de oro” Cia. Ltda.” en la Universidad Técnica de Ambato, Facultad de Ciencia e Ingenieria en
alimentos, centro de estudios y posgrado, Maestria en produccién mas limpia; llegando a las
siguientes conclusiones:

1. En base a un primer diagndstico referente a la situacion actual de los procesos
y procedimientos aplicados en la industria alimenticia “trigo de oro” Cia. Ltda.,
se llego a identificar puntos criticos que no permiten una adecuada cadena de
produccion: El galpén ubicado en la ciudadela bellavista no cumple
satisfactoriamente con el reglamento de BPM, ademas las vias de acceso y su
disefio original son un gran impedimento para que sobre esta misma
infraestructura se realice un redisefio. Para lograr cumplir con el reglamento
de BPM, propone la implantacion de mejoras dentro de los procesos en la
infraestructura de la planta de produccion. En la propuesta se detalla
minuciosamente qué y como se debe trabajar para el redisefio 6ptimo de la

infraestructura.



2. Considera que la eficiencia de las BPM, esta estrechamente ligada con las
capacidades del personal de la empresa; por lo cual resulta indispensable que
se establezca un plan de capacitacion en BPM para un periodo de un afio en
el cual se trabajara en el fortalecimiento de las capacidades del personal,
logrando un trabajo en equipo y bajo directrices de calidad e inocuidad; ya que
los operarios se encuentran en contacto directo con el producto y resulta muy
necesario que conozcan temas referentes a trabajar bajo BPM.

1.2 Definicibn e importancia de la implementacién de buenas practicas de
manufactura (BPM).

Las buenas practicas de manufactura son los principios basicos y practicas generales
de higiene en la manipulacion, preparacién, elaboracion, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos para consumo humano.

Su propésito primordial es el garantizar en mayor medida que los productos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos potenciales de
contaminacion directa o cruzada inherentes a la produccion.

Zamorano Murillo (2014) lo define como “los principios basicos y las practicas
generales de higiene y limpieza que se deben aplicar en todos los procesos de elaboracion
de alimentos para garantizar una o6ptica calidad e inocuidad en los productos elaborados en
la empresa”

Para entender mejor el concepto referente a Buenas Practicas de Manufactura. La
Direccién Ejecutiva de la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria —
ARCSA,; a través de la Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados, Plantas
Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de Distribucién, Comercializacion, Transporte
de Alimentos y Establecimientos de Alimentacion Colectiva (2017) (p.6); lo define de la
siguiente manera:

Conjunto de medidas preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion,

preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para consumo

humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones
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sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los riesgos potenciales o peligros para su

inocuidad.

Asi mismo la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura y Organizacion Panamericana de la Salud / Organizacién Mundial de la Salud a
través del Manual para Manipuladores de Alimentos (2016) lo definen como:

Conformidad con los cddigos de practicas, normas, reglamentos y leyes referentes a

la produccion, elaboracion, manipulacion, etiquetado y venta de alimentos impuestos

por érganos sectoriales, locales, estatales, nacionales e internacionales con el fin de

proteger al publico de enfermedades, adulteracién de los productos y fraudes (p.10).

La implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en el Ecuador, precisa
inclinar nuestra mirada hacia el marco normativo nacional vigente como un primer paso hacia
la consolidacion de una correcta gestion de (BPM).

La certificacion BPM de alimentos es emitida por organismos de inspeccion
acreditados por el Servicio de Acreditacion Ecuatoriano (SAE), con competencia para evaluar
este sistema de calidad.

Las plantas procesadoras de alimentos deben conocer y dar cumplimiento obligatorio
a los requisitos normativos y requerimientos legales para producir y comercializar alimentos.

e Ley Organica de consumo nutricional y salud alimentaria — Abril de 2013
¢ Norma Técnica Sanitaria para alimentos procesados de fecha 11 de mayo de
2017 (Ultima modificacién) — Registro Oficial Suplemento 681 de 01 — 2016
1.3  Ambito de aplicacion de las BPM

El articulo 1 y 2 de la Resolucion 067-ARCSA-2017 de la Agencia Nacional de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), establece que el @mbito de aplicacién de
las BPM, emplea a todas las personas naturales o juridicas, nacionales o extranjeras que se
relacionen o intervengan en los procesos de fabricacién, produccion, elaboracion,
preparacion, envasado, empacado transporte y comercializacion de alimentos para consumo
humano; asi como a los establecimientos, medios de transporte, distribucion y

comercializacién destinados a dichos fines.
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Su aplicacion esta considerada para:
e Disefio y Construccion de plantas.
e Servicios Basicos para plantas.
e Equipos y Utensilios
e Personal
e Materia Primas e Insumos
e Operaciones de produccién
o Envasado etiquetado y empaquetado
¢ Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion
e Los productos utilizados como materias primas e insumos en la fabricacion,
procesamiento, preparacion, envasado y empacado de alimentos de consumo
humano
Las Buenas Practicas de manufactura mantienen un amplio espectro dentro de los
procesos de inocuidad alimentaria; ya que su fin es garantizar la provisién de alimentos
seguros. Por lo cual su implementacion es aplicable a todo procedimiento que por su
naturaleza se encuentre involucrado dentro de la linea de produccion.
14 Excepciones de la Notificacion Sanitaria
Se excepttan del cumplimiento de la Notificaciébn Sanitaria, pero estan sujetos a la
vigilancia y control sanitario por parte de la ARCSA en coordinaciéon con las entidades
correspondientes, entre otros: Las empresas que produzcan alimentos procesados dentro de
lineas de produccion certificadas con buenas practicas de manufactura; es decir que la
empresa que haya obtenido la certificacion de BPM; NO debera gestionar la Notificacion
Sanitaria.
15 Aspectos importantes para la aplicaciéon de BPM
1.5.1 Experienciay conocimiento
El conocimiento es la principal estrategia que permite una adecuada gestion de BPM.

Una correcta interpretacion de la terminologia facilitara su implementacion, traduciéndose en
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un enfoque armonizado de la inocuidad de los alimentos dentro de toda la cadena de
produccion.
1.5.2 Responsabilidades definidas

Resulta necesario establecer de manera responsable las responsabilidades y
autoridades dentro de la organizacion y que estos sean comunicados de manera eficiente y
oportuna; de tal manera que la sinergia del proceso de BPM sea lo mas fluido, entendible y
confiable posible; procurando crear la menor cantidad de confusion entre el equipo
responsable de los cambios implementados.

1.5.3 Capacitacion y mejora continua

La FAO insiste en la capacitacion para ampliar la experiencia en interpretacion y
aplicacion de la terminologia y los criterios para la aplicacion de BPM y con ello establecer el
camino hacia una correcta implementacion del Andlisis de Peligros y Puntos Criticos, HACCP
por sus siglas en ingles. (FAO, CORPORATE DOCUMENT REPOSITORY, s.f.)

La retroalimentacion periddica permitirA asegurar un adecuado desarrollo de
implantacién de BPM; adicional a ello la organizacién o empresa debera proporcionar los
recursos necesarios para el establecimiento, implementacion mantenimiento, actualizacion y
mejora continua a través de las revisiones directas, auditorias internas, andlisis de resultados,
la validacion y combinacion de las medidas de control, acciones correctivas y la actualizacion
de informacién. Teniendo siempre en consideracion la normativa nacional que para el efecto
se encuentren vigentes dentro del territorio ecuatoriano.

1.5.4 Compromiso con el cumplimiento de las BPM

El liderazgo y el compromiso debe nacer desde los cargos gerenciales con el fin de
asegurar que la politica de inocuidad y los objetivos planteados estan establecidos y que
estos son compatibles con la vision estratégica planteada por la organizacion.

Con ello se puede motivar un cambio integral con todos quienes forman parte de la
cadena de produccién; esto acompafiado de una comunicacion eficiente, promoviendo
siempre el cumplimiento de los requerimientos legales y reglamentarios aplicables referentes

a la inocuidad de alimentos.
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1.6 Alimentos procesados y elaborados en lineas de produccion certificadas con
BPM

Como se lo menciono con anterioridad; las empresas que cuenten con lineas de
produccién certificadas con BPM, no requieren obtener la notificacién Sanitaria.

Los alimentos procesados nacionales que cuenten con Certificacion de BPM deberan
presentar ante la entidad competente los formularios correspondientes donde se hara constar
de manera clara y especifica lo siguiente:

a. Descripcion e interpretacién del cédigo de lote;

b. Disefio de etiqueta o rotulo de los productos, ajustado a los requisitos que exige
el Reglamento Técnico Ecuatoriano vigente; relativo al rotulado de productos
alimenticios para el consumo humano y las normativas relacionadas;

c. Declaraciéon del titular de la notificacién sanitaria conteniendo la siguiente
informacién: el nombre o razén social del fabricante del producto y su nimero
de identificacion (cédula de identidad, o RUC),

d. Para productos organicos se presentard la Certificacion otorgada por la
Autoridad competente (ARCSA-DE-067-2015-GGG)

1.6.1 Codificado

Tomando en consideracion la certificacion de Buenas Practicas de Manufactura, se
entrega por parte de la ARCSA un cédigo Unico alfa numérico que permitird identificar los
productos para todos los efectos legales y sanitarios; mismo que se mantendra inalterable
durante la vigencia de la certificacion.

1.6.2 Vigencia

Los alimentos procesados inscritos bajo lineas de produccion certificadas con BPM,
podra comercializarse durante la vigencia del certificado de BPM registrado por la Agencia.
Una vez renovado el certificado y los alimentos no hayan sido objeto de suspension, se

reinscribirdn autométicamente segun la linea de produccion.
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1.6.3 Modificaciones
De ser el caso que existan modificaciones en el alimento procesado, el titular del
certificado de BPM deberd informar oportunamente a la ARCSA, con el fin de que los cambios
generados se incluyan en el mismo y sean considerados dentro del control posterior.
e Informe de las modificaciones. Se debera informar a través del sistema
implementado por la ARCSA las siguientes modificaciones:
a. Cambio o inclusion de la naturaleza del material de envase (incluye tapa); pero
se debe aclarar cuando se altere el tiempo de vida til del producto;
b. Cambio en el proceso de conservacion, siempre y cuando no cambien las
especificaciones de calidad del producto;
c. Cambio de formulacibn o composicién del producto, la misma debera ser
autorizada por la Agencia.
d. Cambio, inclusibn o eliminacién de aditivos alimentarios, saborizantes y
colorantes;
e. Cambio de nombre del producto;
f. Cambio, aumento o disminucién de contenidos netos;
g. Cambio en la vida util de un producto o inclusiéon de nuevos tiempos de vida
atil.
h. Inclusién o modificacién en la informacién nutricional;
i. Cambio o inclusién de marcas;
j-  Modificacién de declaraciones nutricionales y propiedades saludables.
1.7 Representantes técnicos de plantas procesadoras de alimentos
Dentro de los sistemas de inocuidad y funcionamiento de plantas procesadoras de
alimentos, deben existir responsables técnicos quienes seran los encargados de elaborar,
presentar, justificar y sobre todo representar ante los organizamos de control; toda y cada
una de la documentacién requerida por el ARCA, previo a obtener la Notificacion Sanitaria, la

inscripcion y el funcionamiento del establecimiento.
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Las personas que opten ser responsables técnicos de plantas procesadoras de
alimentos, como requisito indispensable deben contar con educacidon superior ya sea
tecnoldgica o titulo de tercer nivel debidamente inscritos por la SENESCYT, pudiendo ser:

a. Quimicos Farmacéuticos;

b. Doctores en Bioquimica y Farmacia;

c. Quimico y Farmacéutico;

d. Bioquimicos Farmacéuticos;

e. Bioquimicos Farmacéuticos - opcion Bioquimico de Alimentos;
f.  Ingenieros en Alimentos;

g. Ingenieros en Industrializacién de Alimentos;
h. Quimicos de Alimentos;

i.  Ingenieros Agroindustriales;

j-  Ingenieros Agroindustriales y de Alimentos;
k. Ingenieros en Industrias Agropecuarias;

[.  Ingenieros en Industrias Pecuarias;

m. Tecndlogos de Alimentos.

Las personas que cuenten con alguno de los titulos expuestos con anterioridad y que
hayan decidido ser representantes técnicos; deberan acercare a la coordinacién zonal
respectiva del ARCSA para que el personal del area que corresponda registre en la base de
datos de la agencia.

1.8 Autorizaciones
1.8.1 Agotamiento de Etiquetas.

Si existiera una reforma de la normativa Nacional o si el fabricante requiriese realizar
modificaciones que previamente hayan sido comunicadas al ente rector; la agencia autorizara
el agotamiento de etiquetas.

Para ellos los responsables de la planta procesadora certificada con BPM deberan
solicitar a la Agencia el agotamiento de etiquetas informando el stock de etiquetas y el tiempo

de agotamiento de las mismas.
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La autorizacion del agotamiento de etiquetas sera permitida siempre y cuando la
etiqueta muestre la composicion y tiempo de vida del producto declarado.

El titular de la certificacion de Buenas Practicas de Manufactura debera comunicar
bajo la modalidad de pack a la ARCSA mediante el sistema que para el efecto la agencia
ponga a consideracion.

El costo para alimentos procesados en lineas de produccién certificadas con BPM
cera cero; siempre y cuando presenten los siguientes requisitos:

a. Formulario de solicitud en donde se consigne toda la informacién requerida,
suscrito por el solicitante.
b. Proyecto de etiquetas para el pack, las cuales deberan contener como minimo
los siguientes aspectos:
1. Nombre comercial del pack;
2. Nombre de cada producto que conforma el pack;
3. Contenido neto de los productos que conforman el pack;
4. Notificacion sanitaria o inscripcion de cada producto que conforma el pack
segun sea el caso;
5. Cadigo de lote de cada producto que conforman el pack;
6. Fecha de vencimiento del pack;
7. Condiciones de conservaciéon y almacenamiento del pack.

Se debera tomar como referencia el tiempo de vida util del producto con menor tiempo,
para establecer la fecha de vencimiento del pack.
1.9 Certificado de libre venta (CLV)

La ARCSA sera la entidad encargada de expedir el certificado de libre venta para
productos con notificacion sanitaria o alimentos procesados que hayan sido inscritos por la
linea de produccion certificada en Buenas Practicas de Manufactura; para lo cual el
interesado ingresara el formulario de solicitud a través del Sistema que para el efecto

disponga la agencia.
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1.10 Permisos de funcionamiento

Los permisos de funcionamiento son emitidos por la agencia a través del portal web a
los establecimientos sujetos a control y vigilancia sanitaria, que hayan cumplido con los
requisitos higiénico sanitarios establecidos por las normativas legales pertinentes para su
normal funcionamiento.
1.10.1 Exenciones del permiso de funcionamiento

La planta procesadora de alimentos que haya obtenido su certificacion de Buenas
Practicas de Manufactura y que este se encuentre registrado y homologado por la Agencia;
no deberan obtener el permiso de funcionamiento anual. Sin embargo, estaran sujetas a
vigilancia y control sanitario con el fin de garantizar la continua y correcta aplicabilidad de las
BPM.
1.11 Condiciones minimas basicas paralaimplementacion de BPM

La Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura Para Alimentos
Procesados, (NTSBPM 2015) en su Titulo Tres (3) Capitulo uno (1) Articulo tres (3) establece
que:

Los establecimientos donde se producen y manipulan alimentos seran disefiados y

construidos de acuerdo a las operaciones y riesgos asociados a la actividad y al

alimento, de manera que puedan cumplir con los siguientes requisitos:

a) Que el riesgo de adulteracion sea minimo;

b) Que el disefio y distribucién de las areas permita un mantenimiento, limpieza
y desinfeccion apropiada; y, que minimice los riesgos de contaminacion;

c) Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en
contacto con los alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso
pretendido, faciles de mantener, limpiar y desinfectar; vy,

d) Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de las
mismas

Para una correcta implementacién de BPM habréa de considerar que, en cada etapa o

proceso, se debe procurar alcanzar el mayor nivel de salubridad posible. Sin embargo,
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teniendo en cuenta que no siempre los procesos de produccion o transformacion, pueden
llevarse a cabo en plantas totalmente nuevas o que hayan sido construidas tomando en
estricta consideracion lo planteado por los organismos de control; se procurara implementar
las mejoras del caso, tratando de que estas alcancen los niveles minimos de inocuidad
exigidos por los organismos de control.

1.12 Etapas paralaimplementacion de BPM

1.12.1 Analisis de la normativa nacional vigente en materia de BPM

Si nuestra meta es buscar la implantacién de BPM, resulta indispensable entender y
comprender la Normativa Nacional vigente en contexto a nuestro objetivo general; para ello
habra de analizarse la NORMATIVA TECNICA SANITARIA PARA ALIMENTOS
PROCESADOS-067-2015, emitida por la Agencia Nacional de Regulacién, Control y
Vigilancia Sanitario (ARCSA); misma que a la fecha es el documento legal de soporte que
regula la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura dentro del territorio nacional.

Se entendera que todo lo relacionado a la implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura; independientemente del producto a fabricarse, se considerara todo lo expuesto
en la mencionada normativa sin excepcién alguna; es decir gue ningn proceso de produccion
lo cual incluye desde la infraestructura hasta la etapa final donde se obtiene el producto
deseado debera implementarse obviando el articulado de la mencionada normativa.

1.12.2 Definicién de procedimientos necesarios para la obtenciéon de producto final

Habiendo comprendido los requerimientos planteados por los organismos de control
mediante los cuerpos de ley respectivos; se debera definir de manera clara y especifica cada
etapa y/o procedimiento necesario que permita obtener el producto final.

Dentro del presente trabajo de investigacion, buscamos proponer un modelo de BPM
para la elaboracion de productos derivados de mani; para lo cual, las etapas a implementar
dentro del proceso de produccion se encuentran descritas a detalle en los apartados 3.2.13.
1.12.3 Determinacion de la zona donde se desarrollan las actividades de produccion

Una vez identificadas las etapas dentro de nuestro proceso de produccion, resulta

importante la seleccion del sector donde operara la planta procesadora. Para ello habremos
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de considera que la planta esté protegida de focos de insalubridad que representen riesgos
de contaminacion como:
e Canales de agua abiertos
e [Fosas sépticas
e Lagunas de oxidacion
e Rellenos Sanitarios
e Terrenos que por sus condiciones generen estancamiento de agua o residuos.
e Escombreras
e Areas Ganaderas
e Areas con presencia de maleza; etc.
1.12.4 Vinculacién de la normativa nacional con los procedimientos de produccién
Una vez hayamos comprendido la normativa nacional y tengamos definidos nuestros
procesos de produccion; se debera establecer un plan de accién que nos permita implementar
de manera secuenciada los requerimientos exigidos por los entes de control en cada una de
las etapas de produccion, procurando en lo posible cubrir el 100% de nuestro proceso;
alcanzado de esta manera la deseada certificacion de Buenas Practicas de Manufactura.
1.12.5 Aseguramiento y Control de Calidad
Para el aseguramiento y control de calidad, conforme a lo dispuesto por la normativa
vigente; todas las operaciones de fabricacién, procesamiento, envasado, almacenamiento y
distribucion de alimentos deben estar sujetas a un sistema de aseguramiento de calidad
apropiado.
Los procedimientos de control deben prevenir los defectos evitables y reducir los
defectos naturales o inevitables a niveles tales que no represente riesgo para la salud.
Estos controles variaran dependiendo de la naturaleza del alimento y deberan

rechazar todo alimento que no sea apto para el consumo humano.
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1.12.6 Acompafiamiento e inspeccién de procesos por parte de la (ARCSA)

La Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria, cuando considere
necesario y en cualquier momento, a través de su personal técnico podra acompanar en las
inspecciones que realice el organismo rector, o cuando lo solicite el representante de la
planta; esto con el fin de lograr un trabajo coordinado, eficiente y sobre todo responsable;
garantizando la continuidad y permanencia en el tiempo de los sistemas de BPM.

1.12.7 Informe de factibilidad por parte del ente rector

El organismo rector ejecutara las inspecciones que considere necesario y una vez que
estas hayan concluido; deber& entregar el acta, el informe favorable, la guia de verificacion y
el certificado de la planta al usuario o propietario en maximo 7 (SIETE) dias laborables.
1.12.8 Registro de la certificacién de BPM

El titular del certificado de Buenas Practicas de Manufactura de la planta, debera
solicitar a la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria el registro del
certificado posterior a la entrega; en un plazo maximo de 7 (SIETE) dias laborables,
adjuntando la documentacion correspondiente.

1.12.9 Vigilancia y Control

Las acciones de control y vigilancia sobre las plantas procesadoras se enmarcaran en
acciones de vigilancia en salud publica y control de factores de riesgo; sujetandose a la
verificacion del cumplimiento de las condiciones sanitarias de las actividades, para lo cual la
Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria ARCSA disefard,
implementara y actualizara el perfilador de riesgos correspondiente. Para todas las
actividades de control y vigilancia sanitaria, se levantard un registro reglamentado de la
informacion de los resultados de las inspecciones practicadas a los establecimientos de
alimentos, de la toma de muestras y de los resultados de laboratorio, el cual estara disponible
para efectos de evaluacién, seguimiento, control y vigilancia sanitaria por parte de la ARCSA.

(NTSAP,2017)
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Seguridad Alimentaria.

Existe seguridad alimentaria cuando todas las personas tienen, en todo momento,

acceso fisico y econémico a suficientes alimentos inocuos y nutritivos para satisfacer sus

necesidades alimenticias y sus preferencias en cuanto a los alimentos, a fin de llevar una vida

activa y sana.

La FAO afirmé que:

1.12.11

Un entorno politico, social y econémico pacifico, estable y propicio, constituye la base
fundamental que permitira a los estados atribuir la debida prioridad a la seguridad
alimentaria y la erradicacion de la pobreza. La democracia, la promocion y protecciéon
de todos los derechos humanos y libertades fundamentales, inclusive el derecho al
desarrollo, y la participacion plena y equitativa de hombres y mujeres son
indispensables, a fin de alcanzar la seguridad alimentaria sostenible para todos (FAO,
1996).

Dimensiones de la Seguridad Alimentaria.

Disponibilidad de Alimentos. Depende en gran medida de los niveles de produccion
de alimentos.

La seguridad alimentaria aborda la parte correspondiente a la “oferta” dentro
del tema de seguridad alimentaria y es funcién del nivel de produccion de alimentos,
los niveles de las existencias y el comercio neto.

Acceso alos alimentos. Hace referencia al uso adecuado de los alimentos; es decir
una oferta adecuada de alimentos a nivel nacional o internacional en si no garantiza
la seguridad alimentaria a nivel de los hogares. La preocupacién acerca de una
insuficiencia en el acceso a los alimentos ha conducido al disefio de politicas con
mayor enfoque en materia de ingresos y gastos, para alcanzar los objetivos de
seguridad alimentaria

Uso de Alimentos. La utilizacién normalmente se entiende como la forma en la que

el cuerpo aprovecha los diversos nutrientes presentes en los alimentos.
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El ingerir energia y nutrientes suficientes es el resultado de buenas practicas
de salud y alimentacion, la correcta preparacion de los alimentos, la diversidad de la
dieta y la buena distribucién de los alimentos dentro de los hogares. Si combinamos
esos factores con el buen uso biolégico de los alimentos consumidos, obtendremos la
condicion nutricional 6ptima para los individuos.

La estabilidad de los Alimentos. Incluso en el caso de que la ingesta de alimentos
sea adecuada en la actualidad; se considera que no gozan de completa seguridad
alimentaria si no tienen asegurado el debido acceso a los alimentos de manera
periddica, porque la falta de tal acceso representa un riesgo para la condicion
nutricional. Las condiciones climéticas adversas, la sequia, las inundaciones, la
inestabilidad politica, el descontento social; o factores econémicos como: el
desempleo, los aumentos de los precios de los alimentos, pueden incidir en la
condicién de seguridad alimentaria de las personas.

Cadena Alimentaria

La cadena alimentaria responde al conjunto de etapas por las que pasa el
alimento desde su origen hasta llegar al consumidor final.
Etapas de la Cadena Alimentaria.

e Produccién Primaria. Cria de animales, cultivo de frutas y vegetales.

e Industria Primaria. Se encarga de transformar y preparar la produccién primaria.
e Comercializacién. Distribucion y expendio en supermercados
e Consumidores. Consumo final de los alimentos
¢ Alimentos. Es todo producto natural o artificial con cualidades optimas que le
permiten sea ingerido y que aporta al organismo de los seres humanos o animales,
los nutrientes y la energia necesaria para el desarrollo de los procesos biolégicos.
Segun el CODEX Alimentarius un alimento es toda sustancia elaborada o
semielaborada destinada al consumo humano, incluyendo las bebidas alcohdlicas,
gomas de mascar y otras sustancias que se utilicen en la elaboracién, preparacion y

tratamiento como los aditivos.
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1.12.13 Tipos de Alimento.

e Alimento Natural. Es aquel que se utiliza conforme a como se presenta en la
naturaleza es decir los productos que se obtienen con la produccion primaria;
pudiendo ser sometidos a procesos mecanicos o tecnoldgicos por razones de higiene
o para realizar la separacion de sus partes no comestibles.

e Alimento Preparado. Producto elaborado, semielaborado o crudo, destinado al
consumo humano que requiera 0 ho mantenerse caliente, refrigerado o congelado, y
se expende de forma directa al publico para su consumo inmediato.

o Alimento Procesado. Es toda materia alimenticia natural o artificial que para el
consumo humano ha sido sometida a operaciones tecnoldgicas necesarias para su
transformacion, modificacion y conservacion, que se distribuye y comercializa en
envases rotulados bajo una marca de fabrica determinada.

El término alimento procesado, se extiende a bebidas alcohdlicas y no
alcohdlicas, aguas de mesa, condimentos, especias y aditivos alimentarios.

e Alimentos Alterados. Es aquel que, por acciébn de agentes fisicos, quimicos o
bioldgicos, ha sufrido variaciones o deterioro en sus caracteristicas organolépticas,
composicion intrinseca o valor nutritivo, de tal forma que su aptitud para la
alimentacion haya quedado anulada o sensiblemente disminuida.

El color, olor, o aspecto son los factores que permiten facilmente identificar
este tipo de alimentos.

o Alimentos Adulterados. Son aquellos donde sus ingredientes han sido
reemplazados total o parcialmente por otras sustancias extrafias o tratados con
agentes diversos para encubrir deficiencias de calidad o defectos de preparacion.

La adulteracién la produce intencionalmente quien lo elabora a los fines de
abaratar costos y generar mayor beneficio econémico.
Un ejemplo de alimento adulterado es cuando se agrega miel de jarabe de

glucosa o fructosa y se rotula como miel pura de abejas.
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Alimentos Contaminados. La contaminacion de los alimentos dentro de la cadena
de produccién es un riesgo latente y la principal preocupacion de las empresas que
procesas alimentos. Esta contaminacion puede darse de manera directa cuando los
alimentos vienen contaminados desde su origen; un ejemplo puede ser: cuando los
animales han ingerido agua contaminada o cuando las plantas han sido regadas con
agua contaminada.

La contaminacién cruzada “es el movimiento fisico o trasferencia de bacterias
de una persona, objeto o lugar a otro que puede tener su origen en las manos del
manipulador, en las tablas o superficies, donde trabaja con los alimentos crudos o
cocinados” (Caicedo, 2012).

La presencia de materias diferentes en la composicién del alimento se
entiende como Contaminacion; dando como resultado un potencial peligro en la
inocuidad del producto. Ante ello existen 3 tipos de contaminacion establecidos por la
FAOQ: Fisicos, Quimicos, y Biologicos.

e Contaminacién por factores Fisicos. Contaminacién con trozos de vidrio,
fragmentos metalicos, insectos o piedras (Deposito de documentos de la FAO)
e Contaminacion por factores Quimicos. Estos se desglosan en 3 tipos de
toxinas quimicas que pueden encontrase en los alimentos.
1. Sustancias quimicas de origen natural. - Como los cianuros en algunos
cultivos de raices y los compuestos alérgenos en el mani.
2. Toxinas producidas por microorganismos. - Como las micro toxinas y
toxinas de algas.
3. Sustancias quimicas afadidas por el hombre. - Como los fungicidas o
insecticidas para combatir un determinado problema. (Depésito de

documentos de la FAO)
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e Contaminacién por factores Bioldgicos. Suele tratarse de bacterias patdgenas
transmitidas por los alimentos como: Salmonela, Listeria y E. Coli, asi como virus,
algas, parésitos y hongos (Deposito de documentos de la FAO)

1.13 EI CODEX Alimentarius

El CODEX Alimentarios establece los principios generales de higiene de alimentos
constituyéndose en una base que permite garantizar la inocuidad en los alimentos, haciendo
hincapié en el control de riesgos y andlisis de puntos criticos en cada fase del sistema de
produccién siempre gue sea posible.

La Comision del Codex Alimentarius es el mas alto organismo internacional en materia
de normas de alimentacion. La Comisién es un organismo subsidiario de la Organizacién de
las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion (FAO) y de la Organizacion Mundial
de la Salud (OMS).

El Cddigo se cred para proteger la salud de los consumidores, garantizar
comportamientos correctos en el mercado internacional de los alimentos y coordinar todos
los trabajos internacionales sobre normas alimentarias. El mercado internacional de la
alimentacion se estima anualmente en mas de 400 billones de ddlares.

Las normas de alimentacion uniformadas universalmente tienen la ventaja de proteger
a los consumidores de los alimentos no seguros y de permitir a los productores,
manufactureros y comerciantes el acceso a los mercados eliminando obstéculos artificiales
para el comercio que no estan basados en las tarifas. (Codex, 2014).

Los paises han establecido organismos encargados cuyo objetivo es promover, la
incorporacion de (BPM) en los sistemas de produccion de las empresas productoras de
alimentos con el fin de garantizar la salud publica.

Los organismos internacionales de manera particular la Comisién del CODEX
Alimentarius, que se encargan de diversos aspectos de la inocuidad alimentaria; ayudan a
los estados miembros a tomar decisiones referentes a normativa técnica y juridica.

Los sistemas de inocuidad abarcan una serie de procedimientos y técnicas

estrechamente ligados entre si; que una vez hayan sido implementados en la empresa dentro
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de su cadena de alimentos, se plantean lineamientos que permitan proveer y garantizar un
alimento apto para su consumo y que cumpla con los estandares de conformidad.
1.14 Criterios para la implementacion de BPM

La demanda nacional y mundial de alimentos cada vez es mayor y atrae consigo
mayores exigencias referentes a inocuidad para los productores y fabricantes.

Actualmente la demanda de productos autéctonos que cuentan con procedimientos
artesanales para su elaboracion y que por su composicion garantizan un consumo minimo de
conservantes, saborizantes, colorantes, artificiales etc. Comienzan a ganar terreno dentro de
los mercados y muy particularmente se los suele encontrar en los pueblos donde aun se
practican costumbres y tradiciones ancestrales; esto debido a que en la actualidad el ingreso
de productos sustitutos con base sintética ha inundado los mercados y han logrado atraer la
atencion de los consumidores debido a sus precios bajos.

Los productos con bases naturales cuentan con un gran potencial dentro de los
mercados nacionales; de manera especifica aquellos productos cuya materia prima es el
mani, el café, el maiz, etc.; tienen una gran demanda especialmente en los mercados del
norte del pais, donde su presencia va de escasa a nula; un ejemplo claro de ello es la baja
presencia de productos como: pasta de mani y/o bocadillo de mani lojano en ciudades como
Quito, lbarra y Tulcan.

La cultura local mantiene costumbres ancestrales que aun perduran en el tiempo y
gue se han convertido en un negocio que provee de productos sustitutos como es el caso del
denominado café de aba; que es un producto desarrollado a bace del tueste y molido de la
aba, siendo un producto autéctono de zonas ubicadas al norte del pais y que por su
naturaleza reemplaza al café generando un alto consumo debido a su bajo precio. De la
misma manera existe una alta presencia de café y mani proveniente de Manabi; habiendo
ganado un amplio terreno dentro de los mercados del norte; debido a sus bajos precios,
mismos que son fijados debido a aspectos negativos como: la baja calidad del producto
adquirido; ya que claramente el café y mani Lojano son por excelencia productos con mayor

calidad; considerando para ello aspectos como: textura, olor y sabor. Sin embargo la baja
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presencia de producto lojano dentro de estos mercados responde a la ausencia de (BPM); ya
gue las personas que actualmente los producen, consideran demasiado burocrético el
proceso de incorporacién de buenas practicas de manufactura en sus métodos de fabricacion;
y a su modo de ver, los costos de su implementacion resultan demasiado elevados debido a
los materiales con los que se fabrican los equipos como por ejemplo: acero inoxidable, la
necesidad de contar con una planta de produccion, materiales necesarios para su
construccion, utensilios, etc. Todo esto al momento de plantear una posibilidad de
incorporacion de BPM dentro de sus procesos; automaticamente la idea es desestimada ya
gue cambiar drasticamente su proceso de elaboracion artesanal; espanta en medida a los
productores, pues manifiestan no sentirse capaces de afrontar solos un proceso de cambio
tan significativo, pues hablamos de que abandonen sus métodos que por mas de 50 afios
vienen implementado; y a decir de ellos nadie hasta la fecha ha intentado por lo menos iniciar
un proceso de capacitacion y que poco a poco vayan generando cambios dentro de la
idiosincrasia de las personas a tal punto que la idea de proveer inocuidad a sus productos
sea considera. Todo esto es el resultado de la apatia de los Gobiernos de turno, del abandono
de la cual ha sido parte la cultura de los pueblos y por eso el agricultor, el ganadero, el
productor, mira con desconfianza a quienes administran los recursos publicos. Pues estos
recursos se van a cualquier parte; menos a quienes de verdad lo necesitan.

Sin embargo, a pesar de todas estas circunstancias el productor local reconoce su
importancia al momento de aportar calidad al producto final; ya que su estrecha vinculacion
a las leyes, normativas, reglamentos y demas cuerpos de ley permiten garantizar la inocuidad
alimentaria; priorizando ante todo la salud y la vida de las personas.

Dentro del territorio del Canton Paltas se han conformado grupos de personas bajo la
modalidad de organizaciones de base, cuyo fin es la transformacién de materia prima e
ingresar con productos con valor agregado a los mercados locales y nacionales. Sin embargo,
la historia nos puede contar que hasta la fecha ninguna de las organizaciones ha perdurado

en el tiempo; ya que su objetivo principal siempre fue la obtencién e implementacion de
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maquinaria, pero no consideraron consolidar un modelo organizacional que sea ajeno a
intereses personales y que les permita ser perdurables en el tiempo.

La propuesta de implementacién de BPM obedece a una necesidad inherente de
cambio en los sistemas de produccién, con un enfoque innovador capaz de garantizar los
requerimientos juridicos y técnicos solicitados por los organismos de control, que permitan
proporcionar dentro de toda la cadena alimenticia las garantias necearias de inocuidad,
generando consigo productos aptos para su consumo y con caracteristicas apropiadas para
ser comercializados en los mercados nacionales.

1.15 Comercializacion

Es necesario mencionar que la implementacién de buenas practicas de manufactura
o (BPM) son determinantes a la hora de agregar calidad al producto; sin embargo, la
comercializacién de los productos terminados juega un rol muy importante, ya que de ello
depende en gran medida la permanencia de la empresa en el tiempo.

Para entenderlo mejor:

La comercializacion es el conjunto de las acciones encaminadas a comercializar
productos, bienes o servicios. Las técnicas de comercializacibn abarcan todos los
procedimientos y maneras de trabajar para introducir eficazmente los productos en el sistema
de distribucion (Ugarte et al., 2003).

Por su parte, Bueno (1989); define los sistemas de comercializacion como:

Los productos o servicios obtenidos por la empresa, bien sea mediante produccion
propia 0 mediante adquisicion, se dirigen hacia un mercado donde estos bienes seran
asignados a sus futuros consumidores. Esta actividad, que comienza en el proceso productivo
y que llega hasta el consumidor, es conocida como sistema de comercializacion o sistema de
marketing.

La comercializacion y el marketing mantienen una relacion muy estrecha; lo cual para

efectos de este trabajo de investigacion resulta necesario considerarla.
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La Asociacion Americana de Marketing (2007) define al marketing como: “La actividad,
conjunto de instituciones y procesos para crear, comunicar, entregar e intercambiar ofertas
que tienen valor para los usuarios, clientes, socios y para la sociedad en su conjunto”.

Kotler y Armstrong (2012) lo definen como: “el proceso mediante el cual las companias
crean valor para sus clientes y establecen relaciones sélidas con ellos para obtener a cambio
valor de éstos”.

Fisher y Espejo (2017) lo definen como: “actividad humana que utiliza las técnicas de
promocion, distribucion y precio para satisfacer las necesidades, deseos y expectativas de
los consumidores a través del intercambio de bienes, servicios e ideas”

Con lo anteriormente citado; podemos entender que la comercializacion nos permite
analizar, replantear y reflexionar sobre qué hacer en término de un crecimiento sostenido y
de permanencia en los mercados basado en una correcta gestion comercial que permita
posicionar el producto de una manera estable, proveyendo de esta manera los cimientos
necesarios para garantizar perdurabilidad.

La comercializacion también juega un rol importante dentro del éxito de una
organizacién o empresa, por ello es transcendental contar con procedimientos de mercadeo
adecuados y acordes al mercado donde se pretende introducir el producto.

Para comprender de una mejor manera Stanton (2004). Define la comercializacion
como, “todas las acciones necesarias para transferir la propiedad de un producto y
transportarlo de donde se elabora hacia su sitio de consumo”

De igual manera Arellano (2004). Define la comercializacién como, “todas aquellas
acciones que le permiten cumplir con la funcién de facilitar la distribucién y entrega de
productos al consumidor final”.

La comercializacion es vital para el funcionamiento de los negocios 0 empresas ya
gue por medio de ella se hace llegar el producto terminado para el cual la empresa invirtio

tiempo y recursos, hasta el consumidor final
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Acotando a lo citado con anterioridad, BMcCarthy y Perreault (2004). Sobre la
comercializacion refieren que, “ofrecer al publico un buen producto a un precio razonable es
importante para una estrategia eficaz de Marketing”.

De esta manera identificamos como nuestro principal objetivo, la necesidad de
generar un modelo eficiente de BPM, que vaya estrechamente ligado a una correcta gestion
comunicacional, eficiente gestién de recursos, y con un claro enfoque de mejora continua,
logrando de esta manera alcanzar los requerimientos necesarios que permitan establecer una
correcta gestion de inocuidad dentro de toda la cadena alimentaria.

Resulta muy necesario plantear un modelo adecuado de comercializaciéon, como
apoyo a la implementacién de BPM y como estrategia que permita permanecer en el mercado
aun cuando estos sean cambiantes. Las BPM abren puertas hacia nuevos mercados, pero
una correcta estrategia de comercializacion permite atravesarlas; generando un modelo de
negocio integral.

1.15.1 Evolucién de la comercializacion

El papel de la comercializacion ha cambiado mucho al paso de los afios. Ugarte, e. al
(2000), consideran que este cambio se ha dado debido a cinco etapas:

1. Laeradel comercio simple: las familias venden sus “excedentes de produccion a
los intermediarios.

2. Laera de la produccion: se producen unos cuantos productos especificos, quiza
porgue en su momento no los hay en plaza.

3. Laeradelaventa: las ventas de las compafiias se centran debido al incremento de
la competencia.

4. Laeradel departamento comercial: las actividades comerciales quedan a cargo de
un departamento con el fin de mejorar la planeacion comercial a corto plazo e integrar
todas las actividades de la empresa.

5. Laeradelacompafiacomercial: ademas de la planeacion comercial a corto plazo,

se inicia a la elaboracion de planes a largo plazo.
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1.15.2 Elementos de la comercializacion

La guia acerca de la elaboracion del plan de marketing para artesanos (2003)

propuesta por la Organizacién de las Naciones Unidas para la educacion, la ciencia y la

cultura UNESCO, un procedimiento basico de comercializacion se basa en tres elementos

principales:

1.

Andlisis. Comprende el estudio de los distintos componentes del entorno de mercado
previo a la toma de una decision estratégica. Los estudios cualitativos y cuantitativos
por lo general se basan en el mercado, proveedores, competencia, clientes, entorno,
productos, distribuciéon, comunicacion. La informacién proporcionada aporta de
manera positiva a la toma de decisiones de personas o empresas frente a la
identificacion de nuevos mercados, clientes y productos.

Estrategia y planificacion. Las personas o empresas pueden utilizar los resultados
de los estudios realizados previamente para incorporar estrategias ya existentes, o
crear una nueva dirigida a determinados segmentos de mercado o posicionar los
productos en el mercado de tal forma que se encuentren al alcance de los
consumidores.

De aqui nacen las estrategias de comercializacion, con el fin de estructurar un plan
comercial que permita aplicar y ejecutar las mismas.

Accion. Ejecucién y aplicacion de las decisiones tomadas para poder vender y
distribuir los productos que estan dirigidos a satisfacer las necesidades e intereses de
los clientes.

Las empresas deben establecer procedimientos que les permitan adaptarse a los

mercados cada vez mas cambiantes.

Las estrategias de comercializacion juegan un rol importante dentro de las actividades

desarrolladas por las personas o empresas, si se parte de la idea de que estas significan un

conjunto de decisiones que se debera tomar para lograr ampliar el mercado objetivo.
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1.15.3 Estrategias de comercializacion

Tzu, S. (2000). Gran estratega y talvez el mas antiguo de los estrategas del siglo (IV
a.C), menciona en su libro “El arte de la guerra”:

El supremo refinamiento en el arte de la guerra es combatir los planes del
enemigo, los que son expertos en el arte de la guerra someten al enemigo sin
combate. Toman las ciudades sin efectuar el asalto y derrocan un estado sin
operaciones prolongas.

Por otro lado, Porter define a la estrategia como, “la respuesta sobre la base de
nuestras capacidades y recursos, las oportunidades y amenazas del entorno, ligado al deseo
de mantener una diferenciacion que implique a su vez una ventaja competitiva sostenible”

Las teorias y conceptos referentes a estrategia se nombran desde varios ambitos, por
lo cual no existe una unica definicion para la misma.

Las estrategias cuentan con ciertas caracteristicas:

e Son acciones encaminadas a alcanzar determinados objetivos.

e Exponen el propdsito de la organizacion, incorporando sus metas y politicas

principales; logrando una posicion estable, pero a la vez flexible y adaptable.

e Definen planes de accion que a su vez sirven como guia para la empresa.

e Buscan establecer ventajas competitivas

e Definen el comportamiento a seguir.

e Determinan el como la organizacion percibe al entorno que la rodea, lo cual se

refleja en sus propoésitos y acciones.

En la actualidad, la estrategia debe representar para la empresa uno de los temas
mas importantes, ya que su implementacién dentro de las operaciones comerciales a
generado un cambio significativo, logrando pasar de la competencia comun a una
competencia mucho més eficiente, permitiendo lograr una mayor participacion en los
mercados a través de la identificacion de oportunidades y nichos de mercado que representan

oportunidades de negocio que permiten generar riqueza.
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1.16 Base Legal

Las empresas que se ubican dentro de la industria primaria se encuentran reguladas
por leyes y normativas que parten de la necesidad y obligacion de adaptarse a los cambios
gue exige un mercado altamente competitivo y cambiante en temas referentes a adecuacion
e implementacion de sistemas de control de calidad y buenas practicas de manufactura
(BPM); cuyo fin es aportar de manera positiva al mejoramiento de la calidad de vida de los
consumidores, garantizando el aprovisionamiento de productos de calidad; estableciendo
lineas base para generan un cambio considerable ya que esto abre puertas favorables que
permitan pasar de productores de materia primas a exportadores de productos terminados
con valor agregado.
1.16.1 Constitucidon de la Republica del Ecuador

La Constitucion de la Republica del Ecuador enfatiza que la salud es un derecho de
todos los ecuatorianos:

La salud es un derecho que garantiza el Estado, cuya realizacion se vincula al ejercicio

de otros derechos, entre ellos el derecho al agua, la alimentacion, la educacion, la

cultura fisica, el trabajo, la seguridad social, los ambientes sanos y otros que sustentan

el buen vivir” (Art. 32)

El Estado ejercerd la rectoria del sistema a través de la autoridad sanitaria nacional,

sera responsable de formular la politica nacional de salud, y normara, regulara y

controlaréa todas las actividades relacionadas con la salud, asi como el funcionamiento

de las entidades del sector” (Art. 361)

1.16.2 Ley organica de Salud

Ley Orgénica de la Economia Popular y Solidaria y del Sector Financiero Popular y

Solidario manifiesta que el control sanitario es responsabilidad del estado ecuatoriano:

Es responsabilidad del Ministerio de Salud Publica: regular y realizar el control
sanitario de la produccion, importacion, distribuciéon, almacenamiento, transporte,

comercializacion, dispensacion y expendio de alimentos procesados, medicamentos
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y otros productos para uso y consumo humano; asi como los sistemas y
procedimientos que garanticen su inocuidad, seguridad y calidad, a través del Instituto
Nacional de Higiene y Medicina Tropical Dr. Leopoldo Izquieta Pérez y otras
dependencias del Ministerio de Salud Publica (Art. 6).

El Estado establecera una politica intersectorial de seguridad alimentaria y nutricional,
gue propenda a eliminar los malos habitos alimenticios, respete y fomente los
conocimientos y practicas alimentarias tradicionales, asi como el uso y consumo de
productos y alimentos propios de cada regién y garantizard a las personas, el acceso
permanente a alimentos sanos, variados, nutritivos, inocuos y suficientes” (Art. 16).
El cumplimiento de las normas de vigilancia y control sanitario es obligatorio para
todas las instituciones, organismos y establecimientos publicos y privados que
realicen actividades de produccion, importacién, exportacion, almacenamiento,
transporte, distribucién, comercializacién y expendio de productos de uso y consumo
humano. La observancia de las normas de vigilancia y control sanitario se aplican
también a los servicios de salud publicos y privados, con y sin fines de lucro,
auténomos, comunitarios y de las empresas privadas de salud y medicina prepagada”
(Art 129)

El cumplimiento de las normas de buenas practicas de manufactura, almacenamiento,
distribucion, dispensacion y farmacia, sera controlado y certificado por la autoridad
sanitaria nacional. (Art 131)

Las actividades de vigilancia y control sanitario incluyen las de control de calidad,
inocuidad y seguridad de los productos procesados de uso y consumo humano, asi
como la verificacion del cumplimiento de los requisitos técnicos y sanitarios en los
establecimientos dedicados a la produccién, almacenamiento, distribucion,

comercializacién, importacion y exportacion de los productos sefialados. (Art 132).



35

1.16.3 Superintendencia de economia popular y solidaria La SEPS.

Es una entidad con personeria juridica de derecho publico y autonomia administrativa
y financiera, que como su objetivo primordial busca el desarrollo, estabilidad, solidez y
correcto funcionamiento del sector econdmico popular y solidario. (Ley Orgénica de la
Economia Popular y Solidaria y del Sector Financiero Popular y Solidario, 2012.)

1.16.4 Agencia nacional de regulacién, control y vigilancia sanitaria (ARCSA).

Entidad adscrita al Ministerio de Salud Publica, tiene entre sus atribuciones, la emision
de permisos de funcionamiento de los establecimientos que producen, importa, exportan,
comercializan, almacenan, distribuyen, dispensan y/o expenden, los productos que estan
sujetos a obtencién de registro sanitario o notificacion sanitaria obligatoria.

1.16.5 Normativa técnica sanitaria para alimentos.

Mediante Decreto Ejecutivo resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG publicado en el
Registro Oficial de fecha 21 de diciembre de 2015; se expidio la normativa técnica sanitaria
para alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de
distribucion, comercializacion, transporte y establecimientos de alimentacion colectiva con el
propésito de que las plantas procesadoras de alimentos se sujeten a la normativa, para
garantizar la inocuidad del producto a lo largo de la cadena alimenticia, en beneficio de la
salud de los consumidores y del incremento del comercio internacional.

1.17 Descripcion de la unidad de analisis

La presente investigacion como objeto principal de estudio plantea la busqueda de
métodos, sistemas y procedimientos adecuados que permitan establecer un modelo de
buenas practicas de manufactura, para la transformacién del mani bajo estandares de calidad
definidos y estrechamente ligados a la normativa nacional vigente dentro del territorio
nacional.

Para ello se analizaran los procesos artesanales actuales de elaboracion y
trasformacion de materia prima dentro de las comunidades y barrios del Canton Paltas que

aun mantienen estas costumbres y tradiciones; procurando obtener la suficiente informacion
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gue nos permita de manera responsable conocer la esencia y la caracterizacion de los
productos; para que al momento de ser llevados a un nivel de produccién inocuo mediante la
implementacién de BPM, estos no pierdan su identidad y culturalidad.

Asi también se analizaran las tecnologias y recursos disponibles y como estos se
estructuraran dentro de una cadena de produccién y bajo un sistema de buenas précticas de
manufactura; de tal manera que el producto final pueda cumplir con las condiciones minimas
de inocuidad, que garanticen su consumo y permitan su comercializacién dentro del mercado
nacional.

Para ello habremos de trabajar de manera vinculada con la normativa nacional que
para efectos del presente trabajo de investigacién se encuentre vigente.

Una vez establecido el modelo de BPM; se propondra una estrategia de
comercializacién que permita establecer directrices cuyo fin sea el poder introducir el producto
final al mercado nacional y un correcto posicionamiento del mismo; procurando garantizar,
calidad, cantidad y precios justos.

Buscamos rescatar aquellos recursos que correctamente son llamados patrimonios
intangibles; y convertirlos en ideas de negocio que generen ventajas competitivas frente a las
grandes empresas; ventajas que proporcionan originalidad, calidad, identidad y sobre todo
satisfaccion en los clientes potenciales, ya que no buscamos crear Unicamente productos a
bajo costo; mas bien buscamos crear productos que al momento de oler, palpar y saborear
generen un vinculo emocional con el consumidor.

Proponemos iniciar un cambio generacional, donde el emprendimiento sea visto mas
como un beneficio colectivo que como un riesgo personal, proponemos mostrar que es
posible crear ideas de negocio a partir de costumbres y tradiciones de pueblos y comunidades
gue aun las mantienen, coadyuvando de manera indirecta a mantener y dar continuidad al
legado historico de nuestros pueblos, rescatando parte de sus costumbres y plasméndolas

en proyectos que permitan generar un desarrollo sostenible.
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Capitulo dos
Metodologia de lainvestigacion
2.1  Tipo de Investigacion

Para el desarrollo de la presente investigacion se utilizé el método cualitativo; este
método consiste en facilitar una aproximacién mas completa, pudiendo investigar en el ambito
de la perspectiva de los sujetos de estudio. De esta manera su aplicacion permitié un
acercamiento a las practicas y las relaciones entre actores directos e indirectos que se
producen dentro de la cadena de produccion, transformacion y comercializacion del mani.

Considerando que el “Disefio de una propuesta de buena practica de manufactura y
su implementacion para la elaboracién de productos derivados de mani en el Cantén Paltas”,
se centrd en proporcionar la informacion necesaria que permita establecer los procedimientos
y recursos que viabilicen la fabricacién de productos derivados de mani con estandares de
calidad aptos para su comercializacion. Se considero necesario y aplicable utilizar el modelo
de investigacion DESCRIPTIVA — EXPLICATIVA, que adicional a lo anteriormente expuesto
pretende determinar la situacion actual de los productores artesanales, asi como de los
procedimientos utilizados para la fabricacion de derivados de mani y como esto afecta a la
economia de los mismos.

Arias F. (2012), define: “la investigacion descriptiva consiste en la caracterizacion de
un hecho, fenémeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento”. Los resultados de este tipo de investigacion se ubican en un nivel
intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se refiere.

Arias F. (2012), define: “La investigacion explicativa se encarga de buscar el porqué
de los hechos mediante el establecimiento de relaciones causa-efecto”. En este sentido, los
estudios explicativos pueden ocuparse tanto de la determinacién de las causas (investigacion
post facto), como de los efectos (investigacion experimental), mediante la prueba de hipotesis.

Sus resultados y conclusiones constituyen el nivel méas profundo de conocimientos
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2.2 Contexto de la Investigacion

El presente Estudio sobre Disefio de una propuesta de buenas practicas de
manufactura y su implementacion para la elaboracién de productos derivados de mani; esta
contextualizado en una realidad particular de Ecuador — Sur del Pais y mas concretamente,
en la provincia de Loja, Canton Paltas.

2.3 Disefio de la Investigacion

Kerlinger (2002) sostiene que “generalmente se llama disefio de investigacion al plan
y a la estructura de un estudio”

Asi también Arnau (1995) define el disefio de investigacion como un “plan estructurado
de accion que, en funciéon de unos objetivos basicos, estd4 orientado a la obtencion de
informacion o datos relevantes a los problemas planteados”.

Referente a la metodologia a utilizar; la investigacion iniciara mediante la recoleccion
y seleccion de suficiente informacion documental que permita analizar contenido necesario y
atil para la misma.

Se indag6 dentro de los documentos técnicos y juridicos oficiales remitidos por los
organismos de control y entidades asociadas a la tematica propuesta dentro del presente
trabajo investigativo, buscando presentar un adecuado modelo de BPM.

Una vez recopilada, procesada e implementada la informacion proveniente de bases
documentadas legitimas; se inicid el proceso de entrevistas a la poblaciéon correspondiente;
de manera especifica a las familias que procesan el mani para obtener derivados.

El objetivo principal de la presente investigacién es: disefiar una propuesta de buenas
practicas de manufactura y su implementacion para la elaboracién de productos derivados de
mani en el canton Paltas; mismo que por su naturaleza se proyecta a alcanzar el 100% de
cumplimiento de los objetivos especificos propuestos en el mismo; a través de la utilizacion
de herramientas como la observacion y la entrevista, aplicables a las dos familias objeto de
estudio de la presente investigacion.

Para el planteamiento de la propuesta de BPM, se consider6 la informacion

proporcionada por las entidades de control sanitario; adicional a ello se consideré6 como
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puntos referenciales, a los procesos de BPM aplicados dentro de empresas de la localidad;
siempre que lo hubiere.

Es necesario manifestar que la creacibn de microempresas es muy necesario para
garantizar un desarrollo sostenido de las economias; por lo cual, tomando en consideracion
lo manifestado se plante6 la necesidad de profundizar y continuar con la presente
investigacion.

24 Técnicas de recoleccion de datos

Se incorporo procedimientos que permitan recabar informacién de la poblacién objeto
de estudio; es decir, se recopilara, evaluara e incorporaran datos referentes a todas las
unidades de andlisis en un determinado momento.

2.4.1 Laentrevista

Para Denzin y Lincoln (2005, p. 643, tomado de Vargas, 2012) define la entrevista
como “una conversacion, es el arte de realizar preguntas y escuchar respuestas”. Como
técnica de recoleccion de datos, esta fuertemente caracterizada por el entrevistador.

De la misma manera se entrevisto a las personas que aun utilizan procedimientos
autdctonos para la elaboracion de productos derivados de mani, informacion que es
considerada como determinante dentro del presente trabajo de investigacion.

El disefio y construccién de la entrevista se realiz6 considerando la explicacion
brindada por la escuela de Administracion de Empresas de la UTPL a través de la plataforma
de YouTube mediante el canal denominado videoconferencias UTPL; referente a: disefio del
cuestionario para la obtencion de datos primarios.

Este cuestionario plantea preguntas especificas y acordes al tema de investigacion,
mediante la modalidad de preguntas abiertas; donde el entrevistado se sienta en la libertad
de exponer la informacion que mejor considere.

2.4.2 Observacion
Dentro del dimensionamiento cualitativo, se utilizé la observacién como un método

gue nos permite involucrarnos de manera activa, responsable y que nos facilite la
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comprension de los detalles, sucesos y eventos que se generan dentro del grupo objeto de
estudio.

Asi mismo actuamos como observadores hasta donde se nos admitio, dentro de las
etapas de transportacion del mani, con el fin de obtener la suficiente informacion que nos
permita alcanzar nuestra meta; misma que obedece a establecer un modelo de BPM,
proporcionando productos inocuos y con identidad.

2.5 Poblacién y muestra

Sampieri menciona que, para seleccionar una muestra, primero se debe definir la
unidad de andlisis, quienes van a ser medidos. También afirma que se debe precisar los
objetivos de investigacion, lo cual llevara a delimitar la poblacion que sera estudiada y sobre
la cual pretende generalizar los resultados obtenidos. De esta forma “la poblacion es el
conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de especificaciones” (Sampieri,
2014, p. 65).

Para determinar de forma sistematica los procedimientos ancestrales para la
fabricacion de productos derivados de mani se analiz6 la poblacion de personas que adn
obtienen derivados de mani mediante la implementacion de practicas autoctonas; lo cual no
amerito realizar el célculo de una muestra ya que el tamafio es minimo.

Se reconoce que los grupos familiares que aun procesan el mani con el fin de obtener
uno o varios derivados con valor agregado es limitado. De ahi que el presente proyecto
analizé sus practicas y técnicas utilizadas dentro de los procesos de trasformacién y como
estos en medida de lo posible pueden acoplarse a las nuevas tecnologias, con el fin de
obtener productos bajo estandares de calidad sustentados en un sistema de BPM.

Para el desarrollo de esta investigacion, la muestra no fue representativa ni
probabilistica, sino mas bien significativa en relacion a la poblacion con la cual se trabajo.

Realizamos la seleccion de dos familias cuya representatividad dentro de los procesos
de transformacion del mani sean mayores al resto; esto tomando como referencia que la
actividad sea desarrollada con fines comerciales, que su participacion y permanencia en el

mercado local artesanal sea por lo menos igual o mayor a 10 afios y que estos casos de
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estudio sean tomados en cuenta a partir de sus caracteristicas; esto es, similar en aspectos
cruciales dentro de sus actividades, en comparacién a otros casos que hubieran podido
seleccionarse.

Se entrevisté a dos personas por familia particularmente activas dentro de los
procesos de trasformacion de la materia prima, que por lo menos cuente con tres afios de
antigiiedad en el desarrollo de estas actividades; de estas cuatro personas, obtuvimos la
mayor cantidad de informacion posible referente a los procesos y técnicas artesanales de
procesamiento del mani.

2.6 Recoleccion de datos

Segun Arias (2006) define las técnicas de recoleccién de datos "como el conjunto de
procedimientos y métodos que se utilizan durante el proceso de investigacion, con el
proposito de conseguir la informacion pertinente a los objetivos formulados en una
investigacion” (pag. 376) .

Iniciamos recopilando informacion documentada de fuentes fidedignas con el
proposito de obtener datos que permitan establecer un diagndstico situacional significativo y
acorde a la realidad actual del tema en estudio.

Posterior a ello se implementaron las entrevistas a las personas involucradas dentro
de los procesos de transformacién de mani; las cuales no se han determinado mediante el
calculo de una muestra, debido a que las mismas representan un nimero muy pequefio en
comparacion al tamafio de la poblacion.

Esto permitié6 obtener la informacién necesaria para la toma de decisiones y la
implementacion de procedimientos dentro de la etapa de identificacion de la situacion actual,
referente a los procesos de transformacion de mani.

Posterior a ello se actu6 como observadores activos, es decir se procurara observar
y participar dentro de los procesos de transformacion de la materia prima; hasta donde se

nos permita.


https://www.monografias.com/trabajos12/recoldat/recoldat.shtml
https://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
https://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
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2.7 Analisis de datos

Segun Arias (2004), "en este punto se describen las distintas operaciones a las que
seran sometidos los datos que se obtengan” (p. 99).

El andlisis de datos se desarroll6 mediante una metodologia cuyo objetivo es
establecer conceptos y teorias procedentes a partir de los datos recolectados y analizados
de manera sistematica.

Para el analisis de los datos obtenidos se ha considerado implementar las siguientes
etapas de revision:

e La obtencion de los datos.

e Larevision y transcripcion de los datos a texto.

e La organizacion de los datos segun criterios, estos pueden ser cronolégicamente

0 por temas afines.

¢ Andlisis de los datos y generacién de teorias, conclusiones, etc.

e Desarrollo e interpretacion de graficos estadisticos, cuando la informacién

recopilada lo requiera.

e Estructuracion de informacién para TFT

Se procurd distribuir la informacién, conforme al planteamiento de nuestros objetivos,
de tal manera que su procesamiento genere el mayor rendimiento y agilidad posible.

Para ello primeramente se proceso la informacion referente al diagnéstico situacional
de las actividades relativas a la transformacién del mani; posterior a ello se incorporara la
informacion que se haya obtenido a través de la entrevista y observacion. Los requerimientos
técnicos necesarios establecidos por las entidades de control y organizaciones que por su
naturaleza aporten, fomenten y motiven la implementacion de BPM y permitan establecer los
procedimientos adecuados para una implementacion, son otra fuente de informacion que se
deberd analizar e incorporar dentro de la presente investigacion.

Los resultados obtenidos a través de la aplicacién de la entrevista a las personas

involucradas dentro de los procesos de transformacion del mani, seran presentados conforme
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abordemos el diagndstico de la situacién actual; informacion que esta expuesta en el capitulo
tres, en el apartado 3.2.
2.8 Presentacion de resultados

Una vez procesada la informacion obtenida a través de los diferentes métodos de
recoleccién, se presentd de manera estructurada en formato de texto para ser incorporada
dentro del TFT.

La redaccion respeto los criterios de calidad que enfatizan en el cémo, el por qué y el

para qué se ha hecho el estudio (Miles y Huberman 1994).
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Capitulo tres
Diagnéstico de la situacion actual
3.1 Informacién histérica de la produccién y transformacion del mani
3.1.1 Origen del Mani

El mani o cacahuete, estd presente desde hace aproximadamente 8000 afios; esto
conforme a lo descubierto y planteado por Tom Dillehay, arquedlogo estadounidense, que
hallo restos de mani en Per( que datan de hace 7.800 afios. También se ha planteado la
teoria de que el origen del mani est4 en Brasil; sin embargo, no existe datos ni evidencias
que lo certifiquen.

Se cultivd por primera vez en la zona andina costefia de Perud, segun los restos
arqueoldgicos de Pachacamac y del Sefior de Sipan en Perd. Gracias a los incas el cultivo
del mani se extendi6 a otras regiones de Sudaméricay los colonizadores lo hicieron
en Europa y el continente africano. En la actualidad su cultivo se ha extendido ampliamente
por regiones de Asia y Africa.

Con la llegada de los conquistadores se pudo evidenciar su consumo alrededor
del Imperio inca (Perd) y en las regiones costeras del Ecuador continental. El arquedélogo
estadounidense Tom Dillehay descubri6 los restos de manies de 7840 afios en Paijany en el
valle de Nanchoc, Per.

Ciertos territorios asiaticos, primordialmente China e India, generan alrededor de dos
terceras partes de la cosecha mundial; en la actualidad el mani es una fuente fundamental
de aceite para preparar alimentos en los tropicos americanos (MAGAP, 2009).

Descubrimientos arqueoldgicos hechos en Pachacamac y otras zonas del Pert donde
se encontraron piezas de plata al pie de uno de los muros perimétricos de la piramide, en el
extremo noreste de Pachacamac, cerca de una zona de almacenes. El contexto que la acogia
se asocia a unos pequefios recintos definidos por muretes perpendiculares al muro
perimétrico de la piramide; con esta estructura se estaria delimitando espacios que habrian

sido usados para almacenar productos agricolas, como maiz, mani y aji, evidencias que


https://www.ecured.cu/index.php?title=Pachac%C3%A1mac&action=edit&redlink=1
https://www.ecured.cu/Per%C3%BA
https://www.ecured.cu/Sudam%C3%A9rica
https://www.ecured.cu/Europa
https://www.ecured.cu/Asia
https://www.ecured.cu/%C3%81frica
https://www.ecured.cu/Imperio_Inca
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muestran su presencia dentro del territorio peruano desde tiempos preincaicos (Ministerio de
Cultura del Peru, 2012).

En el Ecuador el mani a formado parte de la cultura agricola y culinaria desde hace
500 afios y mas; esto tomando como referencia la llegada de los primeros conquistadores a
Suramérica. Este cultivo es tradicional y es producido en grandes cantidades en las zonas
ubicadas en las provincias de Manabi, Loja, El Oro y Guayas. Actualmente, la produccién ha
disminuido de manera considerable, debido a varios factores como: migracién, acceso a la
educacion, limitado acceso a fuentes de empleo, precios bajos por quintal producido,
constantes cambios en los sistemas de produccién agricolas, inviernos inestables, abandono
de tierras, presencia de intermediario etc. En el 2004 la produccién de mani oscilaba entre
15.000 y 20.000 hectareas, con un rendimiento promedio de 800 kg/ha de mani en céscara,
al 2016 la produccién de mani se ubica entre 7.745 (Ha) con un rendimiento de 5.100Tm, al
2017 la producciéon disminuyo a 5.942 (Ha) sembradas, con una produccién de 4.928 Tm,
segun datos proporcionados por el (Instituto Nacional de Estadisticas y Censos INEC, 2017).
La produccion media anual de 591 a 909 kg/ha, no alcanza a cubrir las necesidades de
consumo interno, existiendo un marcado déficit para la industria de aceites, grasas, vegetales
y confiteria. La baja productividad obedece a la falta de variedades mejoradas que permitan,
mayor rendimiento por hectarea; mayoritariamente las mejoras en granos para siembra y que
genere mayor rendimiento se han desarrollado en el maiz; esto debido a que es el grano que
mayormente se produce, siendo el preferido en la regién sur por su alto rendimiento, bajo
costo de produccién y corto tiempo de gestacion; lo cual permite obtener hasta dos campafias
al afo.

El canton Paltas, como su nombre lo indica pertenece a la etnia preincaica Palta que
constituye el elemento fundamental de la etnografia e historia provincial, es decir que el
Cantoén Paltas representa la base de la cultura provincial.

Al ser un cantén con raices netamente incaicas, es de entender que la produccién de
ciertos granos se debe a las bases culturales sentadas en la localidad; con ello la produccion

de mani dentro del territorio se dio a raiz del asentamiento de los incas sobre el territorio que
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actualmente representa a la provincia de Loja. Al ser Paltas un canton con variedades de
climas que oscilan entre frio, templado y caliente, los incas supieron aprovecharlo para
generar una produccién muy diversa: maiz, fréjol, yucas, calabazas, mani y un conjunto de
frutales: paltas, ciruelas, chirimoyas, guabas, tunas, toronches, jicaros, tumbos; peces de rio,
apangoras; y el cuy que era criado dentro de las viviendas.

3.1.2 Cultivo del Mani

En la provincia de Loja actualmente se producen 2.502 Ha de mani, de las cuales
Paltas representan el 32,01 % con 801 Ha referente a la produccién Provincial.

La zona mas importante y con mayor representatividad dentro de la producciéon de
mani en la provincia de Loja es el valle de Casanga del canton Paltas, principalmente se
cultiva el mani en asocio con maiz, eso significa que la produccién es mixta; al mismo tiempo
se siembra el maiz y el mani. Las areas bajo riego son limitadas por lo cual las producciones
obtenidas bajo estas caracteristicas son para el autoconsumo, durante la época invernal se
realiza la mayor produccion, misma que en su gran mayoria es destinada para la
comercializacion (PDYOT GAD Paltas, 2014).

e Zona optima de produccion de mani. El mani se adapta a diversas regiones, sin
embargo, para su produccion este requiere de ciertas condiciones ambientales.

Se cultiva hasta 1 250 msnm, con temperaturas que van entre los 25y 35 °C
para un adecuado crecimiento y fructificacion. Con temperaturas por debajo de 20 °C
y sobre los 35 °C, empiezan a notarse pérdidas en la produccion (Ullaury, 2004).

El mani tolera sombra y puede ser cultivado junto con cultivos arbéreos o en
cultivos mixtos junto a otras plantas; el momento 6ptimo para la siembra depende mas
de las precipitaciones. El suelo ideal para mani es un suelo bien drenado, de color
claro, con estructura suelta, grumoso, arenoso-limoso, con suficiente contenido de cal
y un buen contenido en materia organica (Ullaury, 2004).

El cultivo del mani dentro de la provincia de Loja se lo desarrolla de 2 maneras;
el denominado de temporal o bajo riego y el de la época invernal. Bajo una 6ptica

socioecondmica los sistemas de produccion son dos, el empresarial y el sistema


https://es.wikipedia.org/wiki/Cavia_porcellus
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campesino o artesanal, dentro de los cuales se diferencia a los pequefios y medianos
productores segun su capacidad econémica y productiva.

Epoca de Siembra. Se puede sembrar en cualquier época del afio, sin embargo, para
hacerlo de esta manera, se requiere de sistemas de riego correctamente establecidos;
cuando se lo realiza durante la época invernal se deberd tener una correcta
planificacion y de esta manera poder cosechar en tiempo seco; evitando de esta
manera la germinacion de granos maduros.

Suelo. El mani requiere de suelos sueltos, francos y arenosos, provistos de suficiente
materia organica que garanticen un PH de 5.8 a 6.8; proveyendo una acidez 6ptima
para la accién de las bacterias nitrificantes mismas que aportan al desarrollo de la
planta.

Preparacion del terreno. Antes de iniciar la siembra, se requiere que el suelo este
suelto y aireado, esto facilitard la penetracion de los peddnculos o frutos,
disminuyendo posibles pérdidas en la fase de cosecha.

Para este fin es necesario aplicar una fase de arado y dos de rastra; si el
proceso se desarrolla de manera 100% mecanizada sera necesario nivelar el terreno
0 preparar camas o platabandas.

Distanciade siembra. En las areas de produccién de Lojay El Oro, la forma de cultivo
se realiza a 0.40 x 0.40 m (en cuadro) y a 0.03 a 0.05 cm de profundidad. Sera
necesario colocar de 2 a 3 semillas por sitio; requiriendo para ello 112Kg/Ha (245
libras).

Rotacién de Cultivos. El mani es una planta leguminosa, por lo cual debido a su
naturaleza esta aporta nitrégeno al suelo; elemento que queda disponible para el
siguiente cultivo.

Es recomendable rotar con alguna graminea como maiz, que adicional es uno

de los productos con mayores niveles de produccién dentro del cantén. La rotacién es
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de vital importancia ya que con ella se rompe el ciclo de enfermedades, mejorando las
propiedades fisicas de suelo.

Al no realizar una rotacion de cultivos, el suelo tiende a disminuir sus
propiedades ocasionando que las siguientes siembras tengan un menor rendimiento.
Riego. Las caracteristicas del mani, le proporcionan una alta resistencia a la sequia,
pero dentro de su etapa de floracién y formacion de frutos es indispensable que la
planta cuente con humedad. Los niveles de riego dependeran de las &reas donde se
ha cultivado especialmente del suelo y el clima.

Se recomienda ademas del riego de siembra, seis riegos de auxilio distribuidos

a8-15-25-35-50y 65 dias después de la siembra. Debe evitarse el riego desde
20 dias antes de la maduracion para evitar que la semilla se pudra o germine (INIAP
2004).
Fertilizacién. El cultivo de mani no exige la utilizacion de fertilizantes, ante ello se
debe incorporar el rastrojo (Resto de tallos y hojas del primer cultivo); eso se realiza
debido a que en ellos quedan la mayor parte de nutrientes absorbidos por la planta,
sirviendo de abono para el siguiente cultivo.

Para la aplicacion de fertilizantes dentro de los procesos de producciéon del
mani, sera necesario realizar un analisis del suelo y en base a los resultados
determinar la necesidad de aplicar fertilizantes.

Cosecha. Se determina como el momento mas idoneo para proceder a extraer la
planta del suelo cuando el 60% y el 70 % de las vainas presenten una coloracién
oscura en la parte interior de la cascara; es necesario evaluar de 10 a 15 dias previos
a que el cultivo cumpla su ciclo, dependiendo de la intensidad del sol. Posterior a la
cosecha los forinculos tendrdn un secamiento adecuado entre 4 y 6 dias. El nivel
critico de una buena conservacion es; humedad del mani 9 %, humedad relativa 70

% temperatura ambiente 20 %
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3.1.3 Evolucién historica de la cadena del mani en el Cantén Palta

Los eslabones dentro de la cadena del mani, se ven marcados por diferentes

circunstancias favorables y desfavorables, que de una u otra manera tuvieron una importante

influencia dentro de lo que actualmente es la produccion de mani, en el cantén Paltas. Cada

una de las etapas que a continuacién se detallan muestra el proceso mediante el cual la

producciéon de mani en el Canton Paltas se ha visto seriamente afectada y por ende sus

niveles de produccién han disminuido de manera considerable.

Tabla 1

Evolucion Histérica de la cadena del mani

Periodo

Circunstancias

Observaciones

1919 - 1928

1931 - 1963

1965 - 1968

La produccién de mani se
desarrolla a través de la variedad
CRIOLLO

mani criollo
(CHARAPOTO) por parte del Sr.

Diego Veintimilla en el valle de

Se introduce el

Casanga

Se implementan otros sistemas

de cultivos como el fréjol y el café

Se cosechaba en promedio 4 quintales de mani en cascara
con 2 o 3 arrobas sembradas; el costo del quintal de mani

en aquel entonces oscilaba entre 3 a 5 sucres.

La introduccién de este grano trajo como caracteristica, que
de una arroba sembrada se cosechaban 6 quintales de
mani. Se estableci6 como zona comercial el Barrio El
Naranjo, donde los agricultores procedian a vender sus
cosechas a comerciantes de Santa Rosa a un costo de 10
sucres.

En esta época los productores y comerciantes impulsan el
trueque de productos como alternativa de negocios.

Se inicia una etapa de diversificacion de fincas, con el
objetivo de incorporar nuevos sistemas productivos
principalmente para auto consumo. A finales de 1968
empieza a desaparecer el mani Criollo producto del ingreso
de nuevos granos mejorados y con mayor rendimiento
Ha/Tm.

En esta época se origind una alta migracion de agricultores

debido a la sequia que azot6 a toda la provincia de Loja.
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1969 - 1970
1971 -1975
1976 - 1979
1980- 1983

1984 - 1986
1987 — 1988
1989 - 1997

Apoyo Gubernamental a los

damnificados de la sequia

El comercio del mani baja su
intensidad dentro del sector El

Naranjo.

El area comercial se traslada
desde el sector ElI Naranjo a la
Cabecera Cantonal de Paltas -

Catacocha

La Universidad Nacional de Loja,
realizan ensayos experimentales
de mani y maiz en el sector de

Zapotepamba

El mani tiene una tendencia

creciente

Se implementa la variedad de
mani rojo, negro y caramelo en

las fincas locales

La productividad se establece en
promedio de 7 a 8 quintales por

arroba

Las instancias gubernamentales proveen a los productores

de una arroba de maiz y una de mani

La economia del sector campesino decae debido a una
elevacion del poder adquisitivo de los productos de primera
necesidad; lo que significa que el mani dejo de
considerarse como producto primordial dentro de la
canasta basica, debido al ingreso de nuevos productos,
disminuyendo la demanda del mismo.

En el afio 1974 se introduce la variedad de mani catalan o

mani largo.

La demanda de mani incrementa por lo cual se busca
lugares que presten mejor servicio para captar a los
potenciales compradores del producto.

La participacion activa de la UNL genera pequefias plazas
de empleo a través del cuidado de las plantaciones de mani
rojo.

Se incorporan las primeras maquinas agricolas al valle de

Casanga gracias a la UNL.

La devaluacién de la moneda en aquel entonces influyo en
la economia agropecuaria, debido a la guerra de 1982, el
quintal de mani alcanzo un valor de 3000 sucres.

Un considerable nimero de agricultores de la zona cultivan
la variedad de mani rojo y negro.

En el afio de 1985 el consto del Quintal de mani oscila entre

los 7000 sucres

Esto genera grandes expectativas dentro de los productores
locales, ya que esperan obtener mejores resultados

respecto a rendimiento y resistencia.

El rendimiento econémico de los agricultores aumenta en un
10%, lo que se traduce en un mayor poder adquisitivo. Esto
debido al incremento en el rendimiento por siembra,

cosechando hasta 42 g/Ha.
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2000
2001 - 2002
2003
2004 - 2005

El Ecuador se dolariza

Se desarrolla el

proyecto

binacional de produccién vy

comercializacion de mani en las

zonas fronterizas de Ecuador y

Peru

Creacion de la asociacion de
productores de mani APROMANI

Se implementa

procesadora de mani

la

planta

El cambio de moneda ocasiona una mayor inflacién en una
gran mayoria de productos, perjudicando de manera
especial a los agricultores, ya que sus costos de produccién
incrementan en insumos y mano de obra.

En este mismo periodo ingresa al territorio la fundacién
FACES con el fin de generar un diagnéstico en la zona
manicera de Paltas y Macara, los agricultores mantienen la
expectativa de que se genere un mejoramiento de la
produccion y comercializacion de mani.

El costo del quintal de mani se ubica en $18 ddlares.

Conformacién de asociaciones y grupos maniseros de base,
transferencia de tecnologias, intercambios binacionales,
instalacion de cuatro piladoras, implementaciéon de tres
bancos de semillas, y la creacion de la linea de microcrédito

para productores asociado.

El 20 de junio del 2003 se constituye juridicamente con 280
productores, los cuales se distribuyen en 15 grupos de base,
manteniendo una representacién femenina del 40%.

Se ejecuta el estudio técnico de factibilidad para para la
implementacién de la planta procesadora de mani en el
Canton Paltas.

Presencia de nuevas sequias en el valle de casanga,
causando los nuevos movimientos migratorios a otras
ciudades consideradas como centros neuralgicos.

Con ello se da inicio a la implementacion de procesos de
transformacion y comercializaciéon de mani.

Introduccion de una nueva variedad de mani denominado
ROSITA 381 por parte del INIAP, los primeros ensayos se
los realiza en los barrios del puente de Playas, San Antonio
y Zapotepamba.

En el afio 2005 los agricultores determinan la eficacia de
esta variedad de mani, ya que se valida la resistencia de la
especie a los periodos de sequia, adicional de contar con un
excelente peso 50 libras en grano limpio.

El coso del quintal de mani se ubica en $35 a $45 doélares.
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2006

2008 - 2009
2011 - 2012
2015 - 2020
2020 - 2021

Se ejecuta el programa de apoyo
gubernamental, hacia los

productores

Lacrisis econémicainternacional
ocasiona la caida de mercados
generando un retroceso en el

crecimiento econémico

La economia del Ecuador se
recupera con un crecimiento del
7,78%.

La falta de fuentes de empleo
obliga a buscar formas de
supervivencia a través de la

compray venta de granos

La Pandemia de la COVI-19
origina una caida total de la

produccién Cantonal de Mani

Con ello se desarrolla la construccién de reservorios o pozos
someros, rehabilitacion de acequias, generando un mayor

aprovechamiento del agua.

Los agricultores beneficiados tienen la ventaja de realizar
otro ciclo de siembra adicional, es decir en el afio se
ejecutan dos campafias.

Durante este periodo de tiempo el precio del quintal de mani

disminuye alcanzando un valor de $20 ddlares.

La demanda de mani tiende a descender, lo cual genera
estancamiento de materia, obligando a los productores a
vender el mani a un precio inferior a los $35 dolares.

En este periodo se disuelve la asociacién de productores
APROMANI.

Esto ocasiona una recuperacion dentro de los mercados de
comercializacion de productos entre ellos el mani.

Asi mismo en el mismo periodo luego de las pruebas
desarrolladas por la UNL referentes a la etapa de floracion
a través de la granja experimental de Zapotepamba; se
determiné que los dias de floracién en la variedad INIAP 383
se da con una variacion de entre 24 y 39 dias

respectivamente.

A partir del 2015 la demanda de trabajo obligan a buscar
formas de vida a través de la intermediacién de granos, de
manera especial a través del mani.

Dicha situacion ocasiona un bajo rendimiento ya que los
precios mediante los cuales captan la materia prima se
encuentran por debajo de los $85 délares.

Al 2019 el precio del mani se ubica entre $90 y $95 ddlares.

Durante el primer afio de pandemia donde se presentaron
confinamientos totales, la produccién y comercializaciéon del
mani cayé casi en un 95%, generando pérdidas que
superaron los 5 millones de dolares.

Para agosto del 2021 la produccién se recuperd
parcialmente en un 65% y se espera que vaya en incremento
alcanzando por lo menos un 75% hasta el primer trimestre
del 2022.
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Conforme a lo esperado la produccion de mani incremento
de manera sustancial alcanzando un promedio superior al
2022 El pais inicia un proceso de 60% lo cual reinicid los procesos de compra venta de
0 reactivacion econémica producto hacia ciudades como Quito, Guayaquil, Ibarra,

Tulcan y Manabi.

Nota: En la presente tabla podemos observar factores como: econémicos, demogréficos, social etc; y como estos
han inferido para que su permanencia en el mercado se vea marcada por serios inconvenientes que han
ocasionado que los niveles de produccion hayan disminuido de forma considerable.

Fuente: PDYOT GADC Paltas (2014, 2019), FACES (2019)

Elaborado por: Armijos L. (2024)

Dentro del planteamiento de la cadena del mani, nos podemos dar cuenta que el
apoyo y/o participacion del estado va de escaza a nula, por lo cual la disponibilidad de
infraestructura para los procesos de produccion y transformacion del mani es casi inexistente.

La disponibilidad de vias de primer y segundo orden, bajo un estado 6ptimo de
conservacion, permiten un adecuado trabajo logistico, facilitando que el producto salga desde
las fincas hasta la cabecera cantonal donde finalmente es comercializado. Sin embargo, el
proceso de extraer la cosecha desde las fincas no siempre resulta facil, ya que no todas las
fincas cuentan con vias 100% carr6zales, en algunos casos para realizar esta actividad los
productores hacen uso de animales de carga como caballos, mulas o burros, hasta poder
realizar el intercambio del producto al vehiculo que finalmente lo trasladara a su destino final.

Dentro del proceso para que el mani finalmente llegue a los puntos de
comercializacién, es necesario atravesar la etapa de pelado; es decir, extraer el grano de la
vaina; este proceso se lo realiza en las piladoras que actualmente estan disponibles dentro
del cantén; principalmente en el sector del valle de Casanga barrio Sabanilla. Para poder
desarrollar esta actividad resulta indispensable el contar con una red trifasica de energia
eléctrica, dicho recurso actualmente se encuentra disponible y a su vez facilita a los
productores hacer uso de los equipos de pilado para desarrollar la etapa de descascarado

permitiéndoles procesar entre 10 y 12 quintales de mani por hora.
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Una de las principales probleméticas dentro de la produccién de mani en Paltas, es la
falta de infraestructura que permita almacenar la cosecha de manera adecuada, la
inexistencia de un centro de acopio o silos; obliga a los productores a almacenar la cosecha
dentro de sus viviendas, cuando sobrepasa su capacidad de almacenamiento, estan
obligados a pagar bodegas particulares; y en circunstancias desfavorables de ser necesario
venden su producto aun por debajo de los precios oficiales, con el fin de evitar que algun tipo
de plaga caiga en el grano cosechado y la misma se eche a perder; por lo cual es preferible
aceptar un precio desfavorable a perder la cosecha.

Una de las cosas en la que hemos enfatizado en el presente trabajo es la ineficiencia
de las entidades publicas que cuentan con competencias acordes a los sectores agricolas;
esto se puede observar en el deficiente y casi inexistente manejo de sistemas de riego. La
falta de canales de riego eficientes, obliga al productor a realizar Unicamente una campafa
al afio; es decir realizan una cosecha al afio en tiempo de invierno; son muy pocas las familias
gue bajo sus propios recursos implementan sistemas de riego, por goteo, aspersion, gravedad
etc.; pudiendo realizar dos campafias anuales. Esta circunstancia en su gran mayoria
desanima al productor obligandolo a abandonar sus tierras en busca de alternativas que
permitan sobrevivir de mejor manera a través de la captacion de una remuneracién mensual,
generado migraciéon de productores hacia los grandes centros neuralgicos.

Es lamentable observar como el agricultor a lo largo de los afios se ha convertido
Unicamente en una promesa de campafia que jamas se consolida. El abandono de la planta
procesadora de mani APROMANI, es un claro ejemplo de la inoperancia de los GAD
seccionales hacia un sector estratégico dentro del desarrollo local.

Se ha podido determinar que la principal causa de disolucion de las asociaciones de
productores locales, es la falta de educacién de quienes las conforman en temas técnicos,
juridicos, operativos y administrativos. El objetivo de la conformacién de asociaciones a decir
de los productores, es el poder obtener el apoyo estatal referente a infraestructura y
equipamiento; sin embargo, el desconocimiento de como establecer estructuras eficientes

gue les garanticen permanencia en el mercado y sumado a ello, el anteponer intereses
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personales sobre los colectivos; son factores claves cuando se analizan las causas de
disolucion.

En la actualidad la produccion del mani ha disminuido de manera considerable, sin
embargo; la produccion continla, pero las expectativas de quien lo produce son bajas, ya que
lo hacen sabiendo que su Unica salida son los intermediarios, quienes se llevan la materia
prima a precio bajo y la revenden a precios altos en ciudades como Guayaquil y
principalmente en la parte norte del Pais como Quito y Tulcan, donde finalmente sale del pais
hacia Colombia y es transformada en productos con valor agregado.

3.1.4 Impactos ambientales en la produccion del mani

Una de las principales probleméticas dentro de los sistemas de produccién, es el
notable y continuo cambio climético global, y en el caso del mani no es una excepcién. A
esto se suma la falta de conocimiento técnico por parte de los productores para la ejecucion
de las diferentes etapas de produccion, resultando aun mas perjudicial para los diferentes
ecosistemas; ya que los mismos se ven afectados de manera permanente, producto de un
mal manejo agricola.

3.1.5 Factores de la cadena de produccién que afectan al medio ambiente
e Preparacion del terreno Inadecuada. Una vez terminada la campafia, el productor
deja que la chacra se seque para su posterior desmonte; para ello una vez que esta
ha secado por completo, realizan la tala y quema de la misma con el fin de eliminar
los restos que quedan de ella, asi mismo se busca eliminar arbustos y maleza que
perjudicaran en la préxima campafa.

Sin embargo, esta actividad resulta terriblemente perjudicial para el medio
ambiente ya que la produccién de gases toxicos y la generacion de altas temperaturas
producto de la quema, generan contaminacion del aire y la perdida de
microorganismos que estan presentes en el suelo y que resultan muy necesarios para
un correcto desarrollo de la planta. La pérdida de estos microorganismos, generan
que el suelo poco a poco se convierta en suelo arcilloso, circunstancias que dificultan

cada vez mas una adecuada produccion de materias primas como el mani.
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Preparacion del suelo para la siembra. Una vez que se ha culminado con la
preparacion del terreno, la siguiente etapa es la preparacion del suelo, donde la
principal actividad a desarrollar es el arado. Para desarrollar esta actividad los
productores en un 99% lo realizan a través maquinaria agricola como tractores;
mismos que son provistos por el GAD cantonal; sin embargo, esta actividad no cuenta
con un acompafamiento por parte de técnicos del GAD que proporcionen las
directrices necesarias para un correcto desarrollo.

Como resultado se tiene suelos arados a profundidades inadecuadas y de
manera excesiva, ocasionando un deterioro de la estructura fisica y quimica.

Este tipo de arado genera que las aspas del tractor penetren demasiado
profundo en el suelo y al momento de levantar la tierra, la estructura de este se
descompone; exponiendo a factores externos a los microrganismos presentes,
quienes poco a poco van muriendo y el suelo se va tornando cada vez menos
productivo.

Controles fitosanitarios inadecuados. Una de las principales preocupaciones
dentro del proceso de siembra, ha sido el control de plagas especificamente de
insectos, enfermedades y malezas. Para ello ha ido ganando terreno cada vez mas el
uso de pesticidas de alto impacto (Téxicos), generando contaminacién de aire, suelo,

planta, grano y finalmente al consumidor.

Una de las razones que han manifestado los productores respecto a su uso,
es que cada vez van en aumento la llegada de nuevas plagas, que en la mayoria de
los casos resulta muy poco efectivo controlarlas mediante pesticidas de bajo impacto,
lo cual pone en riesgo a la planta y por ende al grano, prefiriendo de esta manera
hacer uso de productos altamente toxicos, pero con un mayor porcentaje de control

sobre las plagas.
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e Fertilizacién Quimica. “Consiste en proporcionar a las plantas nutrientes de facil
disponibilidad provenientes de fertilizantes quimicos” (Valverde et al., 1998).
Padilla (1986), manifiesta que:

La fertilizacion quimica es una practica poco aplicada en el valle de casanga,

y su razén principal obedece a sus altos costos de implementacion, aun

cuando el rendimiento es muy adecuado y sus resultados son bastante

promisorios no siempre son favorables, ya que los precios de venta no
permiten cubrir con los gastos en los que se incurre.

La implementacion de estos métodos no genera dafios ambientales, mas bien
de ser aplicados de manera correcta generan mas cosechas y por ende mayor
cantidad de residuos que le tornan al suelo mas friable, arable y acumulador de una
mayor cantidad de agua. Los cultivos llevados mediante estos métodos contribuyen a
contrarrestar la pérdida del suelo por efecto de la erosién hidrica y edlica.

e Fertilizacion Organica. La fertilizacion orgénica es una practica que hace muchos
afios atras ha sido implementada por los agricultores de la zona del valle de Casanga.

La fertilizacion organica consiste en usar abonos organicos, los cuales mejoran
las condiciones fisicas, quimicas y biol6gicas del suelo (Mufioz y Cruz, 1984; Neira,
1986; Valverde et al., 1998; Oyarzun et al., 2002).

Los abonos organicos descompuestos se recomienda aplicarlos a la siembra.
Sino estan descompuestos se aplican en el momento de la preparacion del suelo para
la siembra. Lo importante es lograr una buena incorporacion y una distribucién
uniforme en todo el terreno (Neira, 1986; Valverde et al., 1998).

Entre las ventajas de la fertilizacién organica se encuentran:
1. Disposicién de macro y micronutrientes para las plantas;
2. Aumento de la capacidad de intercambio catiénico del suelo;
3. Aumento de la materia organica;

4. Formacion y estabilizacion de agregados en el suelo;
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5. Retencion del agua;

6. Aireacion de los suelos;

7. Regulacion de la temperatura del suelo;

8. Incremento de la poblacion de macro y microorganismos;

9. Disminucién de la erosion; y

10. Costos bajos

e Exceso y Escases de Lluvias. Actualmente el calentamiento global forma parte de

algunos de los temas que causan polémicas dentro de los diversos sectores como:
politico, econdémico, social etc. Sin embargo, mas alla de generar una division de
criterios, la realidad es que verdaderamente los impactos ambientales generados por
el hombre, han ocasionado bruscos cambios en las estaciones, a tal punto que
actualmente tenemos inviernos secos e incluso veranos lluviosos.

Las ampliaciones de las fronteras agricolas, la tala indiscriminada de arboles, la
guema de chacras, el uso excesivo de insecticidas y plaguicidas, el mal manejo de desechos
inorganicos ha repercutido directamente en la escasez o aumento desmedido de los niveles
de lluvia durante la etapa invernal, generando una rapida compactaciéon y erosion del suelo,
ya sea por sequia o por exceso de agua, disminuyendo considerablemente los niveles de
productividad.

Segun lo manifestado por los productores, anteriormente las estaciones eran bien
definidas, agua en invierno y sol en verano; sin embargo, en la actualidad los inviernos
resultan ser demasiado calurosos notandose claramente un aumento en la temperatura del
clima. Asi mismo los inviernos se han convertido en un juego de azar, ya que no existe
ninguna garantia que el invierno sera bueno, al sembrar el mani el agricultor es consiente que
debido a los factores climaticos su probabilidad de perdida es mayor; incluso se nos manifesté
gue se ha convertido en un 50 y 50, es decir 50% de alcanzar la cosecha anhelada y el 50%
de perder parcial o talmente la cosecha; sin embargo en la mayoria de veces existe un margen

de perdida no menor al 5% del total de la produccion.
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La escases de lluvia es el principal factor que genera vulnerabilidad dentro de los

cultivos de mani, la mayoria de productores no cuentan con sistemas de riego establecidos

gue les permitan garantizar el rendimiento de su siembra, por ello dependen 100% de las

lluvias para poder alcanzar la cosecha anhelada.

Existe también la probabilidad de que se presenten inviernos fuertes a tal punto que

los niveles de precipitacion sean tan altos que generen la pérdida total de la produccion al

ocasionar que la planta se pudra; sin embargo, este riesgo es menor en comparacion a las

sequias.

3.1.6

Desechos inorgénicos restantes. Dentro de los procesos de produccion del mani,
una practica muy comun es ver que, al momento de aplicar los productos agricolas, el
envase del mismo es arrojado al campo o quemado en su totalidad en el mismo
terreno donde se procede a cultivar.

Esta practica muy frecuente entre los agricultores genera claramente una
contaminacién innecesaria tanto al aire como al suelo, ya que las consecuencias de
la forma en como se esta manejando al desecho es facilmente evitable si Unicamente
se procede a reciclar los envases de manera adecuada.

Més alla de ello, esta problematica nace de la falta de conocimiento por parte
de nuestros agricultores en el manejo de desechos, lo cual nos demuestra la poca
intervencion de los sectores publico y privado ante las evidentes problematicas que
agueja a nuestros productores y donde resulta urgente voltear la mirada al agro para
fomentar una cultura de produccién eficiente, rentable y sobe todo respetuosa del
medio ambiente; garantizando de esta manera los recursos naturales necesarios que
permitan una adecuada forma de vida y una produccién planificada.

Actores directos e indirectos

La poblacién del Cantén Paltas se agrupa en organizaciones sociales, el tejido

institucional lo conforman cinco (5) tipos de organizaciones:

1. Instancias gubernamentales,

2. No gubernamentales,
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3. Instituciones privadas,

4. Actores sociales y productivos.

5. Asociaciones de bace

La presencia del estado en el cantdbn se manifiesta a través de las instancias
descentralizadas y desconcentradas del gobierno central, instancias autbnomas, como los
GAD parroquiales y programas gubernamentales.

El Canton Paltas es &mbito jurisdiccional de la instancia de gobierno de caracter provincial,
(GADP- Loja), que planifica y ejecuta el desarrollo de la provincia de acuerdo a sus
competencias. Dentro de sus principales actuaciones se encuentra la intervencion en riego y
vialidad.

Existen importantes instituciones publicas sectoriales, como los distritos de salud,
educacion, y de los organismos de control politico y social.

Dentro de los organismos de politica social encargados de los programas sociales con
mayor presencia en la parroquia son MIDUVI, SENAGUA, MIESS, GAD Paltas.

El Cantén Paltas es uno de los cantones con mayores niveles de produccién de mani
a nivel de provincia, debido a su ubicacién geografica el cantén goza de muy buenos recursos
naturales, como es el agua, lo cual genera la existencia de flora y fauna tnicos. Sin embargo,
dentro de las muchas maneras de generar desarrollo, la menos explotada y en la que menos
existe interés por los diferentes niveles de gobierno; es el sector agricola. La principal causa
de ello es que los modelos administrativos son planteados a corto plazo, cuyo unico fin es
subsanar en medida de las posibilidades las necesidades mas basicas; agua, saneamiento
etc. Pero no se establece un modelo de gobierno cuyo objetivo sea promover actividades y
generar inversion en sectores que provean retribuciones dinadmicas a la sociedad como, por
ejemplo: infraestructura de riego, capacitaciones constantes, acompafiamiento a los
productores, mejoramiento de semillas, infraestructura para almacenamiento de granos,
convenios entre actores directos e indirectos que permitan ingresar el producto a nuevos

mercados, disminuyendo de esta manera la intermediacion; entre otros.
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Organizaciones gubernamentales

Actor Actividades que ejecuta Relaciobn Observaciones
Planificar el desarrollo provincial y
formular los correspondientes planes de
ordenamiento territorial, de manera
articulada con la planificaciéon nacional, Se ha catalogado la relacion entre GPL y
regional, cantonal y parroquial. los productores como baja; debido a que,
Planificar, construir y mantener el segun los manifestado por los
sistema vial de ambito provincial, que no agricultores, la intervencion del GPL
incluya las zonas urbanas. dentro de los procesos y sistemas de
Gobi Ejecutar, en coordinacion con el produccion va de escasa a nula. Una de
obierno gobierno regional, obras en cuencas y las principales observaciones que han
provincial de Baja

Loja

micro cuencas.

La gestibn ambiental provincial.
Planificar, construir, operar y mantener
sistemas de riego.
Fomentar la actividad agropecuaria.
Fomentar las actividades productivas
provinciales.

Gestionar la cooperacién internacional
para el cumplimiento de sus

competencias

Planificar el desarrollo cantonal vy

formular los correspondientes planes de

ordenamiento territorial, de manera
articulada con la
planificacién nacional, regional,

provincial y parroquial, con el fin de
regular el uso y la ocupacioén del suelo
urbano y rural.

Ejercer el control sobre el uso vy
ocupacion del suelo en el canton.
construir

Planificar, y mantener la

vialidad urbana.

planteado es que no existe infraestructura
de riego y la poca disponible se encuentra
bastante deteriorada. En vialidad la
intervencion del GPL igual es baja, ya que
en su gran mayoria la apertura de vias y
mantenimiento vial lo ejecuta el GADCP

aun cuando esta no es su competencia.

El Gobierno Autbnomo Descentralizado

del Cantén Paltas, dentro de sus
competencias es el actor publico que méas
intervencion mantiene dentro de la cadena
de produccion del mani, segun lo
manifestado su intervencién se centra
principalmente.
Vialidad
Reforestacién

Arado mecanizado
Mantenimiento de cuencas y

microcuencas
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Gobierno
Municipal de
Paltas

Gobiernos

Parroquiales

MAG

Prestar los servicios publicos de agua
potable, alcantarillado, depuracién de
aguas residuales, manejo de desechos
sélidos,

actividades de saneamiento ambiental y
aquellos que establezca la ley.

Crear, modificar o suprimir mediante
ordenanzas, tasas y
contribuciones especiales de mejoras.
Capacitacién en temas agropecuarios a
través del departamento de fomento

productivo.

Planificar, construir y mantener la
infraestructura fisica, los equipamientos
y los espacios publicos de la parroquia,
contenidos en los planes de desarrollo e
incluidos en los presupuestos
participativos anuales.

Planificar y mantener, en coordinacion
con los gobiernos provinciales, la
vialidad parroquial rural.

Incentivar el desarrollo de actividades
productivas comunitarias, la
preservacion de la biodiversidad y la
proteccion del ambiente.

Promover la organizacion de los
ciudadanos de las comunas, recintos y
demas asentamientos rurales, con el
caracter de organizaciones territoriales

de base.

El Ministerio de Agricultura y Ganaderia,
es la institucion rectora del multisectorial
para regular, normar, facilitar, controlar,
y evaluar la gestion de la produccion
agricola, ganadera, acuicola y pesquera
del pais; promoviendo acciones que
permitan el desarrollo rural y propicien el

crecimiento sostenible de la produccion

Alta

Baja

Alta

Construccion de albarradas para

captacion de agua

A pesar de ser el nivel de Gobierno que
mas cercano estd a los sectores
productivos, es el que menos participacién
e interaccion genera con los productores,
debido a sus bajos y limitados
presupuestos, que en la mayoria de veces
el mismo incurre en ocupar el 50% en
gasto corriente como lo es el pago de
sueldos y remuneraciones un 30% en
pago de deudas y Unicamente un 20%

para inversion.

MAG Y los

productores es alta debido a que el mismo

La relacion entre el

es el ente rector en el sector; sin embargo,
el apoyo en un 70% se centra en temas de
capacitacion y un 20% en intervencion
directa en los procesos de produccion, el
acompafamiento es limitado, lo cual

genera descontento en los productores.
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SENAGUA

Ministerio del

Ambiente

AGROCALIDAD

y productividad del sector impulsando al
desarrollo de productores, en particular
representados por la agricultura familiar
campesina, manteniendo el incentivo a

las actividades productivas en general

Dirigir la gestién integral e integrada de
los recursos hidricos en todo el territorio
nacional a través de politicas, normas,
control y gestion desconcentrada para
generar una eficiente administracion del
uso y aprovechamiento del agua.

El  Ministerio del Ambiente, en
concordancia con la Constitucion
Politica de la Republica del Ecuador,
velara por un ambiente sano, el respeto
de los derechos de la naturaleza o
pacha mama. Garantizara un modelo
sustentable de desarrollo
ambientalmente equilibrado y
respetuoso de la diversidad cultural, que
conserve la biodiversidad y la capacidad
de regeneraciébn natural de los
ecosistemas, y asegure la satisfaccion
de las necesidades de las generaciones
presentes y futuras
La Agencia Ecuatoriana de
Aseguramiento de Calidad del Agro —
AGROCALIDAD, es la Autoridad
Nacional Sanitaria, Fitosanitaria y de
Inocuidad de los Alimentos, encargada
de la definicién y ejecucién de politicas,
y de la regulacion y control de las
actividades

productivas del agro

nacional, respaldada por normas

nacionales e internacionales, dirigiendo
sus acciones a la proteccion vy

mejoramiento de la  produccion

Baja

Baja

Media

Principalmente su intervencién se centra
en la concesion de autorizaciones de uso
y aprovechamiento del agua. Sin embargo,
los productores han manifestado que para
obtener dicha concesion el tramite es
demasiado burocratico y extenso lo cual
limita la eficiencia de los sistemas de

produccion.

Su presencia dentro del sector va de

escaza a nula.

Su presencia se centra principalmente en
las visitas de caracter técnico en los
diferentes cultivos, estableciendo
directrices y mejoras que deben ser
aplicados en los cultivos en un
determinado tiempo mismo que es

determinado por el técnico responsable.
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BAN
ECUADOR

agropecuaria, la implantacién de
practicas de inocuidad alimentaria, el
control de la calidad de los insumos, el
apoyo a la preservacion de la salud
publica y el ambiente, incorporando al
sector privado y otros actores en la
ejecucion de planes, programas vy

proyectos

Impulsar con la participacion de actores
locales y nacionales, la inclusién,
asociatividad y control social, mediante
la prestacion de servicios financieros
que promuevan las actividades
productivas y reproductivas del territorio,

para alcanzar el desarrollo rural integral.

Su vinculaciéon con el sistema agro

productivo es alta debido a que es la

Alta institucion gubernamental encargada de

facilitar créditos agricolas a tasas de

interés preferenciales.

Nota: PDYOT GADC Paltas (2014, 2019)

Elaborado por: Armijos L. (2024)

Tabla 3.

Instituciones no gubernamentales

Organizaciones gubernamentales

Actor Actividades que ejecuta Relacion Observaciones
Su presencia es alta dentro del sector agricola, ya
Institucién Financiera  con que es una institucion orientada a otorgar créditos
presencia en el Canton Paltas y de produccién y aunque su tasa de interés es
FACES gque extiende créditos para relativamente alta, su rapidez para entregar el
actividades agricolas en Alta dinero es uno de los factores por lo cual los
localidad. productores tienden a buscarla.
Institucion Financiera  con Al ser una institucién aun pequefa su presencia es
presencia en el Canton Paltas y baja ya que no es muy popular en el sector y sus
FUNDDEPAL gue extiende Microcréditos para . tasas de interés son consideradas como MUY
actividades agricolas en Baja ALTAS lo cual genera desinterés por parte de los
localidad. productores.
La UNL a través de la granja ) Anteriormente su participacién era mas actividad
UNL Baja

experimental ubicada en

debido a que en la granja experimental se impartian
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barrio Zapotepamba ha brindado
en ciertas ocasiones
capacitaciones a los productores
en temas referentes a cultivo de
mani, maiz, frejol, tomate,
pepino y en temas pecuarios
como crianza de aves de corral y

cabras.

clases para la formacion de profesionales dentro del
area agropecuaria y esto requeria de la vinculacion
directa entre academia y sociedad, lo cual
beneficiaba reiteradamente a los productores ya
gue la intervencién por parte de la UNL en territorio
era frecuente. A la fecha las instalaciones
Unicamente son usadas para la investigacion en
semillas y animales. Ya no se imparten clases

dentro de las mismas.

Nota: PDYOT GADC Paltas (2014, 2019)

Elaborado por: Armijos L. (2024)

Tabla 4

Actores Sociales

Actores Sociales

Actor Actividades gque ejecuta

Relacion Observaciones

Captacion de materia prima en
mediana y grandes cantidades para
Intermediario luego ser revendida a personas

naturales y juridicas con fines de

conversion o exportacion.

Es uno de los principales problemas que
afecta de manera directa al pequefio y
mediano productor, ya que sus productos son
captados a precios bajos para luego ser
revendidos a precios oficiales. Esta situacion
afecta tanto al productor, que muchas veces
estos denominan a la actividad como poco
rentable, a tal punto que incluso piensan en

abandonar sus tierras.

Nota: PDYOT GADC Paltas (2014, 2019)

Elaborado por: Armijos L. (2024)

La presencia de los diferentes actores dentro de la cadena de produccién del mani,

nos permiten entender cOmo se encuentran actualmente los productores; y es claro que las

circunstancias en las cuales se desarrolla el proceso de produccion de esta materia prima,

no son las mejores. Debemos comprender que el problema principalmente nace de un

sistema gubernamental obsoleto y poco eficiente cuyas prioridades estan muy lejos de ser

instancias que enfoquen los esfuerzos y recursos a formar y establecer politicas y procesos

gue permitan fortalecer los diferentes sistemas considerados como prioritarios a la hora de
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buscar instituir un modelo de desarrollo eficiente y menos dependiente de los recursos
proveidos por el Gobierno Central.

Esto en primera instancia da lugar a un desencadenamiento de factores poco
favorables para el productor; un gobierno desentendido del sector agrario da lugar a que
actores como: empresas, medianos y grandes intermediarios monopolicen la compra de la
materia prima pudiendo de esta manera establecer precios en el mercado local que estan
muy por debajo de los precios oficiales, generando un movimiento promedio semanal de 105
toneladas de carga gque es transportada a ciudades como Quito, Tulcan, Machala y Guayaquil.

Estas circunstancias generan relaciones poco favorables para el productor, el cual en
muchas ocasiones a considerado la posibilidad de abandonar sus tierras y migrar a las
diferentes ciudades que actian como centros neuralgicos en busca de trabajos que

representen una retribucion monetaria fija mensual.

3.1.7 Relacion entre actores que intervienen desde la produccién hasta la
comercializacion del maniy sus derivados.

Como lo hemos mencionado con anterioridad, la relacion principalmente entre
intermediarios y productores son poco favorables ya que estas van en beneficio
principalmente de los medianos y grandes intermediarios quienes actualmente son los que
dominan el mercado local.

Dentro de ello los intermediarios y productores mantienen una relacién sociocultural
sana; ya que, para el productor, el intermediario es el Unico punto de venta seguro y que
garantiza poder salir de la produccién aun cuando los precios son muy desfavorables para el
productor.

A pesar de que los pagos son al contado; quienes obtienen mayores beneficios son
los grandes intermediarios, ya que poseen capitales que les permiten acumular grandes
cantidades de carga que oscilan entre 400 a 1000 quintales por semana. A pesar de ello; el
productor, de cada doce (12) quintales vende diez (10), los dos quintales restantes son

utilizado para semillas y autoconsumo; y para entregar su mercaderia tiene que acceder a
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exigencias por parte del intermediario; misma que exige que el grano debe ser entregado:
descascarado, seleccionado, sin impurezas y con peso exacto.

Los intermediarios claramente son quienes manejan el mercado local del mani,
estableciendo precio de compra muy indiferentes con el agricultor; donde el productor no tiene
derecho al reclamo. Actualmente el precio del mani se ubica entre los $95,00 délares, sin
embargo; al agricultor se le cancela entre $75,00 y $80,00 délares, teniendo una perdida
inmediata no menor a $15,00 ddlares.

Sin embargo, el panorama cambia cuando hablamos de la entrega de mercaderia por
parte del intermediario a los mercados nacionales e internacionales; pues igualmente el pago
es al contado, pero en este momento hablamos de cantidades que oscilan entre los $75,000
a $90,000 dolares brutos por viaje semanal. Aqui el poder de mercado se torna mas fluctuante
debido a que la oferta se amplia drasticamente debido a los mercados ofertantes
principalmente de Manabi; sin embargo, esto no genera variaciones significativas en los
precios de mercado. Los margenes de ganancia para el intermediario van de $2,00 a $3,00
dolares por quintal entregado lo cual se transforma en una utilidad neta aproximada de $2,000
dolares semanales y $8,000 délares mensuales; a diferencia del productor donde su ganancia
es de $0,50 centavos y en el mejor de los casos $1,00 délar por quintal entregado, lo cual
representa una utilidad promedio de $600,00 y en el mejor de los casos no supera los $800,00
dolares.

Esta diferencia abismal de margenes de utilidad principalmente obedece a que el
intermediario cuenta con conocimientos necesarios para realizar comercio y venta, de tal
manera que se encuentra en capacidad de generar vinculos y negociaciones con terceros;
adicional a ello posee los recursos econdmicos necesarios ya sean propio o financiados por
entes financieros lo cual le permite acumular cantidades altas de mercaderia que
posteriormente son entregadas. Y finalmente los intermediarios manejan ciertas estrategias
gue les permite generar mayores ingresos econémicos como: al momento de que el productor
entrega su mercancia esta no siempre es de la mejor calidad, por lo cual el intermediario paga

un precio aun menor. Esta materia prima de mediana calidad es mesclada con producto
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seleccionado, logrando de esta manera alcanzar el peso deseado, pero con producto que es
70% grano seleccionado y 30% grano de mediana calidad; se entrega a precios oficiales,
pero se ha disminuido la calidad; alcanzando con ello mayores méargenes de utilidad.

Fuera de la guerra comercial que existe entre productores e intermediarios; pues son
ellos quienes principalmente se roban el show dentro de la cadena del mani; discretamente
se hacen notar aquellos que con sus habilidades heredadas por las generaciones que les
anteceden; transforman el mani en productos con valor agregado; pues una vez cosechado,
descascarado, tostado y molido lo convierten en dulces con excelente sabor que guardan en
su naturaleza cientos de afios de cultura y tradicion.

Aquellos que transforman el mani son quienes menos representatividad tienen dentro
de toda la cadena del mani; pues su trabajo es silencioso y no buscan convertirse en pioneros,
ni compiten entre ellos; mas nos proveen de productos deliciosos que ni si quiera han
requerido de campafas de publicidad, pues a decir de cada uno de ellos la Unica publicidad
gue tienen es la calidad de su producto, que al probarlo provoca preguntar ¢Do6nde lo
compro? “Esa es nuestra unica publicidad” son las palabras de dofia Marta Pogo.

3.1.8 Caracterizaciéon y andlisis del mercado del mani.

El mani es uno de los productos con mayor demanda tanto para exportaciéon como
para transformacion, el segmento de demandantes se divide entre:

e Intermediarios Locales. Son quienes captan el mani a los productores, lo hacen
especialmente durante los dias domingos a partir de las 3HOOam hasta las 13HOOpm,
luego de ello se embala y se carga en los vehiculos que lo transportaran hacia los
diferentes destinos. Compran desde 10lb hasta montos superiores a los 200lb por
productor, para poder legalizar la compra se verifica que no existan impurezas, que el
grano este limpio y de una calidad buena a muy buena.

Dentro de la variedad de grano demandado el MANI CARAMELO es el que
tiene la mayor demanda y por ende su valor se ubica entre los $95,00 dolares, el MANI

ROJO oscila entre los $90,00 délares y el MANI NEGRO es el que menor demanda

tiene por ello su valor se ubica entre los $83,00 y $87,00 ddlares
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Intermediarios Provinciales. En su gran mayoria son quienes captan la carga
enviada por lo intermediarios locales desde la localidad, sus montos de compra van
desde los 200 a los 1000 quintales por semana. El precio a pagar varia segun la
estacionalidad, ya que durante la etapa de verano el precio tiende a aumentar debido
a que una gran mayoria de productores no siembran; circunstancias que se generan
debido a la falta de sistemas de agua para riego.

Los grandes intermediarios son muy exigentes al momento de comprar el

mani, dentro de estas exigencias se puede mencionar que el quintal debe tener el
peso exacto, debe ser colocado en costal transparente, el grano debe ser
seleccionado, sin impurezas, con los niveles de humedad adecuados y con calidad
buena a excelente.
Empresas transformadoras. Dentro de las principales empresas que captan el
producto, se encuentra La Universal; quienes al momento de receptar el producto
principalmente se rigen a sus politicas de calidad para compra de materias primas y
gue en este caso no es la excepcion.

Dentro de las exigencias planteadas por la empresa se puede mencionar:

1. Prefieren grano de calidad muy buena a excelente
2.  Mani de tipo negro y caramelo.

3. Grano seleccionado y libre de impurezas

4. Embalado en costal transparente

El producto debe ser entregado en la fabrica, con una demanda constante
durante todo el afio y fluctda entre las 15 y 20 Toneladas Métricas mensuales.

Los precios cancelados son variables de acuerdo a la calidad y estacionalidad
del producto; existen ocasiones que se plantean acuerdos entre la empresa y
productores para fijar un valor estable de la materia prima, pero siempre y cuando
esta cumpla con ciertos parametros al momento de ser receptada.

Adicional a ello; existen empresas ubicadas en el norte del pais

especificamente en la ciudad de Quito que también requieren de esta materia prima.
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Dentro de estas podemos nombrar a: EL SELECTO, PRODUCTOS RICO; DULCES
NATURALES DORITA; PRODUCTOS ALEXANDER; MONKEY HIPPY; estas
empresas al igual que la Universal, requieren de ciertas caracteristicas para proceder
a receptar la materia prima, dentro de esto podemos mencionar:

1. Mani de calidad regular a excelente.

2. Prefieren Mani rojo y negro.

3. Grano seleccionado y libre de impurezas

El producto debe ser entregado en la fabrica o donde lo establezca la empresa,
con una demanda constante durante todo el afio que oscila entre 0,5 a 2 Toneladas
Métricas mensuales; principalmente compran a precio de mercado y muy rara vez se
establecen convenios con los productores.

Podemos entender que el mercado del mani esta constituido principalmente
por intermediarios, quienes captan el mayor porcentaje de produccion del canton
Paltas; al existir altos niveles de intermediacion, el poder de negociacion se
monopoliza; pues la falta de asociatividad con bases estables y objetivos claros;
coloca a los pequefios y medianos productores en grandes desventajas volviéndolos
vulnerables dentro del mercado.

Principalmente en época invernal existe una sobreoferta de productos; en este
caso el precio del mani tiende a disminuir, lo cual ocasiona que el productor sea quien
lleve las de perder al percibir el precio mas bajo; pues en la mayoria de ocasiones los
intermediarios trabajan con margenes establecidos y que muy rara vez les genera
perdida. Es decir, el productor prefiere vender su producto al precio que el
intermediario le plantea; que considerar la idea de regresar con su producto y
almacenarlo; pues se corre el riesgo de que durante el tiempo que se encuentre
almacenado, a este le caiga algun tipo de plaga y la eche a perder.

Es comun que dentro de la mayoria de actividades agropecuaria, industriales
o comerciales, exista la intermediacion; pues no es prudente que una misma persona

natural o juridica ejecute todas las etapas para llegar al consumidor final, pues esto
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incurriria en altos costos operativos. La intermediacion adecuada y saludable permite
disminuir costos e incluso mejorar la eficiencia en ciertos procesos; sin embargo,
dentro del tema en estudio la intermediacion juega un papel desfavorable, pues existe
una altisima injerencia de este sector frente al productor, principalmente por la falta
de capacidad para influir en el mercado debido a la escasa o nula asociatividad.
Mejorar la asociatividad, mediante la conformacion de organizaciones de base
gue enmarquen esfuerzos y sean eficientes en las diferentes etapas hasta llegar al
consumidor final, tiene caracter de urgente. Estas mejoras deben estar coligadas a las
iniciativas de la poblacion rural; el campesino reconoce que la intermediacion es la
principal limitante para el desarrollo econdémico, por lo que la implementacién de
proyectos y politicas que se enfoquen a la solucién de estos problemas tendrian un
impacto significativo para el bienestar de la comunidad.
3.2 Analisis y presentacion de resultados
Una vez aplicadas las entrevistas (apéndice A), a las personas involucradas dentro
del proceso de transformacion del mani, hemos podido identificar que en el territorio cantonal
existen varios sectores donde aldn se mantienen las costumbres de transformar el mani en
productos derivados como: bocadillo de mani, mani confitado, manicho artesanal, huevos de
faldiquera, alfefiique, pasta de mani, etc. Podemos nombrar que dentro de la parroquia San
Antonio, aln se realizan este tipo de actividades con mayor frecuencia; sin embargo a través
de los afios han logrado mostrase al mercado dos familias que se encuentran
especificamente en el barrio ElI Purén perteneciente a la parroquia Catacocha cabecera
cantonal y en el barrio Playas perteneciente a la parroquia Yamana. La familia Riofrio y la
familia Campoverde especificamente, son quienes més destacan dentro de esta actividad,;
no precisamente por la cantidad de produccién sino mas bien por el sabor muy particular que
logran alcanzar a través de proceso de elaboracion; mismo que es reconocido por personas
de la localidad e incluso foraneos.
Dichas familias al igual que todas las familias que ain mantienen estas practicas,

elaboran sus productos a través de procesos 100% artesanales; por ejemplo la familia Riofrio
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que se encuentra ubicada en el barrio el Purén, elabora el bocadillo de mani en cocina de
lefia; y a su criterio parte de su sabor tan distintivo es proporcionado por la lefia que utilizan,
posteriormente una vez que la mezcla a alcanzado su punto de espesor adecuado es llevada
hacia una mesa donde se la distribuye de manera uniforme y se la deja reposar hasta que
esta haya alcanzado una temperatura adecuada que le permite pasar de un estado cremoso
a un estado sélido. Una vez que la preparacion haya endurecido es cortada en forma de
cuadros y colocada en las bolsitas donde posteriormente se coloca a la venta, en
presentaciones de media y una libra.

Resulta bastante gratificante estar presente durante el proceso de elaboracién, pues
esto nos permite recordar nuestras raices, nuestra cultura, nuestras tradiciones que aun se
mantienen y que tanto nos identifican como Paltenses.

El planteamiento de proyectos productivos turisticos, con una vision integral; que
permitan generar un cambio significativo dentro de nuestro canton; donde aquellas personas
que aun mantienen vivo el legado de nuestros antepasados, sean actores y participes de su
propio desarrollo; resulta muy necesario. Sin embargo, dentro de la planificacion del GAD
Paltas, no existe ningln proyecto propuesto que plantee rescatar, mantener y explotar estos
recursos intangibles tan dignos de consideracion.

El acceso a la educacion no siempre fue un derecho para todos y quienes ahora
practican estas actividades de procesamiento del mani; tenian como una prioridad superior
a la educacion; el trabajar las tierras, empufiar una barreta, una pala y producir para poder
subsistir. Entonces entendamos que la situacion actual de nuestros productores tanto de
materias primas como el mani, como de quienes artesanalmente lo transforman; es bastante
precaria.

A todo esto, debemos afiadir que las personas que procesan el mani son en un 95%
personas de una edad superior a los 55 afios de edad. Las nuevas generaciones no estan
interesadas en hacer prevalecer estos oficios, pues en su mayoria han logrado acceder a
educacién superior y han decidido emigrar en busca de empleos que garantices cierta

estabilidad, situacién que agudiza ain mas el contexto.
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Estamos en proceso de perder parte de nuestra cultura, ni siquiera existe un registro
detallado de las familias que practican este tipo de actividades, mucho menos de los
procesos que se requieren para poder elaborar los productos derivados de mani; tampoco
Se cuenta con proyectos que permitan perennizar en el tiempo estas actividades.

Adicional a lo manifestado podemos considerar los siguientes factores como
determinantes al momento de definir la situacion actual de los productores artesanales de
derivados de mani.

3.2.1 Idiosincrasia.

La esencia de cada persona se enraiza desde sus antepasados, con ello quienes
actualmente desarrollan tan digna actividad como la produccién de derivados de mani; en su
totalidad provienen de familias que en un 100% dependian de la agricultura y no
consideraban otra actividad como fuente de sustento. Por ello su forma de pensar esta
limitada a tal punto que la fabricacion del bocadillo de mani, mani confitado, pasta de mani
etc., es practicada como un medio de sustento ante la falta de impetu para continuar
trabajando la tierra, producto de la edad de quienes lo hacen.

3.2.2 Faltade acceso ala educacion.

Muchas de las personas que transforman el mani de manera artesanal tiene como
nivel de educacién Unicamente la primaria. Lo cual dificulta mucho que estas personas
contemplen la idea de implementar cambios importantes dentro de su actividad; como buscar
nuevas alternativas de produccién que les permita ampliar su oferta y cubrir una demanda
gue obviamente se encuentra insatisfecha.

3.2.3 Falta de financiamiento.

Al no existir proyectos vinculativos e integrales, obviamente no se plantean
propuestas de financiamiento para este tipo de actividades. Los bancos estan dispuestos a
proporcionar créditos; sin embargo, las garantias necesarias requeridas por los mismos
resultan muy dificiles de aplicar por los productores. Se dialogd con quienes laboran en
BanEcuador y segun lo manifestado se requiere de una garantia tipo hipotecaria para poder

brindar este tipo de crédito, es decir si el crédito es gestionado para la compra de maquinaria,;
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esta no sirve para garantizar el mismo; por ende, el crédito debe garantizarse con bienes
inmuebles como casas o terrenos que vayan acordes al monte solicitado.
3.2.4 Politicas desfavorables.

Por afios las leyes de nuestro pais estan al servicio de cualquiera menos de aquel que
desea generar nuevos emprendimientos, las leyes muestran una posicioén un tanto hostil y
resultan desconfiables. Pues estan elaboradas de tal manera que ante cualquier minimo
interés de generar empresa y por ende generar una retribucién econémica por un producto,
se establecen impuestos de manera inmediata; lo cual se puede traducir en un hostigamiento
para el pequefio empresario. Ademas de no existir politicas que fomenten la creacién de
empresa, subsidios focalizados, exoneracién de impuestos etc.; para pequefios productores
gue incentiven y promuevan el emprendimiento como medida de accién que permita disminuir
la brecha social y econémica de las familias de la localidad dedicadas a la transformacion de
mani.

3.2.5 Faltadeidentificacion y reconocimiento cultural.

Hemos resaltado en varias ocasiones la inoperancia de los GAD, frente a la
explotacion de sus recursos tangibles e intangibles. El sector cultural y turistico es uno de los
menos explotados a pesar de su gran potencial como ente generador de desarrollo.

El GAD Paltas no es la excepcion; dentro de su planificaciébn, no se encuentra
contemplado la destinacién de recursos que vayan orientados a temas especificos como
cultura y turismo y mas especificamente a la investigacion e identificacion de nuestra cultura

como bace para establecer la identidad de nuestro cantédn.
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3.2.6 Inventarios culturales. No se ha ejecutado un levantamiento, detallado, técnico y
organizado de informacion respecto a costumbres, tradiciones y recursos tangibles e
intangibles como parte de nuestra herencia cultural; que permita poseer informacion fidedigna
para formular propuestas técnicas viables y atractivas tanto para productores, comerciantes,

sector publico y privado.

Falta de coordinacién, seguimiento y evaluacion dentro de los GAD y los diferentes
ministerios no se ejecuta de manera responsable y continua procesos de coordinacion y
seguimiento; se realizan visitas técnicas ocasionales, pero estan muy lejos para generar
cambios sustanciales. Adicional a ello; no existen datos exactos donde se puede evidenciar,
por ejemplo: &reas diferenciadas segun tipos de produccién, Km de canales de riego,
reconocimiento y posicionamiento georreferenciado de lugares donde se produce y procesa
el mani, familias involucradas etc.

3.2.7 Apatiadelos GAD.

Principalmente se debe a la falta de vision dentro de los gobiernos de turno; por
décadas se ha manejado la administracion publica bajo los mismos sistemas decadentes de
gestion, donde su principal propuesta de gobierno esta basada en construccién de
infraestructura destinada hacia las diferentes actividades que se desarrollan en los barrios y
parroquias del cantén, por ejemplo: sistemas de agua entubada, baterias sanitarias, canchas,
cubiertas para canchas, apertura de vias etc.; y no va mas alla de eso. Donde queda la
explotacion del turismo, la cultura, proyectos que vayan dirigidos hacia el fomento de nuevas
actividades en jovenes y nifios que a futuro les permita generar emprendimientos sostenibles
y sustentables, planteamiento de ordenanzas favorables y acorde a las necesidades de los
ciudadanos, proyectos de cooperacion, vinculacion de los productores con los Gobiernos
seccionales de tal manera que se genere un turismo comunitario integral, por ejemplo: LA
RUTA DEL MANI; donde se involucre a los agricultores y productores de derivados de mani,
donde el visitante sea parte activa de los procesos productivos y conozca nuestra cultura;

entre otros.



76

3.2.8 Poco acceso a materias primas de calidad.

La produccion de derivados de mani se lo realiza con materia prima local, sin
embargo; la mayoria de veces por no decir siempre, el grano que se queda para consumo
local no es el de mejor calidad. Ya que los intermediarios son quienes perciben en su gran
mayoria la materia prima de la mas alta calidad, producto de las exigencias de los
comerciantes mayoristas o empresas transformadoras. El productor de derivados de mani al
no contar con participacion activa dentro de la cadena de produccion y comercializacion; no
le queda otra opcién, que aceptar la materia prima disponible en el momento y producir con
ella sus productos.

3.2.9 Altos costos de equipamiento.

Anteriormente ya lo habiamos mencionado, la falta de apoyo es un factor primordial
dentro de las limitaciones que actualmente viven las personas que transforman el mani en
otros productos. Ante esto, los altos costos de equipos necesarios para producir bajo los
requerimientos bésicos propuestos por el ARCSA, son temas que ni siquiera son
considerados y por ende desestiman cualquier posibilidad de cambio en su produccion.
3.2.10 Inestabilidad de precios de materia prima.

Los mercados son altamente fluctuantes; los precios del mani estan dados por
diferentes factores como: disponibilidad de oferta ante la demanda existente, estacionalidad
y factores naturales que inciden en la produccion, especulacién de precios por parte de
intermediarios, entre otros. Esto provoca que la materia prima sea adquirida a diferentes
precios, pero el valor del producto final o derivado es el mismo lo cual genera que los
margenes de ganancia sean variables y en ocasiones estos margenes se igualan a los valores
de produccion, causando una afectacion directa al productor.

3.2.11 Limitados canales de comercializacion.

La comercializacion de productos derivados de mani esta dada principalmente por el
trabajo que por afios han desarrollado estas personas, esfuerzo que ha generado que sus
clientes busquen el producto en el Unico punto de venta disponible que son sus viviendas;

donde se ha adecuado un lugar para exigir el producto y este sea adquirido. Adicional a esto
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se suma el desconocimiento de cémo se puede comercializar su producto y bajo qué
condiciones; sin embargo, recalcamos que no sienten interés en hacerlo debido a las
exigencias requeridas por los entes rectores; pues manifiestan no sentirse capaces de hacerlo
solos.

3.2.12 Ofertay Demanda.

o Oferta. Segun datos histéricos en el Ecuador la produccién de mani ha sido fluctuante;
en el afio de 1990 la superficie de mani cultivada alcanzé las 11 mil hectareas con
una produccién de 10 mil TM; para el afio 2000 se reportaron 20 mil hectareas y la
produccion alcanzo 26 mil TM y en el afio 2017 las hectareas producidas alcanzaron
5942Ha. con un rendimiento de 4928TM.

En 1990, Loja representaba el 31% de la produccion y Manabi el 65% del total
nacional, mientras que para el afio 2000 las dos provincias sumaban el 89% de la
produccién (Loja 35% y Manabi 54%). Durante los afios 2005 -. 2006 y 2007 se triplico
su produccion pasando de 3mil TM a 9 mil TM y Manabi duplico su produccion de 7
mil TM a 14 mil TM; para el afio 2018 la produccion disminuyé a tal punto que las
hectareas producidas alcanzaron 1567 ha; esto, adicional a los factores que ya fueron
mencionados con anterioridad que han afectado a la produccion de mani; se suma
también, que los productores han optado por cambiar de cultivo, es decir de mani a
maiz; esto debido a la creciente demanda de este grano y la resistencia del mismo a
las plagas; lo cual garantiza en mayor medida una mejor rentabilidad.

La produccién Anual en el Canton Paltas se estima entre 344.3 hectareas
producidas provenientes del Valle de Casanga. Esta cantidad de produccion se
distribuye a los diferentes mercados nacionales siendo Pichincha, Guayas, El Oro y
Tulcan las principales provincias en captar la produccion local donde finalmente es
exportado al mercado colombiano, 400 TM se destinan hacia Guayaquil, recalcando
gue esta provincia capta grandes cantidades de produccion de mani proveniente de

Manabi y entre 200 TM y 500TM son distribuidas al resto de provincias como



78

Pichincha y El Oro, una porcentaje de la produccién se destina para semilla. (INEC
2010)

Dentro de la provincia de Loja se realizan hasta dos campafias por afio; la
primera cosecha se lleva a cabo durante los meses de junio y julio representando un
60%, y la segunda cosecha se la realiza durante los meses de noviembre y diciembre
con un 40%. Manabi cosecha casi en su totalidad la produccion de mani durante los
meses de junio y julio.

La provincia de Manabi es la principal provincia productora de mani; siendo el
principal competidor del mani Lojano; sin embargo, la calidad de producto es
claramente diferenciable, ya que el mani manaba tiene la particularidad de ser un mani
MAs seco, con menores porcentajes de grasa incrustada y un sabor mayormente
salado; a diferencia del mani Lojano, que es un grano con mayores cantidades de
grasa incrustada, mayormente cremoso y con un sabor salado y dulce; lo cual lo
convierte en un producto buscado por muchos por sus propiedades y la consistencia
gue provee al producto final.

Sin embargo; a pesar de las diferencias en calidad el precio de este no varia
en relacion a su competidor, es decir que es adquirido a precio de mercado.

Considerando las cualidades del mani lojano; el producto final es de mucha
mayor calidad tomando como indicadores: sabor, textura y olor; ante ello la oferta del
bocadillo de mani es bastante limitada; ya que en la circunscripcion territorial de Paltas
se produce Unicamente en tres sectores; San Antonio, EI Puon y Playas. La
produccién del bocadillo de mani se estima en 300 libras de mani listo para procesar
semanales; 1.2 Toneladas mensuales en promedio. Principalmente el 70% de esta
produccion se expende en puntos especificos de venta, el 30% adicional se envia a

ciudades como Quito, Guayaquil, Ibarra y Cuenca.
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Demanda. La demanda del mani estd establecida principalmente por los
comerciantes intermediarios, quienes exigen caracteristicas dentro del grano basadas
en las exigencias de comerciantes mayoristas 0 empresas, mismos que requieren de
un grano seleccionado y clasificado. Estas caracteristicas pueden ser aplicadas por
los productores a través de sistemas de postcosecha y transformacién adecuada.

Dentro de las variedades de mani producidos en el cantén Paltas, el mani rojo
y caramelo son los que cuentan con una mayor demanda en el mercado nacional y
regional. Son los comerciantes mayoristas del cantén Paltas los que se encargan de
captar este producto, seleccionar el grano, clasificar, empacar y enviar la carga a
granel directamente a Tulcan donde finalmente es exportado a Colombia, para ser
procesado y convertido en producto terminado y finalmente regresar al pais a ser
comercializado con valor agregado.

Del mani se obtienen diferentes derivados: confiteria, mantequilla de mani y
pasta de mani; de estos quien cuenta con mayor demanda son los confites, donde
Colombia es el principal requirente de materia prima para este fin y quienes se
encargan de transformar en productos con valor agregado para finalmente exportar
los mismos hasta Venezuela, Estados Unidos y Ecuador.

Al ser el mani Paltense un producto con excelentes -caracteristicas
bromatoldgicas; el resultado obtenido en sus derivados es bastante halagador; de ahi
habra de entender el interés del cual es merecedor.

El bocadillo de mani, la pasta de mani, el mani confitado, los huevos de
faldiqguera, manicho artesanal etc., son algunos de los productos que se obtienen
artesanalmente con el mani local. Su caracteristico sabor suave, cremoso,
ligeramente salado y dulce hacen que estos productos sean demandados también en
el mercado local y nacional. Actualmente ademas de comercializarse dentro del
Canton donde tienen una gran acogida, son demandados principalmente en la sierra

ecuatoriana; siendo este el principal mercado donde se envia este producto y en
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menor medida hacia la costa ecuatoriana donde Guayaquil es el principal

demandante.

Adicional al uso que se le da dentro de la industria confitera y de su
transformacion a través de procesos artesanales; el mani también es utilizado dentro
de la Gastronomia local; donde su principal uso se da a través de la pasta de mani,
para elaborar principalmente platos como: Guata, mariscos, molloco, yuca y mote con
mani, entre otros.

La demanda del bocadillo de mani en el canton Paltas se estima en un 81%;
es decir, que ese porcentaje de personas les gusta el producto y estan dispuestos a
pagar por el. El 19% no les gusta el producto; sin embargo, utilizan el mani y le dan
otro uso especialmente en la gastronomia local.

3.2.13 Proceso artesanal de produccién del bocadillo de mani

Una de las cosas mas gratificantes de este proceso es llegar a los lugares donde se
desarrollan estas actividades y observar el panorama tan propio y tan enraizado con la cultura
y costumbres locales. Ingresamos a la propiedad de los Sres. Raul Riofrio (+) y Marta Pogo,
guienes a la fecha tienen 94 afios, vive con sus hijos Sra. Estela Riofrio y Bolivar Riofrio;
siendo estos quienes activamente se dedican a producir el bocadillo de mani, huevos de
faldiqguera y mani confitado.

La propiedad es muy caracteristica de aquellas casas antiguas edificadas con adobe,
barro y bareque; con su tan caracteristico corredor frontal y patio de tierra; en este ultimo se
encuentra la cocina de lefia donde se cuece el producto.

En este lugar ubicado en el EJE 35 - panamericana sur a 7.2 Km desde la cabecera
cantonal Catacocha se produce el bocadillo de mani tan caracteristico de nuestra zona y que
es buscado por propios y extrafios; esta vivienda se encuentra al costado derecho de la via
en sentido Norte/Sur y en su exterior no existe ningun tipo de sefialética que indique la venta
de estos productos; sin embargo a decir de dofia Estela Riofrio, esto no es necesario ya que

son mas de 60 afios que se dedican a esta actividad y el lugar es muy conocido; lo cual ha
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generado que su producto sea requerido por lugarefios y turistas que visitan la localidad,
quienes al paso realizan la compra del producto.
3.2.14 Mani
El proceso inicia con la compra de materia prima; principalmente el mani, que es
adquirido en la feria libre que se desarrolla los domingos en la cabecera cantonal Catacocha.
Por lo general compra un Quintal que servira para producir durante la semana.

e Recepcion y almacenaje de materia prima Mani y Panela. La materia prima es
adquirida a intermediarios quienes ofertan el producto acorde a los precios que al
momento se encuentran establecidos. Posterior a ello, el grano es escogido retirando
toda impureza o granos que no cumplan con los requerimientos de los productores.

Luego de haber sido seleccionada, la materia prima es almacenada en baldes
de plastico que previamente han sido satanizados, y que seran el lugar donde repose
la materia prima, hasta que sea utilizada.

e Seleccion de materia prima. Una vez que ha dado inicio al proceso de
transformacion, como una medida de prevencidn se realiza una nueva revision de los
granos y con ello poder retirar cualquier grano o residuo no deseado de la materia
prima.

e Tostado de la materia prima. Con una correcta seleccién del grano, posterior a ello
pasa a una paila de aluminio donde es tostado por un tiempo aproximado de 45 a 60
minutos y se eliminan posibles bacterias, se genera coccién del grano y al mismo
tiempo se separa la cascara.

e Pelado del grano. Un ves tostado, la materia prima esta lista para que se le retire la
cascara, este proceso lo realizan mediante a friccién del grano entre sus manos; una
vez realizado este paso se procede a “aventar” es decir; colocan el grano en un
recipiente y desde una altura aproximada de un metro es lanzado hasta otro
recipiente; durante la caida del grano con un articulo llamado aventador, que no es

mas que un abanico fabricado con hojas de palma seca; este proceso permite eliminar
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los residuos de cascaras que quedan después del tostado y la friccidn realizada. Con
esto se obtiene un grano limpio y listo para su siguiente etapa.

Molido. Se coloca la materia prima totalmente limpia, dentro de los molinos para
obtener una reduccion del grano a una pasta homogénea que serd la base inicial para
alcanzar el producto esperado; del total de producto procesado dentro de la etapa de
molido; una cuarta parte sera separada para ser molida a un grado menos pastoso, lo
gue se busca es generar un molido con una consistencia granulada para brindar
crocancia al momento de ser consumido. De esa manera obtendremos dos tipos de

molido; uno pastoso y uno granulado.
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Panela de cafa de azucar

Ingreso de materiaprima al &rea de produccidn. La etapa inicia cuando se adquiere
la materia prima en los mercados de la localidad; principalmente la panela que se
utiliza proviene de las moliendas ubicadas en el cantén Olmedo; ya que la misma
posee caracteristicas “melcochada” es decir de textura chiclosa; lo cual otorga un
sabor diferente al producto final.

Inspeccion de materia prima. Se evaluara cada unidad a utilizarse de tal manera
gue estas cumplan con las exigencias requeridos por el productor, descartando
posibles amenazas; ya que comunmente se suele observar la presencia de residuos
de cafa, abejas etc. presentes en la panela. Sin embargo, el proveedor de este
producto para la familia Riofrio tiene claro estos aspectos y a lo largo de los afios ha
logrado evitar la presencia de estos factores en el producto final que el produce.
Licuefaccién de la materia prima. Una vez seleccionada la materia prima esta se
coloca en pailas de aluminio conjuntamente con agua donde se procedera a
transformar la materia de un estado sélido a liquido para su posterior etapa.
Vinculacién

Mesclado. Una vez obtenido nuestra pasta de mani y nuestro dulce de panela de
cafia de azucar diluido; se procedera a incorporar los tres recursos (pasta, molido
granulado y dulce de cafia de azlcar diluido) para obtener de ello una pasta
incorporada homogéneamente.

Moldeado. Una vez culminada la etapa de mesclado, de manera inmediata se
traslada a una mesa donde se le da la forma de una plancha de aproximadamente 2
a 3 cm de espesor; en esa forma y correctamente cubierta se la deja enfriar.
Enfriado. El producto reposa un minimo de 24 horas, de tal manera que se garantiza

una textura adecuada y la temperatura sea la 6ptima.
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Desmoldado. Habiendo trascurrido las 24 horas posteriores al moldeado; proceden
a realizar los cortes en forma de cubos de 2x2 cm; obteniendo con ello la forma
caracteristica del bocadillo de mani.

Empaquetado. Una vez que el producto final alcanzé la temperatura y textura
adecuada y se realiz6 los cortes correspondientes se procedera a colocarlos en
fundas plasticas en presentacién ¥z y 1 libra.

Almacenado. El &rea donde se almacena el producto son vitrinas de aluminio y vidrio,
para posterior sea adquirida por el consumidor final. Procurando que la temperatura
no supere los 30°C.

Transporte y Comercializacién. Finalmente, el producto se exhibe en vitrinas para
su comercializacion y los pedidos que obtienen de diferentes ciudades son enviados
a través de empresas como: SERVIENTREGA, COOP. Loja y COOP. Cariamanga,
donde son entregados a los clientes finales en ciudades como: Quito, Guayaquil,
Cuenca, Machala, Loja, entre otras.

Recursos disponles

Actualmente el principal recurso para la fabricacion e implementacion de equipos y

materiales a utilizar dentro de una linea de produccién donde se maneja BPM es el acero

inoxidable; ya que el mismo goza de las siguientes caracteristicas:

1.

Resistencia a la corrosién. Su primera y distintiva ventaja reside en la resistencia
incluso a las condiciones mas exigentes y en diversos ambientes.

El acero inoxidable tiene una alta resistencia a la corrosién en presencia de sustancias
propias de los alimentos, por lo que la liberacion de particulas es insignificante,
garantizando asi la ausencia de toxicidad y la conservacién de todas las propiedades
organolépticas de los alimentos: sabor, olor, color, textura, apariencia.

Superficie totalmente compacta. El acero inoxidable es ideal para ser implementado

dentro de lineas de produccion ya que su superficie es totalmente tersa, las cuales
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evitan en un 99.9% la contaminacion ya que los alimentos no se pueden adherir a
estas.
Es un material Higiénico. El acero inoxidable tiene una capacidad apropiada de
lavado ya que posee un elevado grado de eliminacién de bacterias; debido a la
ausencia de grietas; lo cual permite que se empleen diversos medios de lavado y
descontaminacion.
Es un material inerte. No modifica las propiedades fisicas, quimicas o biolégicas de
los alimentos al entrar en contacto con estos en cualquiera de sus diferentes estados.
De esta forma, el inoxidable no altera el olor, color o sabor de los alimentos.
Elevada resistencia en variaciones térmicas. Los aceros inoxidables son tolerantes
a altas temperaturas; que en la industria alimenticia van desde coccién hasta el
congelamiento, incluyendo la resistencia a choques térmicos, es decir a los rapidos
cambios de temperatura.
Elevada resistencia mecanica. Las propiedades fisicas del acero inoxidable como
son: dureza, superficie compacta, tenacidad, maleabilidad, entre otras; lo convierte en
un material apto y que facilita la construccion de plantas procesadoras de alimentos.
Mayor dureza y durabilidad. El acero inoxidable es de consistencia mas ligera; pero
su resistencia igual 0 mayor a otros materiales en referencia a golpes o impactos. Las
estructuras tienen una vida Gtil mayor que la de otros materiales.
Facilidad de transformacion. El acero inoxidable es un material que facilita la labor
del fabricante de equipos en la industria de alimentos por su:

1. Buena soldabilidad.

2. Buenas propiedades de estampado.

3. Buena homogeneidad.

>

Buena planitud.

5. Apto para pulido y abrillantado.
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3.2.18 Tecnologias disponibles

A la fecha la disponibilidad tecnolégica para la tecnificacién de lineas de produccion
es innumerable; a tal punto que empresas que proveen de este tipo de productos se acoplan
a los requerimientos de cada fabricante; incluso se fabrican equipos acordes a las exigencias
del cliente y caracteristicas del producto final.

Sin embargo, tomando en consideracion la necesidad de proponer cambios
significativos dentro de los procesos de transformaciéon de las materias primas; como punto
de andlisis de los requerimientos de equipos hecesarios para transformar el mani en producto
con valor agregado; y para efectos de consideracion de la presente propuestas, se ha
estimado los siguientes equipos necesarios para alcanzar un producto final con los
requerimientos de calidad y sanidad necesarios:

1. Tolva o Silo para almacenamiento. En forma cilindrica cuadrada o rectangular con
angulos redondeados; son fabricados dependiendo de la capacidad de produccién
con la que cuenta la planta; esto va desde KG hasta TN. El material que se utiliza para
su fabricacibn es acero inoxidable por las caracteristicas que anteriormente ya
mencionamos, donde principalmente resaltan su resistencia; maleabilidad y
disminucion de probabilidades de proliferacion de bacterias.

2. Clasificadora de granos. Considerado un equipo industrial de rapido procesamiento
gue va desde 10qg/h y su capacidad maxima depende de las necesidades del cliente.
Este tipo de equipo permite seleccionar el grano a través de un sistema de vibracion
donde el grano pasa por tres tipos de tolvas donde los agujeros tienen diferentes
medidas y el grano dependiendo de su dimensién atraviesa por la misma y cae a un
determinado deposito. Su importancia radica principalmente en que ademas de
seleccionar el grano que sera usado en el proceso den produccion; principalmente
con esto se extrae todo grano que no cumpla los requerimientos, restos de cascara o
cualquier impureza que pueda afectar o dafiar el proceso de produccion.

3. Tostadoraindustrial. Actualmente existen un sinnimero de marcas y empresas que

fabrican tostadoras de granos industriales; su sistema incluye un tambor giratorio que



87

trabaja de manera constante garantizando un tostado homogéneo. Principalmente se
fabrican en acero inoxidable 304 grado alimenticio y su funcionamiento depende de
corriente eléctrica 110V — 220V o Gas.

El tostado adicional a generar coccién al grano potenciando su sabor y olor;

ocasiona que la cascara se queme en medida; lo cual genera que su adherencia al
grano sea mucho menor a cuando esta crudo.
Peladora de mani tostado. El sistema de pelado lo componen un cilindro que se
encuentra ubicado horizontalmente y es donde el mani es movido constantemente
mediante la rotacion del cilindro; para que mediante la friccion entre los manies y la
pared del tambor la cascara se separe por completo del grano.

Adicional a ello el equipo cuenta con un sistema de aspiracién que trabaja
paralelamente al proceso de pelado absorbiendo los residuos de cascara desde
adentro del tambor.

El sistema de aspiracion esta formado por la camara de aspiracion y el
ventilador aspirador.

Molino industrial. Fabricado en acero inoxidable su objetivo es convertir el grano de
mani tostado y pelado en pasta de mani o dependiendo de la textura deseada se
puede regular los rodilillos de friccién y se puede obtener un molido mas granulado.
Balanza Electrénica. La capacidad del equipo no debe ser mayor a 150kg ya que la
misma servira para receptar la materia prima y garantizar que el ingreso sea el
correcto; adicional servirA para que dosificar las raciones necesarias de cada
ingrediente al proceso de produccion.

El equipo cuenta con teclado impermeable, plataforma de hierro, indicador en
acero inoxidable; provee de un pesaje rapido y céalculo inmediato de precio.
Mescladora Amasadora doble aspa. Especificamente el equipo amasador para esta
actividad requiere ciertas especificaciones; entre sus principales, se puede destacar
gue la capacidad del equipo requiere que el mismo cuente con dos aspas que giran

simultdneamente logrando con ello una mezcla, incorporacion y humectacion
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adecuada, especialmente para productos donde su textura resulta hUmeda, pastosa

o de muy alta viscosidad; como lo es el bocadillo de mani.

Adicional a lo ya mencionado; en la actualidad las empresas proveedoras de
equipos, materiales y utensilios para la produccién, poseen una muy amplia gama de
servicios; es decir que, dependiendo de las especificaciones y requerimientos técnicos
del cliente, las empresas se acoplan a los mismos estructurando y secuenciando
procesos de produccion y transformacion segun la cantidad de produccién y el
producto fina deseado.

3.2.19 Proceso de comercializacion del bocadillo de mani

Actualmente dentro del proceso de artesanal produccidon y comercializacion del
bocadillo de mani el sistema de venta, distribucidn y comercializacion del producto terminado
es bastante simple es decir el sistema de comercializacion se divide de la siguiente manera:

1. Exhibicién en punto de venta del producto terminado

2. Receptar pedidos de clientes externos al canton

3. Verificacién del pago que realizan por el producto

4. Empacar los pedidos receptados.

5. Trasladar el producto hasta las empresas que realizan traslado de
encomiendas

6. Remitir al cliente la guia de traslado

7. Confirmacion de la recepcién del producto.

Este proceso es 100% realizado por los mismos productores; es decir, no existe
ningun tipo de mejoramiento ni tecnificacion en las etapas de produccién y comercializacion;
ya que a decir de ellos asi lo han hecho por afios y ahora es muy dificil que vayan a cambiar
su método de trabajo, pues ya se encuentran acostumbrados y jasi nos ha funcionado
siempre enfatiz6 la Sra. Estela Riofrio.

Ante ello podemos deducir que una posible tecnificacion de los procesos de
produccion y comercializacién es muy dificil de implementar o aun considerar hacerlo; ya que

ellos no ven su trabajo como una herramienta de superacion sino mas bien como una forma
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de sobrevivir; aun cuando hemos recalcado en el potencial que existe en sus habilidades. La
idea ni siquiera es considerada.
3.2.20 Puntos Criticos y Ventajas Competitivas

La produccién de mani en el canton Paltas se ha convertido en una actividad incierta
para la mayoria de productores; esto debido a varios factores, principalmente climaticos y
socioecondémicos. La incertidumbre que actualmente existe debido a los cambios climaticos
ha ocasionado que los inviernos cada vez sean mas impredecibles, a tal punto que podemos
esperar lluvias ligeras, sequias o lluvias torrenciales, donde cada una de estas en la medida
gue se desarrolle puede ocasionar severos dafios a los cultivos.

Con el pasar del tiempo, es evidente la presencia de nuevas plagas que cada vez son
mas resistentes al uso de agroquimicos, lo cual representa cuantiosas pérdidas dentro del
sector. La presencia de nuevas plagas es determinante al analizar la calidad del producto
final; esto a su vez se ve reflejado al momento de vender el mani, su valor de compra tiende
a disminuir por los efectos causados por las plagas existentes.

La presencia de productos provenientes del hno. pais de Perl, es otro de los
problemas a los cuales los productores se enfrentan; puesto que una de las estrategias de
los intermediarios para maximizar sus ganancias es mesclar el producto local con producto
peruano, mismo que al ser producido en sectores donde la mano de obra es mas barata, las
politicas publicas resultan favorables, el acceso a nuevas tecnologias es mayor y los costos
de produccidn son bajos; resulta atractivo para el intermediador ecuatoriano y por ello el mani
peruano es ingresado al pais en calidad de contrabando para luego ser mezclado con el
producto loca y finalmente ser puesto a la venta.

Entonces; utilizan un 70% de producto local mas 30% de producto peruano, con ello
han disminuido la calidad del producto en un 30%, esto se traduce en que su ganancia se
transforma de $3,00 a $6,00 de manera inmediata. Sin embargo, el resultado final del proceso
de transformacion jamas podra ser el mismo, pues la variacion de un producto con otro es

evidente y perceptible a través del olor, sabor y textura.
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El ingreso de este tipo de productos a los mercados locales, desmotiva claramente a
los productores, pues son conscientes de la diferencia de precios al momento de ser ofertados
y aun cuando hablamos de un 30% de modificacién en la calidad del producto; transformado
este porcentaje a toneladas métricas, este valor bordea las 1478+-Tm.

La migracion es otro de los factores que actualmente golpean al productor y que
generan grandes pérdidas; esto debido al abandono de sus localidades, muchas tierras que
hace varios afios atras formaban parte de grandes cultivos de mani, maiz etc., actualmente
se han destinado para ser subdivididas y ofertadas como lotizaciones. Sectores como: Playas,
Naranjo, Sabanilla, Yamana, etc, han perdido grandes extensiones de sembrios y bosques
debido a la expansion del horizonte para ocupacion humana.

Las politicas publicas que actualmente se encuentran vigentes en nuestro pais estan
orientadas a establecer normativa; que como su palabra bien lo indica plantea normas sobre
gué hacer y que no hacer; y que mas alla de ello, su existencia propone un articulado que
genera presion e inseguridad en los productores. Pues lo que realmente el agricultor necesita
es apoyo, acompafamiento, capacitacion constante, fomento de la asociatividad como una
medida para disminuir la brecha socioeconémica de los agricultores, lo que necesitan es que
las politicas publicas vayan en favor del que ara la tierra, del que siembra, del que cosecha,
es decir en favor del agricultor.

El desconocimiento de temas como: mercados, precio, volumen, calidad etc por parte
de los productores generan estructuras comerciales débiles para los agricultores, ya que son
facilmente manipulables por los comerciantes intermediarios quienes buscan obtener el
producto al precio mas bajo posible, estableciendo precios a conveniencia propia y no
colectiva. Esto a su vez crea en el agricultor desconfianza, por lo cual le es muy dificil
establecer objetivos a nivel organizativo pues su prioridad es generar beneficios personales;
priorizando esto a tal punto, que ni si quiera le es atractivo conocer como una organizacion
correctamente conformada, puede a largo plazo generar retribuciones mayores a las que

actualmente perciben.
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Adicional a lo anteriormente mencionado, podemos manifestar que dentro de las
ventajas competitivas de las cuales el productor goza son las siguientes:
e Oferta continua del mani
e Procesadoras de mani; piladoras para el tratamiento postcosecha
e Alta aceptacion del mani de la localidad por su excelente composicidon
bromatoldgica del grano (Caramelo y Rojo)

e Aceptacion del mani en paises como Colombia
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Capitulo cuatro
Propuesta de buenas practicas de manufactura, modelo de implementacion y
estrategias de comercializacién.
4.1 Condiciones minimas
De conformidad a las disposiciones emitidas por los entes rectores los
establecimientos que se construyan o se adecuen para producir o manipular alimentos
deberan hacerlo de tal manera que los riesgos asociados a la actividad y a los requerimientos
de produccion del producto final puedan cumplir con las siguientes caracteristicas.
1. Que el riesgo de contaminacion y alteracion sea minimo;
2.  Que el disefio y distribucion de las areas permita un mantenimiento, limpieza y
desinfeccién apropiada;
3. Superficies y materiales que estan en contacto con los alimentos, no sean toxicos y
su disefio permita facil mantenimiento, limpieza y desinfeccion.
4.  Que permita un control efectivo de plagas y limite el acceso de las mismas evitando
de sobremanera que se creen refugios dentro de las areas operativas.
4.2 Localizacion
Para la ubicacion de la planta de procesamiento de alimentos; primeramente debera
considerar la normativa que para el efecto emita el GADC Paltas, en este sentido en el PUGS
(Plan de uso y Gestion del Suelo) NO establece una area destinada como parque industrial;
sin embargo en un dialogo con la persona encargada de la coordinacion de planificacion del
GADC Paltas; nos ha manifestado que para construir una planta de procesamiento o
transformacién de materia prima; sera el GADC Paltas el encargado de emitir los permisos
respectivos: aprobacion de planos, lineas de fabrica y autorizacion de obra civil. Pero, al no
existir un parque industrial el proceso de autorizacion requiere una atencion diferente por
parte de las autoridades y de los técnicos encargados; para lo cual se establece el siguiente
protocolo de autorizacion para construccion de obra civil:

e Solicitud dirigida a la Alcaldia de Paltas
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¢ Alcaldia sumillara y autorizard la ejecucion de las inspecciones de los terrenos donde
se pretenda ejecutar la obra.
e La coordinaciéon de planificacion; conformard el equipo técnico requerido para
determinar la factibilidad de construccion.
o Dentro de los puntos a considerar para la autorizacién de construccion de obra civil
se plantean los siguientes:
¢ Que el terreno cuente con la disponibilidad de servicios bésicos.
¢ Que el terreno cuenta con alcantarillado sanitario y pluvial
e Disponibilidad y accesibilidad vial.
e Que el lugar se encuentre ubicado fuera del perimetro urbano de la ciudad
¢ Que no existan cerca focos de contaminacion
e Estudios de suelo favorables
Si por el contrario, se va a adecuar una vivienda de tal manera que esta sirva para
procesamiento y manipulacién de alimentos; se deberd considerar principalmente las
directrices emanadas por el ente de control sanitario como lo es el ARCSA, ministerio de
salud, cuerpo de bomberos, comisaria municipal, unidad de sanidad e higiene (si lo hubiera).
Adicional a ello, plantean que de encontrase la vivienda ubicada dentro del perimetro urbano
se debera considerar aspectos como ruido, olores y demas que de una u otra manera puedan
incurrir en disminuir la tranquilidad de los ciudadanos.
4.3 Disefio y Construccion
La construccién o adecuacién de infraestructura para el procesamiento de alimentos
como requisitos minimos para garantizar una correcta inocuidad; deben realizarse de tal
manera que:
o La estructura o modificaciones que se le realicen debe ofrecer proteccion contra
polvo, insectos, roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior.
o La construccion debe ser compacta, es decir no se puede utilizar materiales como

madera para dividir o en esencia construir la estructura. Adicional debe disponer de



94

espacio suficiente y una correcta distribucién para la instalacién, operacion y
mantenimiento de los equipos; asi también para el movimiento del personal y el
traslado de materias primas.

o Correcta distribucion de puntos de higienizacién; brindando facilidad para la higiene
del personal.

o La distribucion de areas de operatividad debera dividirse dependiendo del nivel de
higiene que requieran y de los riesgos de contaminacion que puedan existir. Pues
en cada etapa se pueden considerar diferentes posibilidades de contaminacion; ya
sea directa o indirecta.

4.4 Condiciones de las areas, estructuras internas y accesorios

Dentro de lo que respecta a las condiciones especificas de cumplimiento obligatorio;
de tal manera que se pueda garantizar inocuidad y sanidad en los procesos antes, durante y
después de la produccion; se debera considerar los siguientes requisitos de distribucién,
disefio y construccion:

4.4.1 Distribucién de espacios.

En parrafos anteriores se mencioné la importancia de una correcta distribucion de
areas para evitar contaminacion directa o indirecta; sin embargo, adicional a ello las diferentes
areas de operacién deben ser correctamente sefializadas procurando seguir un diagrama de
flujo hacia adelante. Con esto nos referimos a que cada etapa iniciando desde la recepcién
de materia hasta el despacho del producto terminado; tengan un flujo continuo de operatividad
evitando que se genere contacto y las etapas se crucen entre si. La aplicacion correcta del
principio de flujo hacia adelante garantiza evitar en un 100% la contaminacién cruzada.

La distribucion de areas deberd garantizar una correcta limpieza, mantenimiento,
desinfeccion, desinfestacion, disminuir el riesgo de contaminacion cruzada, ya sea por
corrientes de aire, traslado de materias primas, materiales o circulacion de personal.

En el caso del procesamiento y transformacion del mani para convertirlo en bocadillo;
se requiere la utilizacion de recursos inflamables como lo es el gas licuado de petréleo; para

lo cual se requiere determinar un area alejada de la planta principal de procesamiento. Esta
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area, debera contar con infraestructura adecuada que provee de sombra y cubra contra el

agua, pero asi mismo cuente con la ventilacion suficiente de tal manera que el riesgo de

conato de incendio sea minimo.

4.4.2 Paredes, pisos, techos y drenajes

Dentro de la estructura de procesamiento se debera considerar que las paredes, pisos

y techos, estén construidos de tal manera que la limpieza sea adecuada para ello se deberan

utilizar materiales como: Baldosa, cerdmica, pintura lavable de facil limpieza, ignifugos,

concreto visto, siempre y cuando su terminado sea liso y no poroso.

Pisos. Los pisos considerando la necesidad de limpieza continua que se les debe
aplicar; deberan tener una pendiente suficiente para permitir el desalojo completo de
liquidos cuando sea necesario de acuerdo al proceso requerido. Para ello; se debera
considerar que la pendiente colocada deberd ser minima en medida de lo posible y
gue no supere los 2cm; con esto basta para dirigir los afluentes hacia los puntos de
desaguie.

Desaglies. Los desaglies o drenajes del piso deberan contar con la proteccion
adecuada y estar disefiados de tal manera que su limpieza sea facil, practica y su
disefio obedecer como primer requerimiento a la correcta eliminacion de residuos;
para ello se debera considerar la probabilidad de instalar trampa para grasas y solidos,
la colocacién de los respectivos sellos hidraulicos de ser necesario; todo esto
considerando la accesibilidad para realizar la limpieza respectiva.

Uniones entre paredes, pisos y techos. Uno de los puntos donde con mayor
frecuencia se acumulan residuos; son las esquinas donde se unen, pisos con paredes,
techos etc. esto debido a su forma tradicional en forma de angulo. Para ello debera
considerar la opcion de que estos sean céncavos; evitando la acumulacién de

residuos y ocasionando de que el proceso de limpieza sea mucho mas eficiente.
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Infraestructura Suspendida. Este tipo de infraestructura pueden ser causantes de
generar puntos de contaminacion interna debido a que habitualmente su forma
permite la acumulacion de suciedad.

Para ello se deber& considerar que su construccién debera en toda medida
evitar la acumulacion de suciedad, residuos, la condensacion, goteras, la formacién
de mohos, el desprendimiento superficial de los materiales, por causas del tiempo o
clima. Para ello adicional a todo se debe proyectar un plan de mantenimiento continuo
para evitar posible acumulacién de contaminantes.

Ventanas puertas y aberturas
Polvo. El polvo es uno de los principales contaminantes dentro de las plantas de
procesamiento, debido a que existen ciertas areas donde se genera una alta
concentracion de polvo; ante ello las ventanas, puertas y demas estructuras que por
su naturaleza permitan la acumulacion y el ingreso de polvo hacia la planta; deben
estar disefladas de tal forma que faciliten su limpieza y mantenimiento, para alcanzar
de mejor manera este objetivo se procurara no dejar repisas en las ventanas de tal
forma que estas puedan ser utilizadas como estantes, ya que esto es un factor crucial
al momento de querer evitar la acumulacion de suciedad.
Ventanas. En las areas de produccién donde el alimento esté expuesto las ventanas
deben tener las siguientes caracteristicas:

e No abatibles

e De material no astillable

e Vidrio con una pelicula adherida que evite la explosion de particulas en caso

de ruptura.

En las &reas donde se genere acumulacion de polvo y que exista una o varias

ventanas; se procurara que las estructuras de las ventanas no tengan cuerpos huecos;

y de haberlos se procurard que estos permanezcan sellados en su totalidad,
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procurando que su limpieza y desinfeccion sea facil y se pueda acceder en un 100%
a la estructura; evitando de sobremanera los marcos de madera.

Es necesario considerar y tener en cuenta de ser posible que las ventanas que
tengan contacto con el exterior deben contar con sistemas de proteccién y resistencia
contra incendios, roedores, aves y otros animales. Pare ello se debera considerar la
norma INEN que en su momento se encuentre vigente, referente a los sistemas y
métodos de prevencion y resistencia a incendios.

e Areas de produccion criticas con acceso a exteriores. Las areas de
produccion criticas; es decir aquellas donde el alimento se encuentra expuesto
se debe procurar que no tengan puertas de acceso directo desde el exterior.
Siuna de estas areas tiene acceso desde y hacia el exterior, se procurara tener
puertas con sierre automéatico, barreras de proteccion a prueba de insectos,
roedores, aves etc.

En lo posible las areas criticas que conecten con el exterior; deberan
contar con un pre ingreso es decir, el area donde se encuentra el alimento
expuesto previo a su ingreso; es recomendable que exista un cuarto de pre
ingreso donde se pueda desinfectar las manos, ropa, zapatos etc.; o que
puedan colocarse indumentaria de seguridad para luego de ello ingresar a las
areas de produccion, procurando evitar el ingreso de contaminantes al area de
produccion.

4.4.4 Escaleras, elevadores y estructuras complementarias
e Escaleras. Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias deberan ser
ubicadas de tal manera que no causen contaminacion alguna dentro del flujo de
produccion.

Esto resulta muy necesario para lograr una correcta gestion en el area de

manipulacion de alimentos, con ello evitaremos contaminacion cruzada por el

movimiento de materiales y personal.
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Adicional a ello las escaleras no seran de materiales como madera que puedan
generar astillas o acumulacion de bacterias; se deberan construir en materiales
compactos sin grietas ni relieves, para facilitar sus limpieza y desinfeccion.
Elevadores y estructuras complementarias. De existir estructuras complementarias
o elevadores al igual deberan estar colocados fuera de las lineas de produccion. Si
por el contrario, este tipo de estructuras son necesarias para los procesos de
produccion; y que por su naturaleza deben estar colocadas sobre las lineas de
fabricacién; resulta muy necesario que en su estructura se consideren elementos de
proteccion de tal manera que evite en un 100% que cuando un objeto, residuo o
cualquier otro tipo de contaminante se desprenda o caiga, este lo haga sobre el
producto o sobre equipo, maquinas, utensilio y demas objetos que tengan contacto
directo con el producto en transformacion.

Instalaciones eléctricas y sistemas de agua

Red de instalaciones eléctrica. Las instalaciones eléctricas son puntos
fundamentales dentro de la linea de produccion; ya que son las que proveen de
energia a las maquinas, equipo y demas sistemas que por su naturaleza requieren de
una fuente de energia. Para ello, resulta muy necesario considerar que las redes
eléctricas deben ser abiertas y los terminales adosados en paredes o techos;
existiendo de manera obligatoria un manual de procedimiento detallado y de estricto
cumplimiento referente al mantenimiento y limpieza de las mismas, procurando en
toda medida evitar que existan residuos, materiales o cualquier recurso que pueda
afectar la correcta funcion del sistema eléctrico y se generen corto circuitos, mala
circulacion del flujo eléctrico o desfaces del mismo.

Se procurara que no existan cables colgantes sobre las areas de producciéon y
manipulacion de alimentos, esto con el fin de que no se generen acumulacion de polvo

y residuos que puedan caer sobre las areas de produccion.
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e Lineas de flujo. Las lineas de flujo (tuberias de agua, gas, vapor, combustible, aire
comprimido, aguas residuales, otros) que requieran de tuberia para su distribucion;
dependiendo de cada una de ellas, su colocacioén se llevara a cabo de manera tal, que
no se creen angulos o uniones de dificil acceso para su limpieza o desinfeccion; asi
mismo deberan ser identificadas con un color distinto de conformidad a la normativa
INEN vigente, adicionando rotulacién con simbologia adecuada en sitios de facil
visibilidad.

4.4.6 lluminacion

La iluminacion es crucial para el desarrollo adecuado de las actividades de
produccién; sin embargo, es de vital importancia aprovechar en la medida de lo posible la luz
natural, esto en virtud de que al contar con luz natural el proceso se vuelve mas eficiente por
la calidad de luz, optimizando tiempo, recursos y mano de obra. De no existir la posibilidad
de aprovechar y hacer uso de la luz natural, se procurard que la luz artificial sea lo mas
semejante a la natural; de tal manera que se puedan aprovechar las ventajas anteriormente
mencionadas de la mejor manera posible.

Las luminarias que se encuentren colocadas y suspendidas sobre las lineas de
produccion, deberan contar con su respectiva proteccién para evitar que en caso de ruptura
los restos caigan sobre los alimentos y generan contaminaciéon no deseada ocasionando
desperdicio.

4.4.7 Calidad del aire y sistemas de ventilacion

Se procurara que existan medios adecuados de ventilacién natural o mecanica directa
o indirecta; esto con el fin de evitar la condensacion del calor, ingreso de polvo y facilitar la
salida del aire caliente en areas donde lo requieran
4.4.8 Aire Natural

Las entradas de aire natural procuraran tener trampas para polvo, evitando que el flujo
de aire que ingresa traiga consigo particulas de polvo o residuos de cualquier indole que

pueda afectar la calidad de aire y generar contaminacion en las lineas de produccion.
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Aire Contaminado. Si existen areas donde se identifique una mala calidad del aire,
en lo posible se evitara instalar flujos de ventilacion que permita el ingreso de aire
desde estas areas hasta las areas donde se encuentra los diferentes sistemas de
produccion. En su defecto de considerarlo muy necesario proporcionar un flujo de aire,
obligatoriamente se debera implementar sistemas de purificacion, de tal manera que
el aire que ingresa a la planta sea de la mejor calidad posible. Estableciendo para ello
sistemas de limpieza, purificacion y desinfeccion de manera periddica.
Contaminacion por malos olores. Uno de los factores primordiales es saber
incorporar el sistema de control de olores; evitando que olores provenientes de otras
areas que nos sean las de produccion; ingresen a las mismas pudiendo afectar la
calidad del producto en proceso de fabricacion.

Adicional a todo ello, resulta muy necesario mantener constantemente monitoreada la
temperatura y humedad relativa para garantizar un correcto proceso de fabricaciéon
envaso, empaquetado y distribucion del producto; dentro de esto juega un rol muy
importante los sistemas de ventilacion.

Ventanas y puntos de ventilacion. Las ventanas o aberturas que generen conexion
directa entre el exterior y el interior, deberan contar con mallas adecuadas que limiten
el ingreso de insectos y en medida de lo posible el polvo. Para ello se deberan colocar
sistemas de montaje y desmontaje facilmente de retirar, limpiar y desinfectar.
Ventilacion inducida. De considerarlo necesario y al existir ventilacion inducida por
equipos de ventilacion o equipos acondicionadores de aire; estos deberan contar con
un sistema de filtracién de aire, debiendo realizar verificaciones periddicas para
garantizar su calidad e higiene.

Filtros. Los filtros de aire deberan ser monitoreados constantemente; para ello se
debera elaborar un programa detallado donde se haga constatar las caracteristicas

técnicas del equipo y los pasos adecuados para garantizar una sanitizacion del 100%
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Los sistemas de ventilacion como objetivo principal tienen el proveer de aire
de calidad a la planta procesadora, evitando de sobremanera la posible contaminacién
de los alimentos por causa de: aerosoles, grasas, particulas u otros contaminantes,
inclusive los provenientes del propio sistema de ventilacion.

4.4.9 Control de temperaturay humedad

Como se lo habia mencionado con anterioridad resulta muy necesario que existan
mecanismo para controlar y monitorear la temperatura y humedad del ambiente; siempre que
las &reas de intervencion lo requieran, procurando en toda medida garantizar la inocuidad de
los alimentos procesados.

La calidad del aire en interiores puede medirse con medidores de humedad y sensores
de temperatura y CO,; esto permite garantizar los estandares de calidad para la comodidad
de las personas en interiores, la inocuidad y frescura de los alimentos. Si bien es cierto, la
comodidad del personal y la frescura de los productos dependen de varios factores: el poder
optimizar la humedad relativa, la temperatura y el CO,; para ello se establecera un correcto
sistema de medicion de la calidad del aire en interiores, satisfaciendo en gran medida los
requisitos de calidad para una amplia variedad de factores; y no Unicamente para optimizar
la temperatura.

4.4.10 Instalaciones Sanitarias

Las instalaciones sanitarias son un factor crucial dentro del proceso de produccion; la
planta debe contar con instalaciones higiénicas que provean facilidad al momento de
higienizarse de tal forma que el personal cuente con todo lo necesario para evitar en toda
medida el ingreso de bacterias a las areas donde se encuentra el alimento expuesto.

De preferencia estas deberan estar ubicadas de manera independiente a las otras
areas de la planta; a excepcién de los bafios con doble puerta y que cuente con sistemas de
aire con corriente positiva; deberén incluir:

1. Servicios higiénicos, duchas y vestidores suficientes; de tal manera que todo el

personal cuente con espacios independientes de aseo personal; esto tomando en
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cuenta que se deberd considerar que estas areas deberan estar correctamente

distribuidas tanto para hombres como para mujeres.

Como lo mencionamos con anterioridad para garantizar cualquier tipo de

contaminacién, por ningln motivo los bafios, las duchas y vestidores, deberan

contar con acceso directo o tendrdn conexion alguna con las areas de produccion.

Los servicios higiénicos son areas donde pueden generarse altos indices de

contaminacién. Por ello de manera obligatoria los sanitarios deberan contar con

los implementos necesario y lo suficientemente funcionales para proveer al

trabajador el mayor porcentaje de sanitizacion posible.

Para ello se debera considerar:

3.1. Dispensador con jabdn liquido

3.2. Dispensador con gel desinfectante

3.3. Implementos descartables como: papel higiénico, toallas de mano.

3.4. Equipos mecanicos para secado de manos.

3.5. Recipientes de basura cerrado y con mecanismo de apertura de pedal.

3.6. A la salida del bafio deberé existir un sistema de desinfeccion de zapatos,
para retornar a las areas de produccion.

Dentro de las areas criticas donde se manipulan alimentos; de manera obligatoria

deben existir unidades dosificadoras de soluciones desinfectantes; para ello se

debera considerar que el principio activo de la solucién no debera afectar la salud

del personal, ni constituir un riesgo al momento de manipular los alimentos.

Como en cada area; las instalaciones sanitarias deberan contar con un protocolo

de limpieza de cumplimiento obligatorio, manteniéndolas limpias, ventiladas y con

provisionamiento continuo de materiales y recursos para desinfeccion.

En las proximidades de los lavamanos, al ingreso y salida de bafios, duchas y

vestidores; deberdn existir sefalética informativa donde se exprese la

obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los servicios higiénicos y

antes de ingresar nuevamente a las areas de produccion.
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4.4.11 Servicios Béasicos de la planta procesadora

Suministro de agua. El recurso mas importante es el agua; por ello se debera
garantizar un suministro continuo de agua potable, procurando que las instalaciones
para su almacenamiento, distribucion y control sean las méas apropiadas; de tal
manera que se garantice la calidad del recurso.

Dentro de los procesos de limpieza y desinfeccion, se garantizara las
condiciones minimas requeridas referentes a presion y temperatura de tal manera que
se garantice las condiciones para ejecutar las actividades de manera adecuada.

De ser el caso que la planta no cuente con agua potable; se debera
implementar un sistema de potabilizacién para el agua que vaya a ser utilizada dentro
de la linea de produccion. Se podré utilizar agua no potable Gnicamente para:

e Control de incendios

e Generacion de vapor

e Refrigeracion

¢ Y demas situaciones donde el agua no tenga contacto directo o indirecto

con el producto.

Los sistemas de agua NO potable deben estar identificados de manera clara
y por ningdn motivo podran estar vinculados a las redes de distribucién de agua
potable.

Los sistemas independientemente de sus caracteristicas deben mantener un
plan de limpieza y desinfeccion de manera periddica para evitar la acumulacion de
bacterias. Sin embargo, para desarrollar esta actividad se debera considerar que al
momento de vaciar las cisternas; no se quede desabastecida de agua la planta
procesadora.

De ser necesario utilizar agua de tanquero o que su origen sea externo a la
planta, se deberd garantizar su calidad; para ello el ingreso de este recurso debera

ser bajo estrictos protocolos de control. Como una medida de prevencion se debera
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realizar un examen de calidad tomando una muestra del agua que se pretende

ingresar a la planta.
El agua que es utilizada en la planta ya sea potable y no potable debera ser
acorde y cumplir con los pardmetros de calidad de la Norma técnica ecuatoriana. A la
fecha se encuentra la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 108:2011 — AGUA
POTABLE REQUISITOS.
La frecuencia minima de evaluacion de la calidad del agua es de 12 meses;
para ello los analisis deberan realizarse en un laboratorio acreditado por la entidad de
control correspondiente.
4.4.12 Manejo de desechos liquidos

Las plantas procesadoras o de transformacién de materias primas; deben contar con
instalaciones o sistemas adecuados para la disposicion final de aguas negras y efluentes
industriales; todo esto deben ejecutarlo en coordinacién con unidad de agua potable y
saneamiento del Gobierno Autonomo Descentralizado del Canton Paltas, con el fin de que el
manejo sea el mas adecuado posible y se genere la menor contaminacién posible tanto
interna como externa de la planta procesadora.

Con esto podemos entender que los sistemas de disposicion de aguas residuales
deben ser disefiados y construidos de tal manera que no afecten a los procesos dentro de la
planta, lineas de distribucion de agua potable o almacenaje de la misma.

4.4.13 Manejo de desechos Solidos

El manejo adecuado de los desechos sélidos permite garantizar que en gran medida
se garantice la inocuidad de alimentos; para ello la planta debera contar con un sistema
adecuado de recoleccién, almacenamiento, proteccion y eliminacion de basura, para ello se
deberé& considerar los siguientes aspectos:

. Uso de recipientes con tapa, diferente color y debidamente identificados con el fin
de clasificar de manera correcta la basura organica, inorganica, toxicas y

peligrosas.
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. Los desechos deberan removerse diariamente; en la medida de lo posible se los
debera retirar por lo menos dos veces al dia, de tal manera que se pueda evitar la
generaciébn de malos olores, evitando con ello la formaciéon de fuentes de
contaminacion, presencia de insectos, generacion de hongos o sirva de refugio
para plagas.

. Dentro de la planta de procesamiento deberan existir puntos de recoleccion de
basura que no se encuentren cerca de las lineas de produccién; sin embargo, al
momento de extraer estos desechos se lo debera realizar de tal manera que no se
genere ningun tipo de contaminacion.

° Los puntos de acumulacién de desechos previo al retiro por parte de la entidad de
higiene correspondiente; deberan estar ubicados en los exteriores de la planta y
en lugares donde no existan puertas 0 ventanas que conecten con las diferentes
lineas de produccién.

4.5 Equipos y Utensilios

Dentro del proceso de implantacién, seleccién e instalacion de equipos debe estar
acorde a las operaciones que se va a realizar y al tipo de alimento que se procesara.

Cuando hablamos de equipos, esto comprende todo lo que se utilizara en las lineas
de produccién como: transformacion, llenado, envasado, acondicionamiento, control, emision
y transporte de materias primas y alimentos terminados.
45.1 Equipamiento

Dentro del proceso de transformacién del mani existen varios tipos de equipos y
utensilios a ser implementados para poder transformar el mani en productos terminado con
valor agregado.

Para ello las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion
y cumplirdn las siguientes caracteristicas:

. Ser construidos con materiales que al tener contacto con los alimentos no

transmitan sustancias toxicas, olores, sabores, ni reacciones con los ingredientes
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0 materiales que intervengan en el proceso de fabricacion, de manera especial se
considerara que los materias, utensilios y equipos sean fabricados en materiales
como el acero inoxidable.

En medida de lo posible se evitara el uso de madera o materiales que por su
naturaleza tiendan a generar cierto grado de contaminacion, debido a que sus
superficies no pueden ser 100% desinfectadas y sanitizadas.

De ser necesario el uso de madera se debera elaborar un protocolo de evaluacion
y monitoreo permanente para garantizar que el material se encuentra en éptimas
condiciones y no represente un riesgo de contaminacion.

Las caracteristicas técnicas de los equipos deberan obedecer a la normativa que
para efectos de fabricacion se encuentre vigente en el ECUADOR, sin embargo
se considerara que el mismo preste garantias de seguridad e higiene como: facil
limpieza y desinfeccion, sistemas de funcionamiento que garantices impedir una
posible contaminacion por lubricantes, refrigerantes, sellantes, combustibles u
otras sustancias que para su correcto funcionamiento sea requerida.

Existen equipos que son necesarios e indispensables en las lineas de produccion
y que para garantizar su funcionamiento requieren de mantenimiento continuo a
través de cambio de lubricantes etc; se deberd considerar la utilizacion de
lubricantes GRADO ALIMENTICIO; asi mismo se deberéa establecer un protocolo
de mantenimiento que contemple la utilizaciéon de barreras y procedimientos para
evitar la contaminacion cruzada que garantice un correcto proceso de
manteamiento y sanitizacion de la zona intervenida.

Las superficies, exteriores y la estructura general de los equipos deberan estar
disefiada de tal manera que facilite la limpieza y desinfeccion, evitando crear
angulos que puedan servir como puntos de acumulacion de suciedad y

desperdicios.
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. Los puntos de traslado de materias primas y alimentos deben ser de materiales
resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente desmontables para su
limpieza. Las superficies que se encuentren en contacto directo con los alimentos
como principal caracteristica, debe responder a que sean materiales lisos, libre de
toxinas de tal manera que se garantice una sanitizacion eficiente.

. De existir puntos fijos de transferencia como tuberias que sirvan como vias de
transporte de materias primas se limpiaran y desinfectaran mediante la circulacion
de sustancias liquidas apropiadas para el efecto, procurando que estas garanticen
una correcta limpieza y desinfeccion, considerando que los productos a utilizar
para este fin sean grado alimenticio.

. Los equipos necesarios para poder ejecutar las actividades de produccion se
instalardn de forma tal que permitan el flujo continuo, racional y continuo de
materiales y materias necesarias para alimentar todas las lineas de produccion,
disminuyendo las posibilidades de desabastecimiento, contaminacién y confusion.

° Los equipos y utensilios que por sus caracteristicas y utilizacién se encuentren en
contacto directo o indirecto con la materia prima a lo largo de las lineas de
produccién, deberan estar en buen estado y resistir las constantes y repetitivas
operaciones de limpieza y desinfeccion.

. De cualquier manera, por ninguna circunstancia los equipos y utensilios
representaran una posible fuente de contaminacién de los alimentos.

4.5.2 Monitoreo de Equipos

Para la instalacion de equipo; estos deben cumplir con ciertas caracteristicas que
permitan realizar un adecuado funcionamiento y monitoreo; ante esto es recomendable:

Primeramente, para la instalacion de equipos es recomendable en primera instancia
seguir las recomendaciones del fabricante.

La maquinaria y equipo contara con la tecnologia necesaria que permita realizar

lecturas mediante tableros digitales; esto referente a temperatura, presion y demas aspectos
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gue por su funcionamiento permitan realizar un correcto control de tal manera que se
minimicen en lo posible las posibilidades de que se ocasionen accidentes o fallas durante el
proceso de produccién, que pongan en riesgo la integridad de los operadores y la calidad del
producto terminado.
4.6 Requisitos de fabricacion
4.6.1 Obligaciones del personal
Uno de los principales riesgos y medios de contaminacion se presentan a través de la
manipulacién directa de los alimentos por parte del personal; por ello, el personal que se
encuentra ubicado en las lineas de produccion como medidas de seguridad y prevencién de
riesgos de contaminacion debe:
Mantener la higiene y el cuidado personal es una de las principales actividades que el
personal debe tener en estricta observancia; tomando como principales puntos a considerar:
e  Aseo correcto de manos
o Ufias limpias y cortadas
o Cabello corto en hombres
o Cabello recogido en mujeres
° Uso obligatorio de malla para el cabello
. No usar maquillajes dentro de la planta
o No usar esmaltes para ufias
o Respetar y cumplir estrictamente los protocolos para uso de las instalaciones
sanitarias.
4.6.2 Educacién y capacitacion continua del personal
Una de las medias mas importantes para garantizar calidad dentro de todo el proceso
de produccion es la mejora continua a través de la capacitacién y educacién permanente
sobre la base de buenas practicas de manufactura para todo el personal de la planta, desde
la parte ejecutiva hasta la parte operativa; con ello la mejora de procesos se realizara de

manera integral, a fin de adaptar cada etapa segun las tareas asignadas.
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Los responsables de implementar las capacitaciones al personal recaen sobre la
dependencia de Talento Humano, quien dependiendo de cada proceso determinara la
pertinencia de ejercer estas capacitaciones sobre el personal. Para llevar a efecto esta
actividad la empresa podra realizarlo mediante los técnicos internos de la planta o podra
realizarlo mediante contratacion de personas naturales o juridicas siempre y cuando
demuestren su competencia sobre las BPM.

Los planes de capacitacion deben constar de programas de conocimiento especifico
segun las funciones de cada area, para ello se debe incluir:

e Normas

Reglamentos

Procedimiento

Protocolos

Acciones correctivas

4.6.3 Condiciones de salud del personal de la planta

El talento humano es el recurso mas importante de la empresa; por ello su estado de
salud es primordial al momento de que ellos ingresan y procesan alimentos para convertirlos
en productos terminados con valor agregado.

Por ello es de vital importancia que previo a que un operador empiece a trabajar en la
empresa, este haya atravesado una valoracion médica general y de manera periédica segun
los reglamentos internos, se realice el seguimiento y evaluacién del funcionario; manteniendo
actualizadas las fichas médicas de los funcionarios.

La inobservancia de estos aspectos podria acarrear consecuencias directas sobre el
representante legal de la planta procesadora ante las autoridades de control competentes.

La gerencia, direcciones operativas de ser el caso; deberan establecer protocolos de
control para evitar posibles focos de contaminacién debido a un operador que formalmente

tenga conocimiento que padece de cualquier tipo de infeccion susceptible de ser transmitida
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a través de los alimentos, 0 que debido a cualquier circunstancia presente heridas abiertas,
infectadas o irritaciones cuténeas.
4.6.4 Medidas de proteccién e higiene del personal

El principal objetivo de la implementacién de un proceso de BPM es el poder asegurar
gue el producto final responda a los estandares de inocuidad que se busca conforme a la
normativa nacional; ante ello, para evitar la contaminacién cruzada, directa o indirecta, el
personal de la planta procesadora debe cumplir estrictamente los siguientes protocolos:

¢ Uniformes o prendas de proteccion.

e Delantales o protectores que permitan evidenciar y verificar facilmente su higiene.

e Cuando el proceso lo requiera: guantes, gorros, mallas, botas, mascarillas

totalmente limpias y en excelentes condiciones.

e Calzado cerrado y de requerirlo el proceso serd antideslizante e impermeable.

e Limpieza de las prendas de proteccion. De ser el caso que las prendas sean
reutilizables; una vez culminada la jornada de trabajo deberan lavarse de manera
correcta y en un area especifica destinada para ese fin

De ser piezas desechables como mascarillas, mallas para el cabello; deberan
retirarselas en un lugar que se encuentre fuera del area de produccion, para luego
depositarlas en los respectivos contenedores de basura; esto para evitar que fluidos
corporales o cabellos ingresen a la planta de transformacion.

e Lavado de manos. Todo el personal sin excepcién alguna que se encuentre dentro
del proceso de transformacion de materia prima y que por sus actividades forme parte
de las personas que ejecuta manipulacién de alimentos, obligadamente deberéan
realizar el lavado de manos con agua y jabén antes y después de las siguientes
actividades:

e Antes de iniciar una jornada de trabajo
e Cada vez que salga y retorne al &rea asignada

e Antesy después de usar los servicios sanitarios



111

o Después de manipular cualquier material u objeto que se encuentre fuera de
la linea de produccion y que pudiese significar un riesgo de contaminacién
para el alimento. El usar guantes no significa que el operador se exime de esta
obligacion.

e Se deberéa colocar sefalética informativa donde se muestre paso a paso la
forma correcta de realizar el lavado de manos.

e Una vez que haya realizado cualquiera de las acciones anteriormente
mencionadas, deberd realizar una correcta desinfeccion de sus manos
mediante el uso de productos que no dafien la salud del operador y que no
presenten riesgos de posibles contaminaciones para los alimentos.

4.6.5 Comportamiento del personal

Para garantizar que los procesos de produccion y transformacion de materia prima
sean lo mas eficientemente posibles, en materia de personal se debera garantizar y observar
el cumplimiento de las siguientes disposiciones:

Se debera restringir el uso de celulares, consumir alimentos y bebidas, fumar dentro
de las areas de trabajo. El personal esta obligado a acatar estas disposiciones; para ello se
colocara sefalizacion clara y precisa y debera tomar en consideracion lo siguiente:

¢ Mantener el cabello cubierto en un 100% mediante mallas u objetivos que permitan
cumplir con ese fin.

¢ Ufas cortas y sin esmalte

e No portar joyeria o bisuteria

e No usar maquillaje

e En caso de llevar barba o bigote el funcionario debera usar protector de barba
descartable

o Esos aspectos deben ser constantemente socializados y enfatizados al personal que

realice tareas de manipulaciéon y envasado de alimentos.
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4.6.6 Sefaléticay prohibiciones de acceso a areas
Cada area de procesamiento debe estar correctamente separada e identificada,
existiendo mecanismos que evite el acceso de personas extrafias a las éareas de
procesamiento y produccion, sin hacer uso de las debidas medidas de seguridad.
Pare ello previo al ingreso de cada area deberd existir sefialética visible y clara donde
se especifique:
e Prohibido el ingreso de personal no autorizado
e Peligro area restringida
e Uso obligatorio de prendas de seguridad: mascarilla, botas, malla para cabello,
guantes
e Previo al ingreso asegurese de haber realizado el procedimiento adecuado de lavado
de manos.
e Se especificard el area previa a ingresar
Todo esto como medida de prevencion y aseguramiento del servicio que se prestan
en cada una de las etapas de planta, evitando que se genere cualquier tipo de contaminacion
cruzada, directa o indirecta.
4.4.7 Obligaciones del personal administrativo y visitas a la planta
Todo personal externo a las areas de producciéon, como personal administrativo o
visitantes, deberan obligatoriamente acatar las disposiciones emanadas en las sefialéticas
de seguridad ubicadas a lo largo de toda la planta procesadora.
Para garantizar que se dé fiel cumplimiento y evitar que cualquier persona pueda
evadir estos controles, se debera establecer puntos de separacion de areas donde el acceso
a cada area sea Unicamente bajo autorizacion del supervisor acreditado, con ello limitaremos

y disminuiremos cualquier posible violacion a los protocolos establecidos.
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Materias primas e insumos para fabricacion

4.7.1 Condiciones minimas requeridas por el fabricante

La materia prima que se recepte en la planta procesadora debera superar una calidad

media — alta, esto significa que el producto debera estar libre de:

Parasitos

Microrganismos patégenos

Sustancias téxicas (quimicos, metales pesados, medicamentos veterinarios,
pesticidas, etc.)

Materias extrafias

Para ello el proceso de compra de materia prima debe realizarse previo a que el

proveedor pueda garantizar un producto con las caracteristicas requeridas a través de la

validacion de los estandares de calidad solicitados por el comprador; de preferencia debera

estar registrado en la bace de datos de Agrocalidad referente al SISTEMA GUIA DE

REGISTRO DE OPERADORES, a través de este sistema, se registra a proveedores de

productos que cumplen con los requerimientos por el ente rector como lo es AGROCALIDAD;

el mismo que establece obligaciones para SANIDAD VEGETAL, SANIDAD ANIMAL,

REGISTRO DE INSUMOS AGROPECUARIOS E INOCUIDAD DE ALIMENTOS; asi mismo

como sub procesos se establece:

Control fitosanitario,
Certificacion fitosanitaria,
Vigilancia fitosanitaria,

Control zoosanitario,
Certificacion zoosanitaria,
Vigilancia zoosanitaria,
Registro de insumos agricolas,
Registro de insumos pecuarios,

Inocuidad de alimentos
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De no contar con proveedores registrados en la bace de datos de AGROCALIDAD;
como medida de accion, se requerira que el grano cuente con una humedad no mayor al 9%
y un 1% de impureza.
4.7.2 Supervision, Inspeccién y Control

Adicional a los requerimientos minimos para el ingreso de materia prima e insumos a
la planta de produccién; se debera establecer protocolos de inspeccidn y control previo a ser
utilizados en la linea de produccion. Se deberé realizar una hoja de ruta donde se
especifiquen los niveles aceptables de inocuidad, higiene y calidad para uso de materias
primas, insumos y demas productos que sean requeridos para ser utilizados dentro de la linea
de produccion.

Para ello se debera tener en observancia las normas de medicion emitidas por los
entes rectores como lo es ARCSA, AGROCALIDAD y la NORMA DEL CODEX PARA EL
MANI (CODEX STAN 200-1995). Misma que dentro de su parte pertinente plantea los

parametros a considerar como lo son:
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Parametros de inspeccion y control de materias primas de proveedores nuevos

o Limite Método de Resultado Aprobado
Caracteristica o . ]
maximo analisis obtenido SI NO
. Medidor de
Contenido de Humedad 9,0%
humedad
Granos enmohecidos, rancios 0 0.29¢ Inspeccion
’ 0 . .
descompuestos visual en cinta
Materias extrafias organicas e inorganicas: son -~
o ) o Inspeccion
componentes organicos e inorganicos que no 0% ) )
i ) ) visual en cinta
sean mani, por ejemplo: piedras, polvo,
semillas, tallos, etc.
Inspeccion
Suciedad 0,1% visual en cinta
Otras materias extrafias organicas e 0.5%¢ Inspeccién
1 O . .
inorganicas visual en cinta
Granos dafiados: incluyen:
a) Los afectados por dafios debidos a
congelacion que dan lugar a una pulpa A 1%

dura, translicida y descolorida;
b) Granos arrugados que se han desarrollado
imperfectamente y se han encogido; y/o
c) Los dafiados por cortes de insectos o
gusanos
d) Dafos mecéanicos
e) Granos germinados
Granos quebrados y partidos: Granos
guebrados son los granos de los que se ha
desprendido mas de una cuarta parte. Granos
partidos son los que se han dividido en dos

mitades.

Granos de mani distintos del tipo designado.

1%

C. 2%

D. 2%

2%

3%

5%

Inspeccién

visual en cinta

Inspeccion

visual en cinta

Inspeccion

visual en cinta

Nota: CODEX STAN 200-1995
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La validacién de los criterios expuestos en el cuadro Nro. 1. Se deberan ejecutar a
detalle siempre y cuando la materia que ingresa a la planta se lo realiza por primera vez; es
decir, cuando el proveedor es nuevo y no se encuentra registrado en la bace de datos de
AGROCALIDAD referente al SISTEMA GUIA DE REGISTRO DE OPERADORES. El proceso
de inspeccion garantizard que la materia prima en su totalidad se encuentre acorde a los
requerimientos de la planta para su transformacién; de no cumplir con uno de los
requerimientos la materia prima sera rechazada y se retirara del area de recepcion.

De cumplir con los requerimientos de calidad el proveedor sera registrado como
“‘SEGUROQO” para una segunda entrega de materia prima.

4.7.3 Condiciones de recepciéon y almacenamiento

Una vez realizada y aprobada la inspeccién técnica y visual de la materia prima; esta
debera pasar a la etapa de almacenado. Para ello se debera equipar una bodega apropiada
donde el grano pueda conservar su estructura natural, garantizando con ello que la calidad
del producto final sea la mas adecuada.

La zona de almacenado estard separada de las demas zonas de produccion y
envasado; esto con el fin de evitar cualquier tipo de contaminacion que pueda generarse
debido al ingreso de materia prima desde el exterior de la planta.

El principio de un buen almacenamiento y conservacion de granos es el empleo de
bodegas secas, limpias y libres de plagas, donde se almacenen granos secos enteros, sanos
y sin impurezas.

El almacenamiento puede realizarse a granel o en sacos, el almacenamiento a utilizar
depende lo siguientes factores:

e Valor del producto

e Clima

e Sistema de transporte

e Costo y condiciones de mano de obra

e Tipos de empaques
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¢ Peligros de ataques de plagas y microorganismos.

De ser necesario almacenar el grano a granel; una de las opciones mas
recomendables es hacerlo en silos de almacenamiento de acero galvanizado, su disefio y
fabricacion depende de los requerimientos del cliente; sin embargo, los usados son de forma
circular con piso en forma cénica por donde se puede extraer el grano y su capacidad puede
superar las 11 TONELADAS. Los silos de almacenamiento que se construyen para conservar
grandes cantidades de producto cuentan con sistemas independientes para secado,

enfriamiento y almacenamiento a través de transportadores.

llustracién 1

Silo de almacenamiento con capacidad para 4.5 toneladas

P

@ Barandilla

@ Valvula sobrepresion - depresion
@ Filtro de mangas
@ Nivel de paletas rotativas

@ Escalera con proteccion

@ Tubo de carga
@ Rompebévedas dosificador

Células de pesaje

Cuando se requiera que el almacenaje dsea a traves de granos empacados en sacos,
se procurara que sea de material plastico y transpoarente y se realizard en bodegas con
estructuras adecuadas. Para ello las bodegas o depdsitos deben cuimplir con siertos
requierimientos minimo, de tal manera que se pueda garantizar y conservar la calidad del

mismo.
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Para ello se debera tomar en cuenta que:

La bodega cuente con ventilacién natural o artificial, permitir el control del contenido
de humedad tanto de la metria prima como del ambiente interno y de la misma manera se
debe incorpoar ,medidas para control de temperatura interna.

Se deberé utilizar materiales que permitan mantener la temperatura ideal evitando que
cuando existan altas temperaturas estas estructuras se calientes y de la misma manera
afecten al producto.

e Evitar la formacion de angulos donde se pueda acumular basura

o Evitar que las paredes, pisos, puertas y ventanas sean de madera

e Procurar que paredes y pisos sean de concreto cubierto de materiales que permitan
una facil limpieza y sanitisacion.

e Enlo posible contar con luz natural

¢ Puertas y ventas con sistemas que limiten el ingreso de insectos y roedores

e Angulos de union entre paredes y techos totalmente hermeticos.

e Evitar en lo posible que el producto tenga contacto diercto con el piso de la bodega.

e EIl acopio se lo deberéa realizar en perchas petalicas acordes a la capacidad de
almacenamiento y produccién de la planta procesadora.

En cualquiera de los casos para almacenamiento de materias primas ya sea en silos
0 bodegas, las condiciones para la misma deben ser las mejores posibles, simpre observando
cada detalle que pueda afectar a poder garantizar la inocuidad de la materia primay por ende
del producto terminado.

4.7.4 Recipientes seguros

Dentro de los procesos de produccion se requerira de recipientes, contenedores,

envases 0 empaques para almacenamiento de materias primas, productos y demas recursos

gue sean necesarios para poder dar continuidad a los procesos de produccion.
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Ante ello se debera considerar que los recipientes plasticos, se encuentren dentro de
estas 5 categorias que son considerados los mas opcionados para almacenamiento de
alimentos:

¢ Polietileno (PE),

o Polipropileno (PP),

e Poliestireno (PS),

e Polietileno tereftalato (PER) y
e Policloruro de vinilo (PVC).

Todos ellos libres de BPA (BISFENOL A). De requerir almacenar productos en otro
material que no sea plastico se tendra en observancia que este no desprenda sustancia
toxicas ni contamine de alguna manera los alimentos, de ser preferible se utilizar4 acero
inoxidable; siempre y cuando estos alimentos no estén hechos a bace de:

e Tomate

e Alimentos Acidos
e Vinagre

e Carnes

o Embutidos

e Encurtidos

Para el caso del almacenamiento de productos con el fin de transformar el mani, no
se utilizara ningun alimento o producto con base corrosiva para el acero inoxidable, por ende;
se puede hacer uso de este material para poder almacenar productos o alimentos afines al

procedimiento.

4.7.5 Condiciones de manipulacion

Una vez la materia prima haya aprobado las etapas de inspeccion y colocada en los
recipientes de almacenamiento, los procesos de manipulacion deben ser detallados mediante
un instructivo para que esta ingrese a la etapa de produccion y transformacion; procurando

disminuir en medida de lo posible los riesgos de contaminacion en cualquiera de las etapas.
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El almacenamiento debera encontrarse por fuera de la linea de produccion; pero en
areas donde no obligue al personal a salir de la planta procesadora; de tal manera que se
pueda generar contaminacién directa o indirecta debido al contacto de la indumentaria del
operador con areas externas a las lineas de procesamiento y produccion.

4.7.6 Condiciones de conservacion

Los factores principales de conservacion de materias primas es la temperatura de
almacenamiento; segun la normativa nacional es recomendable una temperatura no menor a
15°C y no mayor a 30°. De existir rangos superiores o inferiores se deberdn establecer
protocolos de control y conservacion de producto mediante equipos de climatizacion
automatizados.

Al ser materias primas que no necesitan refrigeracion o congelacion los parametros
de medicién y control se fijaran en los rangos de temperatura ambiente.

4.7.7 Limites permitidos en aditivos alimentarios

De requerirse aditivos alimentarios en el producto final, estos deberan estar sujetos a
los parametros y limites establecidos en la normativa nacional y de manera especial a la
NORMA GENERAL PARA LOS ADITIVOS ALIMENTARIOS, (CODEX STAN 192-1995)
adoptada en 1995 y revisada en el afio 1997-1999 hasta el 2019.

4.7.8 Agua
e Como materia prima. El agua que se vaya a utilizar dentro de los procesos de
fabricacion; es decir, el agua que vaya a ser incorporada con las materias primas para
su fabricacion limpieza o desinfeccion; debe ser agua potabilizada de acuerdo a la
normativa referente al TEXTO UNIFICADO DE LEGISLACION SECUNDARIA DE

MEDIO AMBIENTE y a la normativa NTE INEN 1108 referente a AGUA PARA

CONSUMO HUMANO. REQUISITOS. Con ello el agua para consumo humano debera

obedecer a los parametros técnicos definidos en la normativa vigente tanto para

aspectos fisico y quimicos como para microbiolégicos.
El muestreo para el analisis de requisitos quimicos y fisicos debe realizarse de

acuerdo con lo establecido en NTE INEN-ISO 5667-1 y NTE INEN-ISO 5667-3; asi
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mismo para efectuar el muestreo para el andlisis de requisitos microbiolégicos debe

realizarse de acuerdo con lo establecido en NTE INEN-ISO 19458.

Tabla 6

Requisitos fisicos y quimicos del agua para consumo humano segun la norma NTE INENEN 1108

Sexta Edicién agua

Parametro Unidad Limite Permitido Método de Ensayo
Arsénico mg/L 0,01 Standard Methods 3114
Cadmio mg/L 0,003 Standard Methods 3113
Cloro libre residual mg/L 0,3al5 Standard Methods 4500 CI™
Cobre mg/L 2,0 Standard Methods 3111
Color Aparente Pt-Co 15 Standard Methods 2120
Cromo (Cromo total) mg/L 0,05 Standard Methods 3113
Fluoruro mg/L 15 Standard Methods 4500-F
Mercurio mg/L 0,006 Standard Methods 3112
Nitratos (como NO3™) mg/L 50,0 Stanﬂard Methods 4500

NO3
Nitratos (como NO2") mg/L 3,0 Stangard Methods 4500-
NO2
Plomo mg/L 0,01 Standard Methods 3113
Turbiedad NTU 5 Standard Methods 2130

Nota: En tabla servird como referencia para los andlisis de agua realizados en la planta procesadora,

donde los resultados obtenidos deben expresarse con el mismo nimero de cifras significativas de los

limites permitidos; aplicando las reglas para redondear nimeros indicadas en NTE INEN 52.

Para casos donde se apligue métodos de ensayo alternativos a los sefalados, estos deben ser

normalizados. En el caso de no ser un método normalizado, este debe ser validado.
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Tabla 7
Requisitos microbioldgicos del agua para consumo humano segun la norma NTE INENEN 1108

Sexta Edicién agua

Parametro Unidad Limite Permitido Método de ensayo

Standard Methods 9221

Coliformes fecales Numero/100mL Ausencia Standard Methods 9222¢
Cryptosporidium Numero de quistes/L Ausencia EPA 1623
Giardia Numero de quistes/L Ausencia EPA 1623

Nota: La ausencia corresponde:
b“< 1,1 NMP/100mL”.
¢“< 1 UFC/100mL”.

El muestreo debera realizarse por lo menos 2 veces al afo; sin embargo, de ser
posible se procurard realizar muestreos referentes a la calidad del agua cada 03 meses, es
decir como minimo 4 veces por afio; esto con la finalidad de contar con informacién veraz,
oportuna, y sobre todo real; y con ello poder realizar cuadros comparativos por lo menos tres
veces por afio y obtener resultados actualizados que nos permitan obtener informacién para
realizar correccion de errores e implementar mejoras continuas a los sistemas de
potabilizacion de agua.

o Paralos equipos. El agua que vaya a servir para lavar y limpiar ya sea materia prima

0 maguinas y equipos que entren en contacto directo con el alimento dentro de las

lineas de produccion; deberéa ser la misma agua que se utiliza dentro de las etapas de

fabricacion; es decir, debera obedecer a los parametros técnicos planteados por la
normativa Nacional e internacional.

Unicamente el agua que es utilizada para limpieza y desinfeccion de pisos y
paredes serd agua no potabilizada pero que, si haya pasado a través de sistemas de
filtrado y cloracién, procurando que las condiciones minimas obedezcan a la Tabla
Nro. 2 de la REVISION DEL ANEXO 1 DEL LIBRO VI DEL TEXTO UNIFICADO DE
LEGISLACION SECUNDARIA DEL MINISTERIO DEL AMBIENTE: NORMA DE

CALIDAD AMBIENTAL Y DE DESCARGA DE EFLUENTES AL RECURSO AGUA.
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Criterios de calidad para el agua de consumo humano
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Parametro Expresado como Unidad Criterio de Calidad
Aceites y Grasas Pelicula Visible 0,1
Aluminio Total Al mg/| 0,05
Amoniaco N mg/| 0,018
Arsénico As mg/l 20
Coliformes Fecales NMP NMP/100ml 200
Coliformes totales NMP NMP/100ml 1,0
Bario Ba mg/l 1,0
Cadmio Cd mg/l 0,01
Cianuro CN° mg/I 2,0
Cinc ZN mg/I 5,0
Cloruros Cl° mg/I 250,0
Cobre Cu mg/l 1,0

Unidades
Color Color real 20,0
de Pt-Co
Compuestos
. Fenol mg/l 0,001
Fendlicos
Cromo Cr+6 mg/I 0,05
Demanda Quimica
) DBOs mg/| <2mg/l
de oxigeno (5dias)
Difeniles Concentracion de
) ) _ mg/| No detectable
Policlorinados agente reactivo
Hierro total Fe mg/| 0,3
Materia Flotante Visible Ausencia
Mercurio Hg mg/| 0,002
Nitratos N mg/| 10
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4.8.1

Nitritos

Olor y Sabor
Oxigeno Disuelto
pH

Plata

Plomo

Selenio

Sulfatos

Tensoactivos

Turbiedad

oD

Ag

Pd

Se
S04

Sustancias Activas

al azul de metileno

mg/|

mg/l
pH
mg/l
mg/l
mg/l

mg/l

mg/I

UTN

1,0

Ausencia

>75% del OD sat

6,9

0,05

0,05

0,01

250

0,5

10

Procesos de produccién

Técnicas y procedimientos

Nota: Anexo 1 norma de calidad ambiental y de descarga de efluentes al recurso agua
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Debemos comprender y entender cada etapa a ejecutarse dentro de la transformacion

del mani como materia prima en un producto con valor agregado; la organizacién de la

produccion debe ser planificada de tal manera que el alimento fabricado cumpla con los

estandares de calidad, segun las normativas de sanidad vigentes en el Ecuador para su

comercializacién dentro de los mercados locales. Y que para el efecto de su produccién se

evite de sobre manera la omisién, contaminacion, error o confusiéon en el trascurso de las

diversas operaciones dentro de la linea de fabricacion.

e Procedimientos a ejecutar dentro de la etapa de recepcion de la materia prima; mani

y panela de cafia de azucar. Cada etapa dentro de la cadena de produccion debera

contar con la importancia del caso; no siendo ajena a ello, la etapa de recepcion de

materia prima radica en la precisién con que se desarrolle esta actividad.

Como se lo mencion6 con anterioridad la etapa de recepcién de materia prima

debe encontrarse en una aérea externa a la de produccién para ello el proceso de

recepcion sera el siguiente:
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1. Enelingreso al area de descarga deberd existir sefialética donde se expongan las
obligaciones del personal técnico y de las personas que van a realizar la entrega
del producto, para ello se tomara en observancia lo contenido en los numerales
4.6.

2. Enlos puntos de descarga deberan existir lavamanos conjuntamente con equipos
dispensadores de jabdén y gel desinfectante, asi como equipos para secado de
manos automatico y tollas descartables.

3. En los puntos de ingreso conjuntamente con los equipos para sanitizacién de
manos se debera colocar puntos de desinfeccion para calzado mediante el uso de
AMONIO CUATENARIO (QACsSs).

El mecanismo de accion de los amonios cuaternarios se concentra en ser agentes
activos que interactian con la membrana citoplasmatica de las bacterias y la membrana
plasmética de las levaduras y otros microorganismos eucariota como los hongos filamentosos
(mohos). Su actividad hidrofébica también los hace efectivos contra virus que contienen
lipidos (virus envueltos) y contra los virus desnudos y esporas que no los contienen. En
concentraciones bajas son alguicidas, bactericidas, esporicidas y fungicidas.

El uso de desinfectantes con compuestos amonios cuaternarios es importante para
limitar la posibilidad directa, indirecta o de contaminacién cruzada de los alimentos, dentro de
los procesos de produccion; la propagacion de microorganismos y la desinfeccion de areas.

1. Eltécnico encargado de la recepcién e inspeccion de materia prima debera cumplir
a cabalidad lo contenido en el numeral 4.6 respecto a requisitos de fabricacion.

2.  En medida de lo posible la planta procesadora, previo al ingreso al area de
descarga deberd contar con un punto de desinfeccion de los vehiculos que
ingresan a la misma.

3. El personal que realiza la descarga del producto al igual que el técnico encargado
de la inspeccion de la materia prima previo al inicio de la descarga; debera realizar
el correspondiente lavado y desinfeccibn de manos y calzado en los puntos

establecidos.
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Se realizara la descarga total de la materia prima desde el vehiculo hasta el area
de inspeccion.

Una vez que se cuente con la materia prima disponible en el puto requerido se
realizara el proceso de inspeccion conforme al checklist respectivo, donde se
registrard datos importantes referentes al producto y a su proveedor.

Del técnico encargado dependera en un 100% la admisién o la negativa de ingreso
de la materia prima hasta la bodega de almacenamiento.

Aprobada la inspeccion, la materia prima pasara hasta los puntos de

almacenamiento



Tabla 9

Ejemplo de checklist para recepcion de materia prima (MANI)
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RECEPCION DE MATERIA PRIMA

FABRICA: ARO ‘ ‘ ‘ ‘ TECNICO RESPONSABLE:
FECHA INSPECCION VISUAL
SE AUTORIZA
HORA DE CONTACTO ESTADO DEL HUMEDAD ==9.0%
PRODUCTO | CANTIDAD | Nro.DE LOTE PROVEEDOR INGRESO OBSERVACIONES
Dia/Mes INGRESO PROVEEDOR OLOR COLOR TEXTURA EMPAQUE
BUENO MALO BUENO | MALO BUENO | MALO BUENO [ MALO APRUEBA | REPRUEBA Sl NO
Tabla 10
Ejemplo de checklist para recepcion de materia prima (PANELA)
RECEPCION DE MATERIA PRIMA
FABRICA: ARO: | | | TECNICO RESPONSABLE:
FECHA INSPECCION VISUAL Higroscopicidad =< Humedad Relativa=< | SEAUTORIZA
HORA DE CONTACTO HUMEDAD =<9.0% 70% Temperatura=<30°C 70% INGRESO
- INGRESO PRODUCTO| CANTIDAD | Nro. DELOTE | PROVEEDOR PROVEEDOR OLOR COLOR TEXTURA ESTADO DEL EMPAQUE OBSERVACIONES
BUENO | MALO |BUENO |[MALO |BUENO|MALO | BUENO MALO |APRUEBA |REPRUEBA [APRUEBA |REPRUEBA|APRUEBA |REPRUEBA |APRUEBA |REPRUEBA | SI NO
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Verificado cada item contemplado en el checklist y habiendo aprobado cada uno de
ellos la materia prima pasara hacia el area de almacenamiento
e Procesos a ejecutar dentro de la etapa de almacenaje de materia prima. Para el
almacenaje de materia prima se considerard hacerlo mediante silos de
almacenamiento, que permitan garantizar mayores porcentajes de sanidad y
seguridad en la conservacion del producto; para ello se deberd considerar los
siguientes aspectos al momento de almacenar:
e Almacenamiento de mani
Una vez que la materia prima aprobé la etapa de inspeccion previo a su ingreso,
debera ser trasladada hasta el area donde se encuentran los silos de almacenamiento.
En el ingreso al &rea de almacenamiento deberé existir sefialética donde se expongan
las obligaciones del personal que van a realizar el almacenamiento del producto.
En el &rea de almacenamiento deberan existir equipos dispensadores de jabén y gel
desinfectante, asi como equipos para secado de manos automatico y toallas descartables.
La persona encargada de realizar el almacenamiento de la materia prima debera tener
en estricta observancia los manifestado en los numerales 4.6 respecto a Requisitos
Fabricacion.

1. El disefio del silo debera incluir una escalera para que la persona que traslada el
saco pueda subir y verter el producto dentro del silo.

2. También se puede considerar la implementacién de una banda trasportadora que
traslade el producto desde la parte baja hasta la parte superior del silo.

3. Una vez que todo el producto ha sido almacenado se deber& hacer constar en el
registro de ingreso la cantidad de materia que ha sido almacenada; la calidad y
niveles de humedad con las que se almaceno.

4. Eltraslado se lo realizar4 de manera ordenada, colocando toda la carga junto a los

silos para luego progresivamente ser almacenada.
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5. Por ningdn motivo se puede considerar la idea de dejar el producto en el &rea de
recepcion por tiempos innecesarios, para luego ingresarla hasta el area de
almacenaje.

6. Una vez se haya almacenado toda la materia prima se deber& dar un tratamiento
adecuado a los sacos o recipientes en los que fue entregado el producto.

7. Los sacos de plastico deberdn ser doblados de manera adecuada para ser
colocados en gavetas y posteriormente ser entregados a los proveedores en la
siguiente entrega de producto.

Almacenamiento de panela de cafia de azucar. La conservacion de la panela por
ser un producto con altos contenidos de azlcar (sacarosa- glucosa), grasas y ceras;
se convierte en un producto delicado al momento de almacenar por lo cual los factores
a considerar para realizar un correcto almacenamiento de la panela de cafia de azucar
influyen: grado de higroscopicidad, temperatura y humedad relativa.

e Higroscopicidad. Es la capacidad de las sustancias o materiales de absorber
humedad del medio que les rodea.

e Temperatura ambiente. Rango de temperatura en lugares serrados o
abiertos, para materia de almacenamiento se sugiere una temperatura no
mayor a 30 grados centigrados.

e Humedad Relativa. Podemos definirla como la cantidad de humedad
existente en el aire a una temperatura determinada; para efectos de la presente
investigacion se sugiere una humedad relativa no mayor al 70% a
temperaturas nos mayores a 30 grados centigrados.

Teniendo claro los conceptos importantes para realizar el almacenamiento de
cafia de azUlcar; para ejercer un correcto control sobre el proceso se sugiere
seguir los pasos en materia de limpieza e higienizacion expuestos en el
numeral 4.8.1.2.1 referente a almacenamiento de mani; sin embargo,

adicionalmente a ello se debera tomar en consideracion:
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1. Para el almacenamiento de la materia prima se sugiere realizarlo en bodegas
herméticas, es decir; que se encuentre limitado en un 100% el ingreso de
agentes externos al mismo.

2. Se ejercera un control constante y estricto de factores como temperatura y
humedad relativa del ambiente de la bodega donde se vaya a almacenar el
producto.

e Temperatura: =<30°C Optima 20°C
e Humedad Relativa: =<70%
e Higroscopicidad: =<70% Optima -70%

3. Si la temperatura ambiente se encuentra por encima de los 30°C; se debera
considerar la opcion de incorporar sistemas de climatizacion automaticos, ya
gue una temperatura superior a la sugerida genera que la higroscopicidad se
incremente; aumentando con ello el riesgo de la generacion de hongos o
mohos en el producto.

Ingreso de materia prima al area de produccién. El area de produccion es el area
mas critica de la planta donde se debera considerar todos los requisitos necesarios
de higiene y sanitizacion; previo al ingreso del personal como de la materia prima.
Ante ello una vez culminadas las etapas de recepcién, inspeccion y almacenamiento
de materia prima; al paso a seguir es el ingreso de materia prima hasta la linea de
produccion.

Para ello el personal encargado debera considerar que el traslado de las areas
de almacenamiento hasta la linea de produccién debe ser el mas adecuado, para
evitar posible contaminacion directa, indirecta o cruzada.

El area de produccion debera estar separada de las areas de recepcion y
almacenamiento; pero esto no implica ni quiere decir que deberé encontrarse fuera de
la planta de produccion; Unicamente estara debidamente separada de la linea de

transformacion.
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Para el ingreso de la materia prima a la linea de produccién se debera
considerar lo siguiente:

1. Que la persona que la traslade cumpla estrictamente lo manifestado en el
contenido del numeral 4.6. referente a requisitos higiénicos de fabricacion.

2. La envoltura o el recipiente que contenga la materia prima no debe tener
rastros de suciedad, crecimiento de hongos, moho, ni existir indicios de que la
envoltura o recipiente ha sufrido dafos.

Seleccién de materia prima. Una vez que la materia prima se encuentre dentro del
area de produccion, el siguiente paso es la seleccion de la misma con el fin de eliminar
granos que no cumplan con los pardmetros establecidos.

Tostado de la materia prima. Con una correcta seleccion del grano podremos de
esta manera, transportar la materia prima hasta los cilindros de tostado con el fin de
eliminar posibles bacterias, generar coccion del grano y al mismo tiempo separar la
cascara.

Pelado del grano. Un ves tostado, la materia prima deberd transportarse hasta los
cilindros de pelado, con el fin de eliminar al 100% la cascara y obtener un grano limpio
y listo para su siguiente etapa.

Molido. Se colocara la materia prima totalmente limpia, dentro de los molinos para
obtener una reduccion del grano a una pasta homogénea que sera la base inicial para
alcanzar nuestro producto esperado; del total de producto procesado dentro de la
etapa de molido; una cuarta parte sera separada para ser molida a un grado menos
pastosa, lo que buscamos es generar un molido con una consistencia granulada para
brindar crocancia al momento de ser consumido. De esa manera obtendremos dos

tipos de molido; uno pastoso y uno granulado.
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e Panela de cafla de azlUcar

1.

Ingreso de materia prima al area de produccién. Una vez registrado el
ingreso de la materia prima, esta saldra desde bodega para ingresar a la etapa
de produccién. Procurando que el traslado de la misma hasta la etapa de
produccion se lo realice de la manera mas inocua posible, evitando puntos de
contaminacion directa o indirecta.

Inspeccion de materia prima. Se evaluara cada unidad a utilizarse de tal
manera que estas cumplan con los parametros de inocuidad requeridos,
descartando posibles amenazas.

Licuefaccién de la materia prima. Una vez seleccionada la materia prima
esta serd trasladada hasta los calderos correspondientes donde se procedera
a transformar nuestra materia de un estado sélido a liquido para su posterior

etapa.

e Vinculacién

1.

Mesclado. Una vez hayamos obtenido nuestra pasta de mani y nuestro dulce
de panela de cafia de azlcar diluido, se procederd a incorporar los tres
recursos (pasta, molido granulado y dulce de cafia de azUcar diluido) dentro
de las mescladoras correspondientes para obtener de ello una pasta
incorporada homogéneamente.

Moldeado. Una vez culminada la etapa de mesclado, de manera inmediata
deberd trasladarse al area de moldeado donde se vertera en los médulos
correspondientes.

Enfriado. El producto debera reposar un minimo de 24 horas, de tal manera
gue se garantice una textura adecuada y la temperatura sea la 6ptima.
Desmoldado. Habiendo trascurrido las 24 horas posteriores al moldeado, se
procederd a retirar los bocadillos de los moldes donde han reposado y se los

trasladard a la siguiente etapa.
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5. Empaquetado. Una vez que el producto final alcanzo la temperatura y textura
adecuada se procedera a colocarlos dentro de los empaques correspondientes
para su posterior almacenado.

6. Almacenado. El area donde se almacenara nuestro producto debera cumplir
con los requerimientos minimos necesarios de tal manera que se garantice la
preservacion del mismo evitando de sobremanera, lugares huamedos,
temperaturas muy altas o0 muy bajas, considerando una temperatura no mayor
a 30°C.

7. Transporte y Comercializacion. Finalmente, el producto debera
transportarse hasta los puntos de venta a través de vehiculos calificados para
el transporte de alimentos y que cumplan con los requerimientos minimos que
permitan garantizar un mayor nivel de inocuidad.

4.8.2 Operaciones de produccion

Tomando en cuenta los puntos anteriormente citados, debe entenderse que las
operaciones de produccioén y transformacion de materia prima, deben realizarse en areas y
con recursos que cumplan con los requerimientos técnicos minimos establecidos por los
entes de control sanitario; de tal manera que cada proceso a ejecutarse se encuentre
conforme a los criterios establecidos. Procurando con ello crear un modelo de evaluacion
continuo que como bace desarrolle 2 exdmenes anuales dentro de las areas de produccion,
gue permitan identificar los puntos criticos y cuellos de botella; pudiendo de esta manera
desarrollar el monitoreo y seguimiento adecuado de las acciones implementadas; hasta que
se haya subsanado por completo las problematicas identificadas.
4.8.3 Condiciones ambientales

La limpieza, el orden y el constante diagnéstico de implementos a ser utilizados son
indispensables dentro de las &reas de produccion; ya que, al contar con areas limpias,
ordenadas y que en ellas se cuente Unicamente con los materiales estrictamente necesarios;

esto disminuye en gran medida la acumulacion de desechos y polvo por la falta de uso.
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Las sustancias utilizadas para procesos de limpieza, lavado y desinfeccién de objetos
y areas; deberan estar fabricadas de conformidad a la normativa nacional vigente a productos
de limpieza y desinfeccion para uso doméstico y de aplicacion en areas donde se procesan
alimentos para consumo humano, todo ello con bace en la nhormativa NTE INEN 2985.

Como se lo menciono en puntos anteriores, por lo menos deben establecerse dos
procesos de verificacién y validacion de areas para constatar que los procesos de limpieza y
desinfeccion se desarrollen con normalidad; evitando con ello problemas a largo plazo, que
afecten de manera directa la cadena de inocuidad en el proceso de produccion y
transformacion.

Las superficies de mesas de trabajo y/o lugares que tengan contacto directo con la
materia en proceso de produccion, deben ser lisas, de materiales impermeables, de tal forma
gue su limpieza sea facil y su desinfeccién adecuada, evitando de sobremanera el uso de
materiales rugosos, adherentes, con grietas etc, como por ejemplo la madera; evitando asi la
acumulacion de desechos en esquinas o gritas que puedan de alguna manera contaminar el
producto o la materia prima.

4.8.4 Validacion de condiciones

Previo a iniciar el proceso de fabricacion y/o transformacién de un lote se debe
considera y validar que:

El proceso de limpieza se haya realizado de manera efectiva y conveniente; habiendo
implementado cada etapa conforme a los procedimientos ya establecidos mediante un
manual de limpieza y desinfeccién de areas, equipos e insumos; habiendo confirmado que la
operacion se ejecutd a conformidad y realizando los registros de control e inspeccion de
manera responsable.

Verificar que todos los documentos y protocolos de produccion se encuentren
disponibles y autorizados.

Se haya verificado y se cumpla con las condiciones ambientales minimas de

fabricacion, tales como: temperatura, humedad y ventilacién.
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Equipos de control y fabricacion se encuentren en perfectas condiciones de
funcionamiento y correctamente calibrados.
4.8.5 Manipulacién y manejo de sustancias

La manipulacion de sustancias peligrosas o toxicas como: desinfectantes, fluidos para
cafierias etc., deben manipularse de acuerdo al manual de limpieza y desinfeccién de &reas,
equipos e insumos; para ello dentro del mencionado documento se debera considerar las
sugerencias del fabricante.

4.8.6 Método de identificacion

Para la identificacién de productos se ejecutara el proceso de etiquetado donde se
registre: numero de lote, nombre del alimento, fecha de fabricacién y caducidad. Y toda
informacién que para efectos de produccién sea de obligatorio cumplimiento por parte de las
empresas transformadoras; de conformidad a la NTE INEN 1334-1.

4.8.7 Seguimiento continuo y trazabilidad

Dentro de los documentos internos de fabricacion de la planta se debera contar con
un programa de trazabilidad que permita mantener bajo un estricto control las materias
primas, empaques, coadyuvantes e insumos; desde el proveedor hasta el producto terminado
y despacho de producto terminado hasta el punto de distribucidn o cliente final.

Para ello se diagramara a detalle cada etapa de operacion, haciendo constar si es
posible bajo precision milimétrica: equipos, materiales, insumos, materias primas, tiempo de
permanencia en cada etapa, cantidades, lote al que pertenece etc., es decir implementar em
la medida de lo posible un sistema detallado donde se trace cada area por donde atraviesa
el producto hasta su despacho final.

4.8.8 Seguimiento y Control de procesos

La planta procesadora dentro de sus documentos de orden y control de etapas; debera
contar con una guia donde de manera detallada explique el paso a paso a seguir de manera
secuenciada sin obviar ningln detalle y donde ademas explique los controles que deben
realizarse en cada una de ellas; estableciendo limites méximos permitidos, de tal manera que

el objetivo sea principalmente preventivo y no correctivo.
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4.8.9 Acciones de control de desviacion

Cuando hablamos de desviacion nos referimos a sucesos que ocurren y cuya
consecuencia sea la variacién o desface dentro del proceso de produccién; es decir, que el
producto final puede a ver sufrido cambios potenciales en su inocuidad.

Para el tratamiento correcto de las desviaciones, es necesario contar con un equipo
capacitado, eficaz y eficiente, ya sea una persona o mas de una con conocimiento pleno del
proceso; ya que cada desviacion debe ser correctamente registrada y ante ello se elaborara
un informe detallado donde se expligue como se detectd, descripcion del problema,
evaluacion del impacto, correccion realizada, propuestas y conclusion.

Asi también en bace al informe inicial presentado; se ejecutara la revision a detalla de
la etapa donde se generé la desviacion y se registrara el paso a paso, de tal forma que se
pueda determinar la causa raiz del problema; y establecer el procedimiento adecuado a
ejecutar pata suplir los desfaces que ocasionaron la desviacibn del proceso de
transformacion.

4.8.10 Reprocesamiento de alimentos

De ser el caso que algun producto no cumpla las especificaciones minimas de calidad
establecidas; debera evaluarse de manera minuciosa sus caracteristicas de inocuidad; y de
considerarse aptas para reprocesar podra nuevamente reingresar a la linea de produccion;
esto siempre y cuando se garantice su inocuidad. De no cumplir con los niveles de higiene
necesarios o de verificarse que el producto sufrid algun tipo de contaminacién por agentes
externos; este debera someterse a los procesos de destruccion y/o desnaturalizacion de
manera irreversible.

4.8.11 Vida Util

Para establecer la vida Uutil, el fabricante debera realizar e implementar una serie de
pruebas al producto; estas pruebas incluyen factores como la exposicion a condiciones
extremas de temperatura y humedad, la resistencia a la degradacion y la estabilidad de las

propiedades fisicas y quimicas del producto.
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Para ello se debera considerar factores como:
1. Intrinsecos: en la fabricacion de alimentos es imprescindible que el fabricante tenga
los siguientes conocimientos acerca de su producto:
¢ Materias primas.
e Composicion y formulacién del producto (aditivos utilizados).
¢ Calidad del agua.
e Acidez total y valor de pH.
e Oxigeno disponible.
2. Extrinsecos: estan presentes en el proceso, empaquetado y almacenamiento del
producto:
e La exposicion a la luz solar.
e Temperatura.
e Humedad.
¢ Dafios en el empaquetado o envase.
e Distribucion y lugares de venta.
4.9 Envasado, etiquetado y empaquetado
4.9.1 Identificacion del producto, etiquetado y trazabilidad.

Los alimentos empagquetados y envasados deben estar correctamente codificados;
donde se registre la informacién inherente a su fabricacién y demas informacién que se
encuentre especificada y que corresponda segun la norma técnica de rotulado vigente en el
Ecuador.

La norma técnica nacional NTE INEN 1334-1 Cuarta revisién 2014-02; referente a
ROTULADO DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS PARA CONSUMO HUMANO; establece que
los alimentos que deben llevar rotulado de manera obligatoria son todos aquellos que sean
procesados, envasados, empaquetados y que se ofrezcan como tal para la venta directa al

consumidor con fines de hosteleria.
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La citada norma manifiesta en todo su contenido los requisitos que deben tener las
etiquetas que seran colocadas en los productos:
¢ Nombre del producto
o Lista de ingredientes
¢ Ingredientes que causan hipersensibilidad y deben declararse como tal.
e Aditivos alimentarios
e Contenido neto
¢ Identificacion del fabricante.
e Ciudad y pais de origen
¢ Identificacion del lote
e Instrucciones para el uso
e Designaciones de calidad
¢ De nutrientes y/o informacidn nutricional complementaria debe cefiirse a lo dispuesto
enla NTE INEN 1 334
e Declaracién cuantitativa de los ingredientes

Para la correcta aplicacion de la citada norma se debera tomar en estricta observancia
los anexos A-B y C del mencionado documento.

Mediante Resolucion No. 14511 la Agencia Nacional de Regulacion, Control y
Vigilancia Sanitaria (ARCSA) en el afio 2014 oficializa la aplicacion obligatoria del
REGLAMENTO TECNICO DE ROTULADO DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS
PROCESADOS, ENVASADOS Y EMPAQUETADOS. El mencionado documento establece
gue los empaques de los alimentos procesados deben contar con el sistema grafico de barras
de colores verde, amarillo y rojo, segun el contenido de componentes y concentraciones de
grasas, azUcares y sodio.

Para ello el semé&foro nutricional se aplicara de conformidad al REGLAMENTO

TECNICO ECUATORIANO RTE INEN 022 (2R) mismo que establece:
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“En la etiqueta se debe colocar un sistema grafico con barras horizontales de colores
rojo, amarillo y verde, segun la concentracion de los componentes”.

a) La barra de color rojo esta asignada para los componentes de alto contenido y tendra
la frase “ALTO en ...”

b) La barra de color amarillo esta asignada para los componentes de medio contenido y
tendra la frase: “MEDIO en ...”

c) La barra de color verde esta asignada para los componentes de bajo contenido y
tendra la frase: “BAJO en ...”

Tabla 11

Contenido de componentes y concentraciones permitidas

Nivel Concentracion Concentracién »
Componente Baja Media Concentracion alta
<3g/100g >3y<209g/100¢g < 20g/ 100g
Grasas Totales <1,5g/100 ml >15y<10g/100 ml <10g/ 100ml
<5g/100¢g >5y<159g/100¢g < 159/ 100g
Azucares <2,5g/100 ml >25y<759g/100 ml <7,5g/100ml
<120 mg de sodio /100 g >120y <600 mg /100 g < 600 mg de sodio / 100g
Sal (sodio) <120 mg de sodio / 100 ml >120y <600 mg /100 ml <600 mg de sodio / 100ml

Nota. Tomado de reglamento técnico ecuatoriano RTE INEN 022

El estado ecuatoriano establece como uno de sus mas altos deberes, el garantizar al
ciudadano una calidad de vida adecuada, optima, digna y donde el ciudadano cuente con las
alternativas que le faciliten alcanzar este derecho; en base a ello el consumidor debera
conocer de manera clara 'y completa los detalles del producto que va a consumir.

Adicional a ello; resulta muy necesario mencionar que para la obtencion de la
notificacion sanitaria el fabricante debe contar con la informacién nutricional completa
incluyendo este sistema grafico de tres colores (ROJO, AMARILLO Y VERDE)

4.9.2 Seguridad y calidad

El disefio de los envases y empaques deben realizarse de tal manera que ofrezcan

una proteccién adecuada; evitando en toda medida posible contaminaciones, dafos, y

permitir un etiquetado adecuado y de conformidad a la normativa nacional.
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49.3 Condiciones minimas

Una vez culminadas las operaciones de fabricacion y previo al trasvase del producto

desde el &rea de transformacion hasta el area de envasado y etiquetado, el personal

encargado debera a detalle dar revision, verificar y registrar:

494

Limpieza e inocuidad del area donde se manipularan los alimentaos para su
envasado.

Que el orden de procesamiento de los alimentos corresponda con los materiales de
envasado y empaquetado, de tal manera que el proceso se realice de manera rapida
agil y eficiente; evitando demoras y disminuyendo la posibilidad de generar retrasos
dentro de la linea de produccion.

Los empaques a utilizar, independientemente de que material hayan sido fabricados
deberan contar con un proceso de higienizacion desde su fabricante; es decir, el
producto debera ingresar a la planta una vez que se haya verificado que este se
encuentra correctamente higienizado.

Si el empaque no ha sido higienizado por el fabricante; este no podra ingresar a la
planta y se iniciara el proceso de devolucion.

Si por el contrario dentro de los procesos que ejecuta la planta; se ha aprobado
receptar envases o empaques sin tener registro de higienizacion, se debera incorporar
al proceso una etapa de limpieza y desinfeccién de empaques; de tal manera que al
momento que el alimento entre en contacto con el empaque no exista ningln riesgo
de afectar a la inocuidad del alimento.

Embalaje previo al etiquetado

Los alimentos una vez que se encuentren dentro de los empaques y a la espera del

etiquetado final, deberan estar separados e identificados correcta y convenientemente, de tal

manera gque el proceso de etiquetado sea manual o automatico; este se realice eficientemente

sin errores y disminuyendo con ello demoras en los procesos.
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4.9.5 Embalaje mediano del producto en cajas o gavetas para su distribucion

Una vez que el producto fue empaquetado y etiquetado correctamente se colocaran
en cajas de carton y se embalaran para posteriormente ser trasladados ya sea manualmente
o0 mediante plataformas o paletas, de tal forma que se retiren del area de embalaje hacia el
area de cuarentena o almacén donde reposaran hasta ser despachadas a los diferentes
puntos de venta.

4.9.6 Capacitacion para manipulacion

Sin bien es cierto el &rea de empaquetado es externa a la de produccién; pero en ella
pueden suceder varios errores debido a la falta de conocimiento referente a la manipulacion
de producto terminado.

Ante ello el personal que tenga acceso al area de empaquetado debera contar con los
conocimientos adecuados, mismo que deben ser impartidos mediante un programa de
capacitacion continua que la empresa cuente e implemente dentro de su sistema de gestion
continuo del cambio.

4.9.7 Consideraciones previas y prevenciéon de contaminacion

La contaminacién directa, indirecta o cruzada son riesgos reales al momento de
empaquetar y etiquetar; ante ello resulta muy necesario que el area designada para realizar
el envasado, se encuentre separada del area de empaquetado y etiquetado. De esa manera
se evitara que particulas del embalaje contaminen los alimentos.

4.10 Almacenamiento, distribucion y comercializacion
4.10.1 Condiciones higiénicas de bodega

El area de bodega donde reposara el producto hasta que finalmente sea distribuido a
los diferentes puntos de venta debe mantener ciertas condiciones higiénicas y ambientales;
de tal forma que se eviten riesgos de descomposicién o contaminacion de los alimentos

empacados; para ello refiérase al numeral 4.8.1.2.
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4.10.2 Infraestructura de almacenamiento
Para el almacenamiento del producto terminado en las bodegas o almacenes; se
deberd incorporar estanteria de material anticorrosivo y que se encuentre por lo menos a una
altura no menor a 0,50cm del piso.
4.10.3 Condiciones para manipulacion y transporte
La manipulacion del producto dentro del area de almacenamiento y transporte implica
la necesidad de contar con las facilidades para establecer procesos de limpieza y
desinfeccion de los espacios. Ante ello es necesario que tanto en las bodegas como en los
vehiculos que transporten el producto se encuentren correctamente adecuados de tal forma
gue la estanteria este separada de las paredes 0 a su vez que cuente con un sistema que
permita retirar y luego regresar a su lugar cada una de las perchas, facilitando con ello la
limpieza en paredes como de perchas y estanteria.
4.10.4 Condiciones y formas de almacenamiento
De conformidad a lo que establece la norma de BPM de la Agencia de Regulacion y
Control Sanitario, las bodegas del fabricante deberan contar con rotulacion e identificacion de
manera apropiada para identificar las condiciones del alimento como, por ejemplo:
e Cuarentena
e Retencion
e Aprobado
e Rechazo
4.10.5 Medio de transporte
La Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos
Procesados, establece que:
El transporte de alimentos debe cumplir con las siguientes condiciones:
Los alimentos y materias primas deben ser transportados manteniendo, las condiciones
higiénico - sanitarias y de temperatura establecidas para garantizar la conservacion de la

calidad del producto;
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a) Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y materias primas seran
adecuados a la naturaleza del alimento y construidos con materiales apropiados y de
tal forma que protejan al alimento de contaminacion y efecto del clima;

b) Para los alimentos que por su naturaleza requieren conservarse en refrigeracién o
congelacioén, los medios de transporte deben poseer esta condicion;

c) El area del vehiculo que almacena y transporta alimentos debe ser de material de facil
limpieza, y debera evitar contaminaciones o alteraciones del alimento;

d) No se permite transportar alimentos junto con sustancias consideradas téxicas,
peligrosas o que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de contaminacién
fisico, quimico o bioldgico o de alteracion de los alimentos;

e) La empresa y distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar los alimentos
con el fin de asegurar que se encuentren en buenas condiciones sanitarias;

f) El propietario o el representante legal de la unidad de transporte, es el responsable
del mantenimiento de las condiciones exigidas por el alimento durante su transporte.

4.11 Del aseguramiento y Control de la calidad
4.11.1 Aseguramiento preventivo de la calidad

Es necesario entender que no existe proceso alguno que se encuentre exento de
errores, fallos e inconvenientes; muy por el contrario, las operaciones de produccién que no
cuenten con sistemas de aseguramiento de la calidad; es muy probable que en su futuro se
vea inmerso en la necesidad de solucionar problemas de caracter correctivo.

Ante ello todas las etapas de produccién deben estar sujetas a procesos de
aseguramiento y control de calidad desde: recepcion, procesamiento, envasado,
almacenamiento y distribucién; con ello se estableceran las directrices necesarias de caracter
preventivo que coadyuven a disminuir errores, que por lo general ocasionan contaminacion
del producto, obligando a convertirlo en rechazos y posteriormente proceder a su destruccion;
situacion que claramente afecta a la empresa ya que se convierten en pérdidas totales .

La familia de las normas ISO 9000 establece que:
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“‘Aseguramiento de la calidad: son practicas planificadas y sisteméticas que se
incluyen dentro de la Gestion de Calidad. Su objetivo no es otro que garantizar la
permanencia en el tiempo de los logros obtenidos”.

Sin embargo, para que esto tenga cabida y se implemente de manera eficiente debe
estar correctamente vinculada al concepto de Gestion de la calidad, misma que segun las
ISO 9000 se define como:

“Gestion de Calidad: son sistemas orientados a la mejora de los procesos y de la

calidad de los productos de una empresa”.

Con ello podemos entender que el proceso de aseguramiento de la calidad es un
complemento del sistema de gestién de la calidad; cuyo objetivo es generar andlisis sobre los
resultados obtenido posterior a haber implementado las primeras medidas del mejoramiento
de la calidad.

El sistema de aseguramiento trabaja en el mismo sentido que el de gestion de la
calidad; por tanto, al actuar de manera cooperativa generan coyuntura, actuando como un
refuerzo entre si.

Algunas de las ventajas de implementar un sistema de aseguramiento de la calidad y
tomando como referencia la norma ISO 9001; son:

e Genera un sistema de coordinacion de tareas mas eficiente
e Confianza y seguridad para clientes y establecer sociedades
e Disminuye considerablemente el riesgo de fallos durante los procesos a través de un

monitoreo constate.

4.11.2 Condiciones minimas de seguridad

La Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura Para Alimentos
Procesados, establece que:

El sistema de aseguramiento de la calidad como minimo debe considerar los

siguientes pasos:



a)

b)

d)

f)

4.11.3
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Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad de todos los alimentos y de todas
las materias primas con los cuales son elaborados y deben incluir criterios claros para
su aceptacion, liberacion o retencién y rechazo;

Formulaciones de cada uno de los alimentos procesados especificando ingredientes
y aditivos utilizados los mismos que deberan ser permitidos y que no sobrepasar los
limites establecidos de acuerdo al articulo 12 de la presente normativa técnica
sanitaria;

Documentacion sobre la planta, equipos y procesos;

Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan los detalles
esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar alimentos,
asi como el sistema de almacenamiento y distribucién, métodos y procedimientos de
laboratorio; es decir que estos documentos deben cubrir todos los factores que
puedan afectar la inocuidad de los alimentos;

Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones y
métodos de ensayo deberan ser reconocidos oficialmente o validados, con el fin de
garantizar o asegurar que los resultados sean confiables;

Se debe establecer un sistema de control de alérgenos orientado a evitar la presencia
de alérgenos no declarados en el producto terminado y cuando por razones
tecnolégicas no sea totalmente seguro, se debe declarar en la etiqueta de acuerdo a
la norma de rotulado vigente.

Pruebas en laboratorio para control de la calidad

Dentro de los procesos de control y aseguramiento de la calidad la Agencia de

Regulacion y Control Sanitario ARCSA establece que, toda empresa dedicada a la produccion

de alimentos procesados para consumo humano; debera realizar pruebas de laboratorio que

acrediten la calidad e idoneidad de los alimentos.
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Para ello la ARCSA dispone de un listado de laboratorios que se encuentran
debidamente acreditados y que proveen este tipo de servicios para empresas que no cuenten
con laboratorio propio.

Se deberan practicar pruebas de laboratorio a los productos procesados por lo menos
una vez cada 12 meses; esto con la finalidad de garantizar la cadena de valor del producto,
proveyendo al mismo de todas las caracterices que permita alcanzar los estandares de
calidad necesarios.

4.12 Comercializacion
4.12.1 Importancia de la comercializacién

Czinkota y Ronkainen (2011, pag. 94), definen la comercializacion como:

“El conjunto de actividades necesarias para generar demanda en el nivel de
usuario-cliente, utilizando la negociacién como herramienta fundamental’.

Con ello entendemos que, dentro del concepto citado, los autores expresan la
necesidad de existir un proceso comunicacional bilateral entre las partes que intervienen
como son: comprador y vendedor de tal manera que se fijen las condiciones de compra e
intercambio como precio, condiciones de pago, plazos de entrega, formas de pago, entre
otras.

Para entenderlo de mejor manera, Kotler y Armstrong (2012) manifiestas que:

“La comercializacion es una serie de actividades que intervienen en el proceso
por el cual un producto esta disponible para el consumo humano tales como:
compra, venta y distribucién”.

Con ello podemos comprender que la comercializacién se encuentra compuesta por
procesos cuyo objetivo es crear valor a través de un producto o servicio para en lo posterior
ser consumido por el cliente final. Ante ello la importancia de la comercializacion es tal; que
si ella no se podrian ejecutar interrelacion de actividades que busquen trasladar un objeto

desde su punto de fabricacion o produccion hasta su lugar de consumo.
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4.13 Caracteristicas del producto y valor de mercado
4.13.1 Definicion del producto

Los productos derivados de mani a la fecha son muy escasos de encontrar en
ciudades donde los productos de fabricacidbn a gran escala; sin embargo, estos no han
desaparecido del todo, aun se los puede encontrar en pequefios negocios, biotiendas y
puntos de fabricacién artesanal y poco a poco van ganando terreno.

La propuesta de llevar la forma tradicional de fabricacién del bocadillo de mani a un
proceso de BPM, busca incorporar y solventar la demanda existente de este producto en el
pais, de manera especial en la zona norte; que es donde se realizan envios de este producto
en mayor medida.

El bocadillo de mani es un producto que estd compuesto principalmente de: pasta de
mani tipo caramelo, panela de cafia de azucar, mani molido a grano fino, mismos que luego
de un proceso de tostado, pelado, molido, diluido, mesclado, reposado, y cortado se obtiene
un producto de textura suave, dulce y salado al mismo tiempo, donde predomina
principalmente el sabor dulce y se acentla en gran medida los olores tostados del mani,
creando un producto de alta calidad, con valor nutricional y que principalmente guarda
historia.

4.13.2 Segmentacién del mercado

El producto propuesto cumpliria con los requerimientos establecidos por el ARCSA,
ante ello se encontraria apto para el consumo de nifios jovenes y adultos; esto siempre
considerando las recomendaciones de la OMS; misma que sugiere gque se limite la ingesta
de azucares en nifios menores a dos afios y en medida de lo posible procurar retrasar la
ingesta hasta los 5 afios.

Ante ello la segmentacion de mercado puede establecerse de la siguiente manera:
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Segmentacion Geograficay demografica. Como hemos manifestado anteriormente
la planta procesadora estaria ubicada en el cantén Paltas provincia de Loja;
considerando que en él; especificamente en la parroquia Casanga se produce uno de
los mejores manis del pais; mismo que es apetecido a nivel nacional e internacional
debido a su calidad que comprende: tamafio, color, sabor, aroma y textura del grano.
Conservando estos aspectos la orientacién de la distribucion del producto se basa
principalmente en las variables analizadas a través de las visitas en campo; donde
pudimos constatar que principalmente las ciudades que requieren en mayor cantidad
este producto son:

= Quito 35%

= Loja28%

= Cuenca 13%

» |barra 10%

=  Guayas 8%

» Machala 6%

Los porcentajes citados se basan en la demanda actual de los productores y
se han obtenido considerando los requerimientos realizados por clientes desde otras
ciudades; considerando también que la produccién de un solo productor oscila entre
la media ¥z tonelada al mes. Ante ello la estrategia de venta debe estar enfocada a
mostrar un producto saludable, libre de conservantes artificiales y mostrando las
bondades de las cuales es virtuoso; principalmente aquellas que se enraizan a sus
origenes, razén por la cual es altamente demandado en otras ciudades.

Para ello la segmentacion de venta a través de medios difusivos de amplio
espectro debe enfocarse con mayor énfasis en las ciudades anteriormente citadas;
considerando para ello que al ser un producto de bace 100% natural, libre de
conservantes artificiales y azucares refinadas, su consumo es seguro y confiable; por
lo cual el pablico objetivo de manera especifica se centra en la poblacion comprendida

desde los 05 afos a los 80 afos.
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A nivel local la segmentacion del mercado se establece de la siguiente manera:

Tabla 12

Poblacion local objetivo distribuida por edad y sexo

Edad Sexo Total
Hombre Mujer

5a9 1369 1318 2687
10a 14 1475 1396 2871
15a19 1187 1085 2272
20a24 723 749 1472
25a29 558 628 1186
30a34 558 627 1185
35a39 584 644 1228
40a 44 579 574 1153
45 a 49 566 572 1138
50 a 54 545 535 1080
55a 59 450 547 997
60 a 64 468 492 960
65 a 69 457 489 946
70a74 427 398 825
75a79 341 281 622
80 a 84 230 227 457
TOTAL 10517 10562 21079

Nota. INEC, IV Censo de poblacién y V de vivienda 1991, 2001, 2010

Segmentacién Conductual y Psicografica. El ingreso de productos sustitutos de
bace artificial ha ido ganando terreno de manera rapida, debido a sus bajos costos,
ya que su produccion se realiza a gran escala. Ante ello nace la necesidad de
reincorporar al mercado aquellos productos de bace 100% natural que permita al
cliente crear vinculos emocionales, generando con ello una fidelizacion permanente.

Esto ocasiona que la toma de decisiones al momento de adquirir un producto
sea cada vez mas fécil para los clientes potenciales; ya que una estrategia de venta a
través de publicad dirigida y correctamente estructurada, genera que rapidamente

vinculen a nuestro producto con definiciones como: calidad, artesanal, natural,
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saludable y en muchos casos puede traer consigo vinculaciones emocionales debido
a recuerdos enraizados al producto.

Actualmente el diario vivir de las personas en las ciudades es bastante
trajinada, donde el estrés se ha convertido en un compariero asiduo en la vida de
muchos; ante ello una forma de combatirlo es a través del consumo de productos que
cuentan con bases artificiales y azucares refinadas; es ahi donde se puede encontrar
una gran oportunidad de venta; ya que a decir de muchos expertos el consumo de
azucar produce la activaciéon de partes del cerebro que producen hormonas, como la
serotonina y esta a su vez es relacionada con sensaciones de felicidad, euforia e
incluso amor.

Al considerar estos comportamientos del ser humano; podriamos aprovechar
estas ventajas para explotar y pelear un posicionamiento del producto en los diferentes
mercados; vendiendo la idea de que se puede consumir un producto que genera el
mismo nivel de bienestar, pero sin los dafios colaterales que causa el consumo de

azucares refinados.



4.14 Estrategia de Producto

Tabla 13

Estrategias de Producto
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Producto

Etapa Estrategias Proyecto Objetivo Responsable
Cumplir con la
normativa
sanitaria nacional
Desarrollar un
) referente a
y sistema de BPM
Implementacion de productos aptos
» acorde a las
Produccion BPM en el proceso para el consumo

Etiquetado / imagen

Talento humano

de produccion

Diagramacion

correcta, atractiva
con informacion
acorde a la

normativa nacional.

Implementacién de

un programa
continuo de
capacitacion y

fortalecimiento de
conocimientos

referentes a los
sistemas de
produccion bajo los

sistemas de BPM

necesidades

actuales de la

empresa.
Contratar los
servicios de
publicistas

expertos en

construccion  de
marca que
elaboren la
imagen principal

del producto.

Elaborar y
estructurar un
programa de
capacitacién

continua; mismo
que debera ser
implementado por
la empresa dentro
de su sistema de
gestiébn continuo

del cambio

humano a través
de sistemas de
BPM

correctamente
certificados.
Captar la
atencion del

cliente a través
de una imagen

atractiva y sutil

pero fuerte vy
competitiva.
Contar con
personal
altamente

capacitado y con
conocimientos

adecuados  del
manejo y
operatividad de

cada area.

Administrador
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Aseguramiento de

la calidad

Mejora continua

Implementar un
sistema de

coordinaciéon de

tareas mas
eficiente que
permita  disminuir

errores y garanticen
una continua
mejora de los
sistemas de

produccion

Establecer un
régimen interno
correctamente

definido de

revisiones directas,

auditorias internas,

andlisis de
resultados,
validacion y

combinacion de las
medidas de control,
acciones

correctivas y la
actualizacion de

informacion.

Elaborar Yy
estructurar un
documento de
seguimiento y
evaluacion de
procesos y etapas
de tal forma que
la

estrategia a
implementar

pueda ejecutarse

de manera
adecuada
evitando el

cometimiento de
errores y
garantizando una

mejora continua

Lograr mejorar
dia a dia Ila
calidad de los
sistemas de
produccion de tal
forma que se
optimicen
recursos,
disminuyan
desperdicios y se
maximicen  las
ganancias.
Generar un flujo
continuo de
informacion que
permita
identificar
eficientemente
los errores
cometidos y con
ello  establecer
medidas
preferentemente
preventivas y de
ser el caso
correctivas.

Anticipandonos

siempre a
prevenir un
posible error

siempre antes de

gue este suceda.

Nota: la presente tabla propone la estrategia mediante la cual se puede lograr establecer un flujo continuo de

producto en la linea de produccion que nos permita cubrir con el primer punto dentro de nuestro plan de

comercializacion.
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4.15 Estrategia de Promocion

La promocion juega un papel importantisimo dentro de la comercializacion y
distribucién, ya que previo a estas Ultimas, la promocién permite que el producto sea conocido
por los clientes potenciales.

Por lo cual resulta muy necesario considerar que al ser un proyecto de pequefa a
mediana proporcion la disponibilidad de recursos es limita por ello resulta muy complicado
considerar implementar desde un inicio estrategias como ABOVE THE LINE, misma que se
centra en la utilizacion de medios masivos como radio y television; siendo estos espacios de
difusion con costos demasiado elevados.

Por ello se busca implementar estrategias como: BELLOW THE LINE (Por debajo de
la linea), ya que la misma busca implementar, acciones publicitarias dirigidas a publicos

especificos, utilizando la creatividad de tal manera que se genere el maximo impacto entre

sus destinatarios.
Tabla 14

Estrategia de Promocién

Etapa

Estrategias

Proyecto

Objetivo

Responsable

Promocion L
Caracterizacién

BELLOW
LINE:

-Marketing externo,

THE

-Merchandising,
-Relaciones
publicas,
-Patrocinio,
-Marketing directo,

-Redes sociales

Propuesta de
BELLOW DE LINE

bajo la estrategia de

segmentacién de
mercados,

estructurando un
mensaje  especifico
segun el puablico
objetivo, pero

siempre orientado a
mostrar un mensaje
emocional capaz de

enganchar al cliente.

Generar un
fuerte impacto
y conectar de
manera

profunda con
el cliente

potencial

Administrador

Nota: El BELLOW THE LINE es un método de marketing no tradicional que se implementa a través de la

utilizacién de medios promocionales no convencionales; es decir se busca generar un mayor impacto a través

de la interaccidn directa con os clientes potenciales; adicional que nos permite generar ahorro de recursos.


https://www.cyberclick.es/que-es/above-the-line
https://www.cyberclick.es/numerical-blog/que-son-las-redes-sociales-y-cuales-son-las-mas-importantes
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4.16 Estrategia de Distribucion
Una vez establecidos e identificados los segmentos de mercado a los cuales se
pretende incursionar; es necesario responder a la pregunta de ¢como llegard nuestro
producto hasta los puntos de venta final?
Ante ello podemos entender que se cuenta con dos opciones como son:
e Sistemas de transporte y logistica propios
e Empresas logisticas externas para transporte de alimentos
Lo importante es crear un canal de comercializacién adecuado, eficiente y capaz de
cubrir con las rutas establecidas y en los tiempos determinados, de tal manera que el producto

llegue al consumidor final de conformidad a lo planificado.



Tabla 15

Estrategia de Distribucion
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Etapa Estrategias

Proyecto

Objetivo

Responsable

Implementacion

de canal directo

Creacion de
Distribucién canales de
distribucion

Determinacion de

canales indirectos

Creacion de un
punto de exhibicién,
degustacién y venta
directa en la planta

procesadora.

Se deberd analizary
negociar las
posibilidades de
incorporar el
producto al catalogo
de distribucion de
productos de
empresas dedicas a
dicha actividad. Una
opcién podria ser
DIPROVA

empresa cuya oferta

una

se encuentran en

crecimiento 'y sus

politicas son
amigables y
accesibles para
empresas que

inician dentro del

ambito de
produccion y
fabricacion.

Estructurar  un
sistema eficiente
de distribucion,
que permita
mostrar al
cliente el
producto
oportunamente
y que este llegue
a sus manos en
el momento que

lo requiera.

Administrador

Nota: La estrategia de distribucién es una parte fundamental dentro del plan de comercializacion; el contar
con aliados que nos permitan cubrir nuestro inventario de clientes es crucial; si no tenemos claro la

importancia de la distribucion; de nada nos servira contar con: producto, precio y promocion.
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4.17 Estrategia de Precio

Para la determinacion del precio final de venta, es necesario en primera instancia
analizar el valor actual de productos similares y con ello poder ingresar al mercado con un
costo de venta competitivo.

Sin embargo, resulta necesario entender que al ser un producto 100% natural y
fabricado bajo estandares de Buenas Practica de Manufactura y en lineas de fabricacion semi
industriales, el coste de venta podria estar ubicado ligeramente por encima de la
competencia; sin embargo, el posicionamiento del producto depende en gran medida de la
diferenciacién de la marca lo cual nos permite ser mayormente competitivos; aun cuando
nuestros precios no sean precisamente los mas bajos.

Para determinar el nivel de competitividad la empresa se considerara: calidad del
producto, calidad del servicio al cliente, imagen y presentacion del producto, cumplimiento de
metas en la etapa de venta y distribucion, niveles de prestaciones que el producto ofrece.

Ante ello una opcién para atraer la compra de posibles clientes, es establecer un
sistema de pago crediticio de 8 y 15 dias, contados a partir de la entrega del producto, esto
siempre y cuando los niveles de compra sean considerables; ya que en valores de compra

pequefios no es aconsejable implementar este sistema de venta.



Tabla 16

Estrategia de Precio
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Precio

Etapa Estrategias Proyecto Objetivo Responsable
Determinar el costo por
) N . producto de
Calidad del Produccion y Sistema .
implementacién de
producto de BPM Establecer un
BPM
valor de venta
Identificar y medir el competitivo,
Calidad del nivel de percepcién de utilizando todo el

servicio al cliente

Imagen y

presentacion  del

producto

Distribucién

Prestaciones

Programa de servicio y

atencion al cliente

Imagen confiable
competitiva, agradable

y sutil

Determinar canales de

distribucion eficientes

Identificar las
prestaciones o]
atributos del producto
hacia el cliente de tal
manera que quede

satisfecho

los clientes frente a la
marca.

Determinar el costo de
implementacién de la

imagen del producto

Establecer y determinar
el costo por producto por

concepto de distribucion

Determinar en qué
media estos atributos
nos permiten mantener,
incrementar o disminuir
el precio de venta del

producto.

potencial

disponible de los
atributos del
producto

transformandoles
en factores que
coadyuven a
posicionar la
marca y podamos
mostrar que mas
gue precio lo que
nos interesa es
mostrarnos como

un producto con

muchisimas

fortalezas que
vale la pena
adquirir; aun

cuando su coso
se encuentre
ligeramente  por
encima de la
competencia (de

ser el caso)

Administrador

Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
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4.18 Seguimiento y Evaluacion

El seguimiento y evaluacién debera regirse bajo los principios de responsabilidad,
eficacia, efectividad e impacto. A pesar de que el termino generalmente los asocian como uno
solo, en realidad estas constituyen dos actividades distintas pero que interactian y se
encuentran estrechamente relacionadas.

e Seguimiento. Consiste en la recoleccion y recopilacion de informacion de manera
sistemética a medida que avanza el proyecto con el fin de establecer metas durante
las distintas fases de la operacion de produccién, empaquetado y comercializacion,
permitiendo con ello seguir una linea de trabajo la cual facilita la deteccion de fallas
en los procesos. De aplicarse de manera adecuada se puede convertir en una
herramienta de incalculable valor para una correcta administracién y proporciona al
mismo tiempo la bace para la evaluacion

e Evaluacién. Consiste en realizar la comparacién del alcance del impacto real del
proyecto con los planes acordados. Su objetivo se centra en los que se ha establecido
hacer, lo que realmente se alcanz6 y como se lo hizo. Permite identificar los puntos
donde existen debilidades y en bace a ello estructurar estrategias de remediacion que

repotencien los sistemas y eviten en toda medida el cometimiento de errores.



Tabla 17

Estrategia de seguimiento y evaluacion
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Etapa

Estrategias

Objetivo

Responsable

Planificacién
para
seguimiento 'y

evaluacion.

Recopilacion
de informacion

Seguimiento 'y

evaluacion

Andlisis de la

informacion

¢, Qué queremos saber?
Determinar el tipo de
informacion necesaria ya
sea cuantitativa o]
cualitativa.

¢,Cémo vamos a obtener

dicha informacion?

¢, Quiénes deben estar
implicados?
Obtener informacion de

lineas de referencia; es
decir, resulta
indispensable contar con
informacion  sobre la
situaciéon previo al inicio
del proyecto.

estaremos

Con ello

creando informacion de
linea base para en lo
posterior poder medir el
impacto de la iniciativa

Tomando como inicio la
informacion de linea bace
y posterior a ello la
informacion obtenida una
vez que el proyecto ha
entrado en marcha; se
estructurara el proceso
comparativo mas
adecuado, a través de la
implementacion de

indicadores de gestion

Establecer un proceso
continuo de seguimiento
y valuacion de facilite el
control y el rendimiento
los procesos dentro de
la etapa de produccion,
ofrecer

asi también

informacion  relevante
para orientar, mejorar,
prevenir y corregir los
posibles  errores y
falencias que aparezcan
en cualquiera de las
etapas de produccion

y/o comercializacion.

Administrador
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acordes a cada etapa del

proceso de produccion.

Establecer conclusiones
recomendaciones.
Con los resultados
obtenidos se elaborara un
informe técnico de
evaluacion y se informara
Actuacion a todos los intervinientes
respecto de la
continuidad, cambio o
supresién de procesos en

las diferentes etapas.

Nota: la estrategia de seguimiento y evaluacién es determinante a la hora de garantizar continuidad y
permanencia en el tiempo. Las tendencias de mercado son cambiantes y para garantizar un continuo flujo de

productos; es necesario contar con una estrategia preventiva mas no correctiva.



4.19 Presupuesto de Inversidn

Tabla 18

Presupuesto Adecuaciones

Presupuesto adecuaciones

Detalle Cantidad Valor unitario Valor total
Adecuaciones 84,33 $ 20,00 $ 1.686,60
Total $ 1.686,60
Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
Tabla 19
Presupuesto Maquinaria
Presupuesto maquinaria
Detalle Cantidad Valor unitario Valor total
Silo para almacenaje en A/l 2 $ 1.000,00 $ 2.000,00
Clasificadora de granos 1 $ 2.000,00 $ 2.000,00
Tostadora industrial 1 $ 3.500,00 $ 3.500,00
Peladora de mani tostado 1 $ 2.500,00 $ 2.500,00
Molino industrial para mani 1 $ 1.000,00 $ 1.000,00
Balanza electrénica de 30kg 1 $ 150,00 $ 150,00
Tolva en acero inoxidable 2 $ 1.000,00 $ 2.000,00
Mescladora 1 $ 2.500,00 $ 2.500,00
Total $ 15.650,00
Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
Tabla 20
Presupuesto de Herramienta
Presupuesto herramientas
Detalle Cantidad Valor unitario Valor total
Mesa en acero inoxidable 2 $ 170,00 $ 340,00
(I;/Ineffizdrgicroperforadas en ali para 5 $ 250,00 $ 500,00
Cucharas en acero inoxidable 4 $ 7,00 $ 28,00
Mezcladora 1 $ 2.500,00 $ 2.500,00
Kit de proteccion fitosanitaria 3 $ 55,00 $ 165,00
Kit de seguridad industrial 1 $ 25,00 $ 25,00
Total $ 3.558,00

Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
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Tabla 21

Presupuesto Equipos de computacion
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Presupuesto equipos de computacion

Detalle Cantidad Valor unitario Valor total
Computador marca LG 1 $ 500,00 $ 500,00
Impr_esora multifuncion tinta 1 $ 22500 $ 205,00
continua
Total $ 705,00
Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
Tabla 22.
Presupuesto Activos Diferidos
Presupuestos activos diferidos
Detalle Cantidad Valor unitario Valor total
Patentes 1 $ 10,50 $ 10,50
Permiso de funcionamiento
. 1 $ 10,50 $ 10,50
municipal
Permiso de bomberos 1 $ 12,00 $ 12,00
Permiso sanitario 1 $ -
Total $ 33,00
Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
Tabla 23
Presupuesto Materia Prima
Presupuesto materia prima
Detalle Cantidad Valor unitario Valor mensual Valor anual
Libras de mani 800 $ 0,95 $ 19.000,00 $ 228.000,00
Total $ 228.000,00

Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
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Tabla 24

Presupuesto Materia Prima Indirecta

Presupuesto materia prima indirecta

Valor unitario

Detalle Cantidad Valor mensual Valor anual
x1000
Envases plasticos de 225
] i 684 $ 017 % 2.907,00 $ 34.884,00
gr/polipropileno
Azlcar 800 $ 038 $ 7.600,00 $ 91.200,00
Gas industrial 1,33 $ 17,00 $ 22,67 % 272,00
Total $ 126.356,00
Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
Tabla 25
Presupuesto mano de obra directa
Presupuesto mano de obra directa
Detalle Cantidad Valor unitario Valor mensual Valor anual
Procesadores del producto 4 $ 395,38 % 158152 $ 18.978,24
Total $ 158152 $ 18.978,24
Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
Tabla 26
Costos Fijos
Presupuesto costos fijos
Detalle Cantidad Valor unitario Valor mensual Valor anual
Arriendo 1 $ 250,00 $ 250,00 $ 3.000,00
Agua potable 300m3 $ 0,48 $ 144,00 $ 1.728,00
Energia eléctrica 110 $ 8,00 $ 800 $ 96,00
Energia eléctrica 220 $ 32,00 $ 32,00 $ 384,00
Telefonia fija 1 $ 50,00 $ 50,00 $ 600,00
TOTAL $ 484,00 $ 5.808,00

Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
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Tabla 27

Suministros de Oficina

Presupuesto suministros de oficina

Detalle Cantidad Valor unitario Valor total
Cajas de clips 6 $ 0,45 $ 2,70
Caja de esferos 2 $ 4,50 $ 9,00
Caja de grapas 6 $ 0,85 $ 5,10
Carpetas 40 $ 0,15 $ 6,00
Corrector $ 1,00 $ 6,00
Lapices 6 $ 0,50 $ 3,00
Libreta de apuntas 5 $ 5,00 $ 25,00
Marcadores y resaltadores 10 $ 0,75 $ 7,50
Resma de papel bond 10 $ 4,50 $ 45,00
Sellos 4 $ 12,00 $ 48,00
Estilete 2 $ 3,00 $ 6,00
Calculadora 3 $ 10,00 $ 30,00
Engrapadora 2 $ 5,00 $ 10,00
Perforadora 2 $ 8,00 $ 16,00
LIBRETIN PARA RECEPCION
DE MATERIA PRIMA X100 p >0 ¥ 480 ¥ 24000
Total $ 459,30
Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
Tabla 28
Presupuesto muebles y enseres
Presupuesto muebles y enseres
Detalle Cantidad Valor unitario Valor total
Escritorio 1 $ 150,00 $ 150,00
Sillas 5 $ 12,00 $ 60,00
Archivador 1 $ 75,00 $ 75,00
Papelera 8lt 1 $ 12,00 $ 12,00
Total $ 297,00

Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)



Tabla 29

Presupuestos utiles de aseo y limpieza
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Presupuestos Utiles de aseo y limpieza

Detalle Cantidad Valor unitario Valor total
Basurero 60lt 3 $ 5,50 $ 16,50
Basurero 20lt 3 $ 3,50 $ 10,50
Basurero para bafio/pedal 2 $ 12,00 $ 24,00
Cloro 24 $ 1,50 $ 36,00
Desinfectante 4 $ 5,50 $ 22,00
Detergente 4 $ 2,90 $ 11,60
Escobas 8 $ 2,00 $ 16,00
Fundas para basura x10u 4 $ 2,50 $ 10,00
Insecticida 2 $ 10,75 $ 21,50
Jabén liquido 6 $ 3,50 $ 21,00
Limpia vidrios 2 $ 3,00 $ 6,00
Papel higiénico x12u 16 $ 2,00 $ 32,00
Toalla de manos descartable 20 $ 3,50 $ 70,00
Recolector de basura 4 $ 1,50 $ 6,00
Trapeadores $ 2,25 $ 18,00
Dispensador de jabén liquido $ 5,50 $ 11,00
Dispensador de papel higiénico 5 $ 7.00 $ 14,00
Dispensador de toalla de mano 2 $ 9,00 $ 18,00
Total $ 364,10
Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
Tabla 30
Presupuesto para publicidad
Presupuesto de publicidad
Detalle Cantidad Valor unitario Valor mensual Valor total
Cufias radiales 4 $ 60,00 240,00 $ 2.880,00
Total 240,00 $ 2.880,00

Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
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Tabla 31

Monto de Inversion aproximado afio uno

Monto de inversion aproximado afio 1

Detalle Cantidad Valor unitario Valor total
Monto aprox. De inversién 1 $ 404.775,24 $ 404.775,24
Total $ 404.775,24

Nota: Elaborado por: Armijos L. (2024)
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Conclusiones
Con bace a la informacion recolectada a través de a presente investigacion hemos
podido determinar las siguientes conclusiones:

Dentro del territorio ecuatoriano y no siendo ajeno el canton Paltas; existe
un abandono casi total por parte de los gobiernos seccionales; sobre aquellas
practicas ancestrales que permitan transformar materia prima en un producto
terminado-, por lo cual la incursion de producto en nuevos mercados es nula, ya
que entre otras cosas el desconocimiento, los altos niveles de inversion y una
fuerte dependencia los procesos tradicionales no permiten que se generen
cambios dentro de estos sectores.

A pesar de lo mencionado en el parrafo que antecede, la continuidad de
este tipo de actividades aun es evidente y nos muestra que; a pesar de las
circunstancias tan desfavorables en las que se desempefia, existe una demanda
permanente e insatisfecha de productos derivados de mani; situacién que nos
muestra la necesidad de motivar la implementacion de nuevos sistemas de
transformacion.

La existencia de vacios legales dentro de la legislacién nacional, mismos
que obedecen a la falta de normativa que permita establecer la trazabilidad de la
cadena alimentaria, esto acompafado de que la las BPM no tienen caracter de
obligatorio en el territorio nacional para empresas productoras, de alimentos para
consumo humano; generan que sean muy pocas las empresas que cuentan con
sistemas de BPM correctamente establecidos.

El sistema de BPM y su implementacion a pesar de ser costoso implica
grandes potencialidades para el fabricante como el acceso a nuevos mercados,
generacion de posibles relaciones asociativas de caracter comercial que potencien
los niveles de venta.

Los sistemas de comercializacibn, mejora continua, seguimiento y

evaluacion permiten garantizar la permanencia en los mercados a través de una
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politica de prevencidn de riesgos y errores en las diferentes etapas de produccién
y comercializacion, garantizando con ello la calidad e inocuidad alimentaria.

Adicional a ello la implementacién de BPM permite aportar de manera favorable a
genera un comercio justo entre productores y fabricantes ya que las relaciones
comerciales directas permiten eliminar la intermediacion en su totalidad,

generando beneficios directos a los productores y agricultores.
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Recomendaciones
Una vez expuesto el proceso y forma en como implementar un sistema de BPM; como
principales recomendaciones se plantea:

Acoger los parametros de implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura para la elaboracion de productos derivados de mani en el canton
Paltas, como estrategia para incursionar en nuevos mercados, supliendo de esa
manera la demanda insatisfecha existente.

Establecer un modelo de implementacién de BPM paulatino; de tal manera
que los costos disminuyan y se pueda incorporar de manera progresiva los
requerimientos técnicos de inocuidad alimentaria. Ya que el ARCSA permite en
primera instancia iniciar operaciones contando con el permiso de funcionamiento
ARCSA para establecimientos sujetos a control y vigilancia sanitaria mismo que
puede obtenerse a través del registro en linea. Posterior a ello; conforme la
empresa vaya operando y en coordinacion con el ARCSA se iran incorporando de
manera cronologica los requerimientos de BPM necesarios hasta que se haya
obtenido la Notificacion Sanitaria correspondiente y con ello el inicio del proceso
de certificacion de centros de procesamiento bajo estandares de calidad de
Buenas Practicas de Manufactura.

Socializar y presentar la presente propuesta ante los organismos de control
sanitario de tal manera que, al momento de su implementacion, la propuesta no
sea ajena a la norma y de desconocimiento del organismo rector.

Asi mismo se sugiere que el presente documento debera mantenerse en
constante actualizacion de conformidad a la normativa nacional vigente referente
a procesos de implementacién de Buenas Practicas de Manufactura.

Dentro del territorio cantonal son limitadas las familias que realizan este
tipo de actividades, por lo cual se sugiere socializar y presentar la propuesta de
Buenas Practicas de Manufactura a productores y autoridades; con ello buscar la

posibilidad de iniciar un proceso asociativo con fines de potenciar la
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transformacion del mani y poder acceder a nuevos mercados, generando con ello
un mejoramiento de la economia de agricultores, transportistas y familias que
intervienen en el proceso de transformacion; todo esto bajo un acompafamiento

técnico riguroso que permita garantizar su continuidad en el tiempo.
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Apéndice

Apéndice A. Formato de Entrevista

Universidad técnica particular de Loja

Entrevistador: Luis Miguel Armijos Afiazco; estudiante de la carrera de administracion de
empresas y responsable del trabajo de fin de titulacion.

Encabezado. Cuestionario de preguntas cuyo fin es obtener informacion referente a los
procesos de transformacion de mani en productos terminados como el bocadillo de mani.
Informacion que sera utilizada para el planteamiento de una propuesta de buenas practicas
de manufactura para productos derivados de mani en el cantén paltas.

Aclaracion. La metodologia de implementacion de la presente entrevista es mediante la
interaccion entre el entrevistador y el entrevistado; donde estos intercambiaran informacion
acorde a las preguntas planteadas y en la medida en que el entrevistado desee responder.
Para ello; el entrevistador planteara de manera clara y precisa las preguntas de tal forma que
el entrevistado responda de manera puntual al requerimiento.

1. ¢Hace cuantos afios procesa y transforma el mani en bocadillo de mani?

9. ¢Cual es el método de molido?



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.
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¢.Cree que las politicas publicas son suficientes y favorables para Ud., como
productor?

¢ Considera la posibilidad de vincular sus conocimientos a un sistema de Buenas
Practicas de Manufactura?

¢ Si la respuesta a la pregunta 16 es NO; explique por qué no le interesa mejorar

sustancialmente sus procesos de produccion?

La Universidad Técnica Particular de Loja agradece por su tiempo y por la informacion

proporcionada; misma que sera utilizada por el estudiante Luis Miguel Armijos Afiazco, para
la elaboracion de su trabajo de fin de titulacion denominado “propuesta de buenas practicas
de manufactura para la elaboracion de productos derivados de mani en el cantén paltas”. La
informacion aqui recopilada sera utilizada de manera responsable y para los fines
anteriormente expuestos.



