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Figura 4. Batería de 60 silos de 30m de altura y 6m de diámetro, de ALMACAFÉ, 
Bello, Antioquia, para el almacenamiento de café pergamino con aireación forzada 
nocturna
Figura 5. Contenido de humedad del café como 
aire tratado y del tiempo de almacenamiento
Figura 6. Contenido de humedad del café enfriado en condiciones ambientales, 
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Figura 7. Granos decolorados como función de las condiciones controladas del 
aire de enfriamiento mecánico, falta de enfriamiento y el almacenamiento tradi­
cional en sacos  
Figura 8. Calidad de la bebida de café según las condiciones del aire enfriado 
mecánicamente, aire sin enfriar y café almacenado en sacos en forma convencio­
nal, según el tiempo de almacenamiento  
Figura 9. Influencia de la temperatura del aire de secado 
semilla de café secada en capas delgadas
Figura 10, Efecto del tiempo y temperatura de almacenamiento del café, durante 
su almacenamiento prolongado  
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desmucilaginado mecánico  
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cable  
Figura 13. Tolva seca para la recepción del café cereza  
Figura 14. Utilización de transportador de paletas para alimentación de despulpa- 
doras (incluyendo las que conforman los módulos BECOLSUB) y posible separa­
ción de objetos duros, mediante captación de señales electrónicas  
Figura 15. Despulpadoras de eje horizontal, operadas sin agua
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entre placas paralelas
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Figura 18. Despulpadora No. 3 (tradicionalraente accionada por un motor de Ihp) 
movida a pedal
Figura 19. Sistema mecánico que permite la calibración de la despulpadora, en 
operación
Figura 20. Esquema general del beneficio ecológico en el cual se utilizan zaran­
das y tanques tradicionales de fermentación del mucílago
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na...............................................................................................................................
Figura 22. Esquema general del sistema de beneficio utilizando la tecnología 
BECOLSUB
Figura 23. Zaranda para separar granos almendras, impurezas y subproductos, des­
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Figura 24. Lavado del café por agitación manual en el tanque tina. La zaranda plana 
clasifica el café despulpado
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Figura 35. Diagrama del primer prototipo, DESMLÍLACLA, diseñado y construi­
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PRESENTACIÓN

1

Antonio Herrón Ortiz
Gerente Técnico
Federación Nacional de Cafeteros de Colombia

Nos complace presentar este libro que expresa el resumen de las investigaciones de 
más de una década realizadas por científicos de Cenicafé, en torno ai tema del 
Beneficio Ecológico del café colombiano, con el soporte científico de universidades 
del país y validadas en su oportunidad y en sus distintas etapas en experiencias con 
los caficultores del país.

La Federación Nacional de Cafeteros de Colombia, ha puesto su mayor empeño en 
desarrollar tecnologías efectivas que propendan por el bienestar de quienes se dedi­
can a la producción de café, para aportarles a su tarea cotidiana elementos técnicos 
y científicos aplicables, generados en la investigación profunda y concienzuda, y 
perfectamente adaptados a sus necesidades.

El libro, además, espera ofrecer nuevos aportes a los técnicos del Servicio de Ex­
tensión de nuestra Institución y a los caficultores en general, elementos necesarios 
para la caficultura del futuro en la que el equilibrio ecológico y la sostenibilidad 
serán elementos ftindamentales.
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PRÓLOGO

3

Esta publicación presenta ante la comunidad cafetera colombiana los avances de la 
investigación aplicada en el beneficio del café y se espera que se constituya en la 
guía conceptual y práctica, básica, para apoyar el actual programa de la FEDERA­
CIÓN NACIONAL DE CAFETEROS DE COLOMBIA que busca la transforma­
ción de los beneficiaderos existentes y la construcción de nuevos beneficiaderos 
que reúnan las especificaciones que los caracterice como beneficiaderos ecológicos. 

Se pretende con las tecnologías consignadas en esta obra que el café conserve, 
durante los procesos de transformación de cereza a pergamino seco, su calidad 
intrínseca, cumpliendo con las normas de comercialización. Con ello, se logra la 
mayor rentabilidad para el cafícultor, se altera en mínimo grado la calidad del agua 
utilizada que además, es la estrictamente necesaria para efectuar el beneficio por 
vía húmeda, y se logra un manejo apropiado de los subproductos.
Esta obra se basa esencialmente en las investigaciones realizadas en los últimos 
quince años en Cenicafé, período en el que se creó el PROGRAMA DE POST­
COSECHA, conformado por las disciplinas de Ingeniería Agrícola y Química In­
dustrial.
Gracias al apoyo de la FEDERACIÓN NACIONAL DE CAFETEROS y al aporte 
científico de las universidades colombianas, principalmente de los programas de 
Ingeniería Agrícola, a través de las actividades de año sabático de ocho profesores 
y de tesis de cincuenta estudiantes, el PROGRAMA DE POST-COSECHA en un 
período relativamente corto, ha logrado proponer modificaciones sustanciales en 
todas las etapas del beneficio tradicional del café que se practica en nuestro país y 
en los países que utilizan comercialmente el sistema de beneficio por vía húmeda, 
desde los propios inicios de la producción comercial del grano. Estos nuevos proce­
dimientos no alteran la calidad del café, favorecen la conservación del medio am­
biente y hacen más rentable el negocio.
La fundamentación teórica integral de los trabajos y la continuidad de las ejecucio­
nes resultantes de la programación científica a largo plazo, permiten presentar las 
técnicas de carácter ecológico y rentable del beneficio húmedo y las recomendacio­
nes válidas para obtener la reconocida calidad del café colombiano, la eliminación 
de etapas innecesarias, la simplificación de la mayoría de los procedimiento.s y la 
disminución significativa de las pérdidas cualitativas y cuantitativas que ocurren en 
el beneficio tradicional del café. Además, coincide su aplicación con menores nece­
sidades de mano de obra y menor requerimiento de espacio.



BENEFICIO ECOLÓGICO DEL CAFÉ

4

En un período de más de una década de desarrollo tecnológico, en un Centro de 
importancia nacional e internacional como Cenicafé, son muchas y valiosas las 
ayudas recibidas. Queremos expresar nuestros agradecimientos a las directivas 
de la Federación Nacional de Cafeteros y a Cenicafé por el soporte brindado siem­
pre en forma oportuna y continua.

Muchas fueron las etapas constructivas de la nueva tecnología, desde los estudios 
preliminares tendientes a utilizar la fuerza de la gravedad o minimizar los consumos 
de agua en el transporte del café en los diferentes estados y de la pulpa, hasta 
conseguir la amplia aceptación nacional e internacional de la tecnología. Hace unos 
cinco años estábamos relativamente lejos de esta realidad. De no haberse contado 
con el continuado apoyo de la FEDERACIÓN NACIONAL DE CAFETEROS DE 
COLOMBIA, todo el esfuerzo pudiera haber quedado en una ilusión, como ocurre 
con la gran mayoría de las investigaciones de largo plazo en los países en desarrollo.

Otros temas de gran importancia técnica y económica relacionados con la industria 
productora del café son: 1) el secado del café pergamino, 2) el almacenamiento del 
grano del café y de la semilla, 3) las alternativas de la comercialización del café 
incluyendo la determinación exacta y rápida de la conversión café cereza a café 
pergamino seco, 4) la descontaminación, por medios biológicos, de las aguas resi­
duales que no fue posible eliminar físicamente. Estos también fueron temas de 
investigación y de novedosos resultados que, de aplicarse masivamente, permitirán 
obtener más café y de mayor uniformidad de humedad final en el secado, mantener 
la excelente calidad del café pergamino y de la semilla, durante un tiempo mayor 
que el doble del empleado en el almacenamiento convencional, permitir una comer­
cialización justa, por el pago adecuado al productor y por último controlar en forma 
complementaria el 97% de la contaminación potencial.

En forma general, consideramos que este aporte de la ingeniería aplicada a la pro­
ducción agrícola, tema específico de la nueva carrera de Ingeniería Agrícola en 
Colombia, puede ser repetida y superada para otros productos agrícolas y pecua­
rios. No es extraño que los aportes técnicos a la producción de los productos agrí­
colas primarios de los países en desarrollo sólo tengan lugar al final del presente 
siglo. Así ocurre en todos los países en desarrollo y para todas las materias primas. 
Simplemente muy pocos ingenieros han tenido la oportunidad de investigar, a largo 
plazo, alternativas a los problemas propios de éstos países que han conservado por 
más de un siglo las tecnologías que los colonizadores improvisaron. La FEDERA­
CIÓN NACIONAL DE CAFETEROS DE COLOMBIA, con la visión que siempre 
la ha caracterizado, le ha dado, en el caso del café en Colombia, la oportunidad, el 
ambiente, y los recursos necesarios a un pequeño grupo de ingenieros investigado­
res para producir el cambio.

En especial, se recomienda la transformación en forma simple y eficiente de los 
subproductos pulpa y mucílago, causantes de contaminación, en productos de valor 
comercial como el abono orgánico y la proteína animal.
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Gonzalo Roa Mejía.
Editor
Chinchiná, Caldas, Colombia.
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