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Resumen

En el contexto actual se ha observado una tendencia creciente de la demanda de
productos inocuos, razon por la que industrias alimenticias emplean procesos que
garanticen la calidad y seguridad de sus productos, logrando la aceptacion de
estos en el mercado, y alcanzando el prestigio como empresas que se preocupan

por la seguridad alimentaria del consumidor.

Las industrias que fabrican, procesan, preparan, envasan, almacenan,
transportan, distribuyen y comercializan cualquier tipo de alimento se han dado
cuenta de la importancia de asegurar la calidad de los productos siguiendo la
cadena alimentaria desde la produccion, hasta el consumo final. Todo esto basado
en la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
acompafada de normativas y decretos vigentes que requieren que los productos
cumplan con las exigencias, tanto de la empresa como las del cliente, a fin de
garantizar la inocuidad del alimento, el cual esta relacionado con la manipulacion
del producto y con los procedimientos higiénicos sanitarios de las instalaciones en

general.

El objetivo del presente trabajo monografico fue disefiar un manual de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), para mejorar el proceso de produccion de la
planta Procesadora de Alimentos de Nicaragua PROANIC, S.A. situada en el
municipio de Esteli, departamento de Esteli. Siendo la base para disefiar,

representar, analizar y controlar los procesos operacionales.

La metodologia utilizada para llevar a cabo el objetivo propuesto, esta basada en
la recopilacion de informacion a través de consultas bibliograficas y entrevistas al
personal durante las visitas a la planta procesadora (trabajo de campo), asi como

la observacion directa.

Para el disefio de dicho manual se llevé a cabo la recopilacién de informacién,
partiendo de aqui a una guia de cumplimientos de los requisitos exigidos para
asegurar la higiene del establecimiento. Estamos convencidos que el disefio de

esta documentacion servira en las gestiones que la planta realice para la



certificacion, y que la implementacion de este mismo, permitird obtener resultados
positivos, en cuanto a las etapas de produccion, asi como la aceptacion del

producto final en el mercado.



Introduccion

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son una herramienta basica para la
seguridad alimentaria y representan los procedimientos minimos exigidos en el
mercado nacional e internacional en cuanto a higiene y manipulacién de alimentos.
Ademas, tienen como propdsito de alcanzar y mantener la inocuidad alimentaria y

la satisfaccion del cliente.

Los principales requisitos de higiene y calidad se basan en los cddigos
internacionales recomendados de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la
industria de alimento, los cuales abarcan una serie de exigencias técnicas que la
empresa como tal debe implementar para obtener un producto saludable y de

calidad para el consumo humano.

Los retos que enfrentan todas las industrias y establecimientos que se dedican a
la elaboracion y comercializacion de alimentos en base a la calidad y a la
seguridad alimentaria son la ineficiencia en cuanto a la produccién, los gastos de
operaciones y quizas otro como la crisis de maquinaria, es decir, estan
tecnologicamente atrasadas, y para poder implementar las BPM toda industria
debe tener un plan de saneamiento basico y una mejora continua, respetando
siempre la inocuidad de los productos. Dicho plan debera contener procedimientos
gue permita que una industria de alimentos pueda disminuir los riesgos de
contaminacion de los productos manufacturados y asi mismo, asegurar la gestion

de los programas de saneamiento basico.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) constituyen la mejor herramienta,
para cumplir con estos objetivos puesto que se aplican a todos los procesos de
manipulacion de alimentos y son una herramienta fundamental para la obtencion
de alimentos seguros de acuerdo con las normativas nacionales e internacionales,
alavez que aumenta la satisfaccién de los clientes al demostrarles un compromiso

con la calidad.



La empresa Procesadora de Alimentos de Nicaragua (PROANIC), es una empresa
gue elabora productos a partr de materias primas cosechadas

agroecologicamente por pequefios productores del norte del pais.

PROANIC inici6 sus funciones a principios del 2016 y se constituy6é desde el mes
de abril del mismo afio y como empresa esta basada en el modelo de
emprendimiento social. La obtencion de la materia prima se realiza por medio de
la alianza existente entre los pequefios productores de la zona norte del pais, que
manejan sus huertos de manera agroecologica, esto a la vez contribuye al

crecimiento econdémico del productor y de la empresa.

PROANIC comenzé a partir de la interaccion entre 4 jovenes estudiantes de la
carrera de ingenieria agroindustrial. Dicha iniciativa fue presentada a la
organizacion CIlI-ASDENIC y el apoyo de este organismo no gubernamental
(ONG) ha sido clave para el financiamiento y localizacion del establecimiento de

la empresa, ya que promueve el emprendimiento social.

En este estudio se realiz6 un manual de Buenas Practicas de Manufactura para
identificar cuales son las etapas en las que dicha empresa esta teniendo
dificultades. Esto se realizé de acuerdo a las condiciones de la planta y en base a
la aplicacién de las normativas vigentes como las Normas Técnicas Obligatorias
Nicaraglenses (NTON), el Plan Operacional Estandarizado de Sanitacién (POES)
y Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) que permiten que el producto
cumpla con los requerimientos tanto de la empresa como del cliente. Por medio
de este trabajo se realiz6 una propuesta de mejora en la planta que engloba
aspectos como: orden légico de las instalaciones, equipos, control de operaciones

e higiene del personal.



. Antecedentes

Las BPM son requisitos que deben cumplir las pequefias y grandes industrias de
alimentos. De este modo, las BPM estan orientadas a contribuir con la seguridad
de los alimentos durante su manejo y procesamiento, a nivel de las instalaciones
Y equipos, por eso es necesaria la implementacion de las mismas. A continuacion,

se presenta una revision de los estudios que se han realizado.

La empresa AGRICORP en Nicaragua es una empresa lider en la produccion de
alimentos de consumo humano y uno de los principales productos que ofrece al
mercado Nacional e Internacional en arroz, la cual se elabor6 un Diagndstico
referido a Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la Industria Alimenticia de
la Segunda, Tercera y Cuarta Region de Nicaragua en el periodo de Agosto a
Diciembre del afio 2010. A partir de dicho Diagnéstico, AGRICORP se encarg6 de
ejecutar este manual en el procesamiento del arroz, para un mayor rendimiento,
como las instalaciones de la planta, areas hasta la obtencion del producto final

(Bojorge Sanchez & Lopez Velasquez, 2011).

La documentacion e implementacién de buenas practicas de manufactura para las
areas técnicas, de produccion y plantas piloto fue desarrollada en la unidad de
alimentos de la empresa SurtiQuimicos Ltda de Bogota, Colombia. Con este
estudio de la implementacién de las BPM, dicha planta obtuvo un mayor
rendimiento en cuanto a su producto como en las instalaciones. Este manual
ofrecié a la empresa un prototipo del sistema en el cual la empresa deberia

funcionar para una mayor productividad en la linea de produccion (Tamayo, 2011).

Se realiz6 un Manual de Procedimientos Estandares de Sanitacion de “lacteos
Froilan”. La empresa desarrollo un estudio, el cual tiene como objetivo ejecutar
una evaluacion general a través de cada procedimiento con el que cuenta la
empresa. Por medio de la implementacion, la empresa cuenta con un sistema de

sanitacion en cada una de las areas internas o externas y en el procesamiento.
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Gracias a la evaluacion general que se realiz6 este manual brindé un mejor

manejo total de la empresa.

El Ministerio Agropecuario y Forestal (MAGFOR) realiza un trabajo de equipo con
el Ministerio de Salud (MINSA) y el Ministerio de Fomento, Industria y Comercio
(MIFIC) para la elaboracién y divulgacion de Normativas que garanticen la
produccion de alimentos inocuos para los consumidores. Al contar con estas
normativas cada empresa puede implementarlas con el objetivo de obtener una
planta calificada para la produccién, como la del producto final, para garantizar al

consumidor un producto de buena calidad (Zambrana, 2012).

Laboratorios ISNAYA, surge como un area estratégica de la Fundacion Centro
Nacional de la Medicina Popular Tradicional (FCNMPT), en el afio 1985.
Actualmente se desarrollan procesos de investigacion, produccion 'y
comercializaciéon de productos Fito Farmacéutico implementando las Buenas
Préacticas de Manufactura BPM (ISNAYA, 2012).

Nica Beef Packers S.A, implementaron un manual de Buenas Préacticas de
Manufacturas como prerrequisitos para el funcionamiento de un sistema HAACP,
en el afilo 2012, gracias a la implementacion y aplicacion de este manual la
empresa cuenta con un mayor rendimiento en los procesos de sus producto y la

obtencioén de un producto de calidad (Castro, 2016).

En el afio 2010 la empresa Lacteos Centroamericano (CENTROLAC) realizé un
Manual de Buenas Practicas de Manufactura en conjunto con la Universidad
Nacional de Ingenieria de Esteli, dicho manual se consideré6 como prerrequisito
para la implementacion de un sistema HAACP. Por medio de la aplicacion de este
manual se estandarizaron los procesos y los puntos criticos de control, para la
certificacién de ISO, con el objetivo de obtener un producto de calidad e inocuidad

y garantizar el producto final (Mercado & Villegas, 2010).

El Ministerio de Salud (MINSA) realiz6 una inspeccion a la empresa PROANIC S.

A. el 17 de junio del afio 2016, lo cual permitid optar por la Licencia Sanitaria,
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donde la empresa PROANIC S, A se baso en el Manual de las RTCA propuesta
por el MINSA. La empresa también optara al Registro Sanitario por lo cual es
necesario el mejoramiento de ésta y contar con un Manual de BPM que permitira

lograr este progreso.



[1l.  Justificacion

La empresa PROANIC, S.A, no cuenta con un sistema que le permita tener un
adecuado control en el procesamiento de productos para garantizar que éstos han
sido procesados, preparados, empacados y mantenidos en condiciones sanitarias,
sin contaminacion ni adulteracion alguno y que sus productos estan aptos para el
consumo. PROANIC, S.A, es una empresa nueva en el ramo cuenta con diversos
productos y esta en constante crecimiento en la productividad y en los procesos.
La necesidad de implementar este manual es un requerimiento solicitado por las

entidades reguladoras de higiene y seguridad alimentaria.

Con este estudio se pretende realizar una herramienta indispensable para la
empresa, de modo que pueda mejorar los procesos y controles que actualmente
se estan aplicando en las industrias de alimentos, ya que ésta no cuenta con
ningun sistema que garantice la inocuidad de sus productos. Al mismo tiempo, la
disposicion y aplicacion de las BPM, puede permitirle a la empresa incursionar en
el mercado como una empresa de prestigio y que sus clientes estén confiados de
consumir sus productos. La elaboracion del manual sera util para establecer los
estandares que aseguren y mantengan la inocuidad de los productos, de esta
manera se podra ofrecer productos aptos para el consumo humano, libre de
adulteraciéon y contaminacion alguna, logrando la satisfaccion del cliente, que se

traduce en forma directa en mas ventas.

El enfoque actual de las plantas procesadoras de alimentos, no esta limitado sélo
a elaborar productos que tengan una presentacion adecuada para el consumidor,
sino que también es importante producir alimentos libres de peligros
microbiolégicos, quimicos o fisicos, y aptos para el consumo humano. El sistema
de las BPM describe los diversos métodos, instalaciones o controles requeridos
para asegurar que los alimentos han sido procesados, preparados, empacados y
mantenidos en condiciones sanitarias, sin contaminacion ni adulteracion y aptos

para el consumo.



Este manual sera una herramienta para el control de la inocuidad de la empresa
PROANIC, S.A, en las posibles deficiencias que se podrian encontrar en la
realizacion de la inspeccion y posteriormente sugerir medidas correctivas para la
mejora de estas debilidades, esto con el fin de cumplir el compromiso que tiene la

empresa de proporcionar al consumidor un producto inocuo y de calidad.

En este estudio se determinaron los costos que incurren para la realizacion de un
manual de BPM y la aplicabilidad de éste, dado que dicho manual esté de acuerdo

con las condiciones y necesidades del establecimiento.



IV. Objetivos

4.1. Objetivo General

Elaborar un Manual de Buenas Préacticas de Manufactura para la Empresa
Procesadora de Alimentos de Nicaragua (PROANIC, S.A), ubicada en el

departamento de Esteli, municipio de Esteli.

4.2. Objetivos Especificos

Identificar las etapas del proceso productivo de la empresa PROANIC, S.A,
para la elaboracion de un Manual de Buenas Préacticas de Manufactura.

e Elaborar propuesta de mejora del sistema productivo, partiendo de las

debilidades encontradas en los procesos realizados en la empresa.

e Establecer un sistema de registro, de control y de verificacion de las

operaciones que se llevan a cabo en el proceso productivo.

e Determinar el presupuesto acorde al plan de mejora que garantice la

aplicabilidad del Manual de Buenas practicas de Manufactura.



V. Marco Teorico

5.1. Generalidades de la empresa PROANIC

La empresa Procesadora de Alimento de Nicaragua S.A., PROANIC, S.A. es una
empresa basada en el modelo de emprendimiento social, integrada por cuatro
jovenes emprendedores que se dedican a la transformacion de materia prima,
ofreciendo diferentes productos, destacando: néctares de frutas, y Jamaica,
Pinolillo y Licor de Cacao, siendo estos productos elaborados con el fin de ofrecer
productos de calidad, libres de conservantes quimicos y sin aditivos,
garantizandole a la poblacion un producto saludable, lo que les permite
caracterizarse y diferenciarse de la competencia. El proceso de obtencion de la
materia prima se realiza con la alianza de pequefios productores de la zona norte
del pais, que manejan sus huertos de manera agroecoldgica, lo cual es una
alternativa que genera beneficios y contribuye al crecimiento econémico del

productor y de la empresa.

5.2. Buenas Practicas de Manufactura

Es un conjunto de métodos, herramientas y tecnologias utilizados para disefar,
representar, analizar y controlar procesos de negocios operacionales, en un
enfoque centrado para mejorar el rendimiento que combina las tecnologias con

meétodos de procesos (Garimella, Lees, & Williams, 2008).

La capacitacion en Buenas Préacticas de Manufactura y en Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control, ha demostrado ser una herramienta muy util para la
mejora de la calidad dentro de la industria alimentaria, mejorando no sélo los
aspectos de seguridad alimentaria, cruciales en cualquier proceso alimentario,
sino que, ademas, en aspectos generales de la calidad. La puesta en marcha de

sistemas de gestion enfocados hacia la calidad y seguridad del producto, se ha
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convertido en una necesidad que ha pasado a ser obligatoria en muchos paises
(Revisién de Salud Publica, 2004).

5.3. Areas que incluye un manual de Buenas

Practicas de Manufactura

Segun el Ministerio Agropecuario y forestal (MAGFOR) de Nicaragua, un

adecuado programa de BPM debera incluir procedimientos relativos a:

e Equipos e instalaciones.

e Servicios de planta.

e Equipos y utensilios.

e El personal.

e Control en el proceso y la produccion.
e Almacenamiento del producto.

e Transporte

e Control de plagas.

5.4. Ventajas de laimplementaciéon de un manual de

Buenas Practicas de manufactura

De acuerdo con Chavez Carvajal y Espinoza Garcia (2011) la implementacion de

Buenas Préacticas de Manufactura trae consigo grandes ventajas como:

e Reduccion de enfermedades transmitidas por alimentos y mejoria en la
salud de la poblacion.

e Proteccion a la industria alimenticia en litigios, evita pérdidas de ventas,
pérdidas por devolucion o reproceso de productos, publicidad negativa
causada por brotes alimentarios que provocan sus productos.

e Mejoria en la moral de los funcionarios de la planta.

e Mejoria en la confianza del consumidor en la seguridad de su producto.
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e Minimizar riesgos de contaminacion y facilitar todas las tareas de higiene y

lucha contra plagas.

5.5. Legislaciones vigentes para la aplicacion de

Manual de Buenas de manufactura

En Nicaragua (MINSA, 2016), la aplicacién de los Manuales de buenas practicas
de manufacturas se centran en la NTON 03 069-06 y tiene como objetivo
establecer las disposiciones generales sobre préacticas de higiene y de operacion
durante la industrializacion de los productos alimenticios, a fin de garantizar
alimentos inocuos y de calidad, y se aplica a todas las industrias de alimentos que

opere y distribuya productos en el territorio de los paises centroamericanos.

5.6. Ventajas de la aplicaciéon de BPM en las

empresas

La aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura, reduce significativamente el
riesgo de presentacion de toxi-infecciones alimentarias a la poblacion
consumidora, al protegerla contra contaminaciones con: microorganismos
indeseables, sustancias quimicas peligrosas u objetos extrafios, reduciendo de
esta manera las posibles pérdidas de productos (Diaz & Uria, 2009).

La aplicacién de las BPM también demanda la evaluacién del riesgo potencial de
cada peligro alimentario en el procesamiento de los alimentos. Hay que tener en
cuenta, sin embargo, que si bien las BPM y los POES se consideran pasos previos
para la implementacion eficiente del Sistema HACCP, su aplicacién practica
demanda el conocimiento de los principios del Sistema HACCP para garantizar
una vision integral de la inocuidad (Diaz & Uria, 2009).
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5.7. Propuesta de mejora continla

Segun describe (Jorge Everardo Aguilar Morales, 2010) el concepto de mejora
continua se refiere al hecho de que nada puede considerarse como algo terminado
0 mejorado en forma definitiva. Estamos siempre en un proceso de cambio, de
desarrollo y con posibilidades de mejorar. Nada es estético, sino mas bien un
proceso dindmico en constante evolucién, como parte de la naturaleza y del
universo. Y este criterio se aplica tanto a las personas, como a las organizaciones
y sus actividades. El esfuerzo de mejora continua, es un ciclo interrumpido, a
través del cual identificamos un area de mejora, planeamos cémo realizarla, la
implementamos, verificamos los resultados y actuamos de acuerdo con ellos, ya
sea para corregir desviaciones o para proponer otra meta mas retadora. Este ciclo
permite la renovacion, el desarrollo, el progreso y la posibilidad de responder a las
necesidades cambiantes de nuestro entorno, para dar un mejor servicio o producto

a nuestros clientes o usuarios.

5.8. Pasos a seguir para la elaboracion de un plan de

mejora continua

A continuacién, se describen los principales pasos a seguir para la elaboracion de
un plan de mejora (Agencia Nacional de Evaluacion de la Calidad y Acreditacion ,
2016).

e I|dentificar las areas de mejora
Una vez realizado el diagnéstico, la unidad evaluada conoce las principales
fortalezas y debilidades en relacion al entorno que la envuelve. La clave reside en
la identificacion de las areas de mejora teniendo en cuenta que, para ello se deben
superar las debilidades apoyandose en las principales fortalezas (Agencia

Nacional de Evaluacién de la Calidad y Acreditacion , 2016).
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e Detectar las principales causas del problema

La solucion de un problema, y por lo tanto la superacion de un area de mejora,
comienza cuando se conoce la causa que lo origin6 (Agencia Nacional de

Evaluacion de la Calidad y Acreditacion , 2016).

e Seleccionar las acciones de mejora
El paso siguiente sera seleccionar las posibles alternativas de mejora para,
posteriormente, priorizar las mas adecuadas. Se propone la utilizaciéon de una
serie de técnicas (tormenta de ideas, técnica del grupo nominal, etcétera) que
facilitaran la determinacion de las acciones de mejora a llevar a cabo para superar
las debilidades (Agencia Nacional de Evaluacién de la Calidad y Acreditacion ,
2016).

5.9. Sistemas de registros, de Control y de

verificacion

Cuando se realiza una actividad, tal como la elaboracién de un producto
alimenticio o hacer la limpieza en un local donde se elaboran alimentos, se siguen
una serie de pasos para transformar las materias primas en productos terminados
o modificar un local sucio y desarreglado en uno limpio y ordenado (Arroyo Gémez

& Maronna, s.f.).

Se podré observar que para realizar cualquier tarea se sigue un cierto orden légico
de acciones; si observamos no todas las personas realizan la misma actividad de
la misma manera, a menos que siguen un orden légico (Arroyo Gomez & Maronna,
s.f.).

Para realizar estas actividades de una manera ordena y siempre de la misma
manera hacemos usos de procedimientos que son la explicacion por escrito de la
manera de hacer algo, es simplemente tener apuntes, basados en observaciones

o mediciones de las actividades y procesos realizados, a lo que llamamos
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registros, y son el complemento de los procedimientos para mantener las

actividades y procesos bajo control (Arroyo Gomez & Maronna, s.f.).

e Controlar la producciéon de una empresa

Cuando se tienen por escrito los procedimientos, es mas facil planificar, organizar
y controlar las diferentes actividades de la empresa, asignando tareas especificas
al personal, para que éste las ejecute en tiempos definidos. De esta manera se
puede verificar si se cumple con las actividades planeadas, y es posible programar
la produccién para cumplir con los compromisos de la empresa (Naboa Bejarano,
2002).

Podemos definir el control de produccion, segun el diccionario de términos para el
control de la produccion y el inventario, seria: "Funcion de dirigir o regular el
movimiento metodico de los materiales por todo el ciclo de fabricacién, desde la
requisicion de materias primas, hasta la entrega del producto terminado, mediante
la transmision sistematica de instrucciones a los subordinados, segun el plan que

se utiliza en las instalaciones del modo méas econémico” (Montafio, 2016).

5.10. Nomas Técnicas Obligatorias en Nicaragua para

larealizacion de un Manual BPM

Esta norma es de aplicacion obligatoria en todas aquellas instalaciones donde se
manipulen alimentos, tanto en su obtencidon, procesamiento, recepcion de
materias primas, envasado, almacenamiento, transportacion, comercializacion y
por todos los manipuladores de alimentos (UNAN-MANAGUA, 2010).

Durante la manipulacion de los alimentos se evitara que estos entren en contacto
directo con sustancias ajenas a los mismos, o que sufran dafios fisicos o de otra

indole capaces de contaminarlos o deteriorarlos. Aquellos alimentos y materias
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primas que por sus caracteristicas propias asi lo requieran, ademas de cumplir

con lo establecido en la presente norma, cumpliran con medidas especificas de
manipulacion segun sea el caso (UNAN-MANAGUA, 2010).

Requisitos Sanitarios para los Manipuladores de Alimentos

Todo manipulador de alimento y cualquier otro personal en actividades
similares recibird capacitacion basica en materia de higiene de los
alimentos la que debe estar actualizada y ser registrada para desarrollar
estas funciones y cursara otras capacitaciones de acuerdo a lo programado
por la empresa, establecimiento, expendio de alimento y otros, asi como

las establecidas por las autoridades sanitarias (Lariiva Macias, 2013).

A todo manipulador debe practicarsele examenes médicos especiales
establecidos por el Ministerio de Salud: EGH, (Examen General de Heces)
Exudado Faringeo, (ldentificacion de Bacterias como Estreptococo)
V.D.R.L. (Sifilis examen en sangre), Examen de Piel (Hisopado debajo de
uias), B.A.A.R (Detectar Tuberculosis). antes de su ingreso a la industria
alimentaria o cualquier centro de procesamiento de alimento, y
posteriormente cada seis meses. Este certificado de Salud debe ser
presentado por el dueiio del establecimiento, en caso contrario se
procedera al retiro del manipulador y a las sanciones administrativas

pertinentes al empresario (FAO, 2011).

No podrdn manipular alimentos aquellas personas que padezcan de
infecciones dérmicas, lesiones tales como heridas y quemaduras,
infecciones gastrointestinales, respiratorias u otras susceptibles de

contaminar el alimento durante su manipulacién (FAO, 2011).
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Los manipuladores mantendran una correcta higiene personal, la que estara

dada por:

e Buen aseo personal.
e Ufias recortadas limpias y sin esmalte.

e Cabello corto, limpio, cubierto por gorro, redecilla y otros medios

adecuados.
e Usar tapaboca.

e Uso de ropa de trabajo limpia (uniforme, delantal), botas, zapatos cerrados

y guantes si la actividad lo requiere.

e No usaran prendas (aretes, pulseras, anillo) u otros objetos personales que

constituyan riesgos de contaminacion para el alimento.

e Los manipuladores se lavaran las manos y los antebrazos, antes de iniciar
las labores y cuantas veces sea necesario, asi como después de utilizar el

servicio sanitario.

e Ellavado de las manos y antebrazos se efectuara con agua y jabén u otra

sustancia similar, se utilizara solucion bactericida para la desinfeccion.

e EIl secado de las manos se realizara por métodos higiénicos, empleando
para esto toallas desechables, secadores eléctricos u otros medios que

garanticen la ausencia de cualquier posible contaminacién.

e Los manipuladores no utilizaran durante sus labores sustancias que
puedan afectar a los alimentos, transfiriéndoles olores o sabores extrafios,

tales como; perfumes maquillajes, cremas, etc.

e Los medios de proteccion deben ser utilizados adecuadamente por los
manipuladores y se mantendran en buenas condiciones de higiene, para

no constituir riesgos de contaminacion de los alimentos.

e El manipulador que se encuentre trabajando con materias primas
alimenticias, no podra manipular productos en otras fases de elaboracion,
ni productos terminados, sin efectuar previamente el lavado, desinfeccion

de las manos, antebrazos y de requerirse el cambio de vestuario.
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e A los manipuladores de alimentos en ningun caso se les permitira realizar

la limpieza de los servicios sanitarios ni las areas para desechos.

Requisitos para la manipulacién durante el almacenamiento y la

transportacion de los alimentos

e La manipulacion durante la carga, descarga, transportacion y
almacenamiento no debe constituir un riesgo de contaminacion, ni debe ser
causa de deterioro de los alimentos. Ademas, debe cumplir con lo que
establece enla NTON 03 041 - 03 Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense
de Almacenamiento de Productos Alimenticios.

e EIl transporte de los alimentos se realizard en equipos apropiados y
condiciones sanitarias adecuadas. Ademds, debe cumplir con lo que
establece la NTON 03-079-08 Primera Revision Requisitos para el

Transporte de Productos Alimenticios.

Visitantes

e Se tomaran precauciones para impedir que los visitantes contaminen los
alimentos en las zonas donde se proceda a la manipulacién de éstos, la
precaucion debe incluir el uso de medios protectores.

e Los visitantes deben cumplir con las disposiciones que se especifican en

esta norma.

Aplicacion

e Laresponsabilidad del cumplimiento por parte de todo el personal de todos
los requisitos sefialados en la presente norma, debe asignharse
especificamente al personal supervisor competente y la gerencia de la
empresa.

Normativas Juridicas para BPM

e Reglamento Técnico Centroamericano de Industria de Alimentos y Bebidas

Procesadas, NTON 03 069/RTCA 67.01.33:06.
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e La Norma Técnica Nicaragiense 03 044-03, Norma Técnica Obligatoria

Nicaraglense Bebidas Alcohdlicas.

e La Norma Técnica Nicaragiense 03 021-08, Norma Técnica Obligatoria
Nicaraglense de Etiquetado de Alimentos Pre envasados para Consumo

Humano.

e La Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense NTON 03 071-06 Norma
Técnica Obligatoria Nicaragiense del Pinolillo.

5.1. Presupuesto

Segun (Ruiz & Gbémez, 1995) Un presupuesto es la expresion cuantitativa y
cualitativa de un plan de accién que propone la administraciéon de acuerdo con la
investigacion del mercado, el diagnostico organizacional y las metas deseadas
para un periodo futuro, lo cual permite llevar los objetivos y estrategias a la acciéon
del dia a dia. Un presupuesto puede contener la informacion tanto financiera como
no financiera sobre los planes, y actia como un programa a seguir la organizaciéon

en un periodo siguiente.

Al presentar un presupuesto este debe ser evaluado por la gerencia sustentada a
través de las cotizaciones, fichas técnicas y argumentos técnicos. Este diagndstico
debe ser discutido en las reuniones, dejando acta de aprobacion de presupuesto

y aprobacion del cronograma.

El cronograma se establece para evidenciar el compromiso, de las partes y el
cumplimiento de las metas, se disefia con base en el diagndstico y teniendo en
cuenta el presupuesto Asignado. ( Universidad Nacional Abierta a Distancia,
2005).
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VI. Metodologia

6.1. Tipo de investigacion y ubicacion del Estudio.

La investigacion que se desarroll6 es de tipo descriptiva, misma que se ejecutd en
el periodo de agosto a diciembre de 2016, a partir de la relacion entre estudiantes
de quinto afio de la carrera de Ingenieria Agroindustrial de la Universidad Nacional
de Ingenieria (UNI-RUACS) y la empresa Procesadora de Alimentos de Nicaragua
(PROANIC S.A);

Este trabajo de investigacion se llevé a cabo en las instalaciones de dicha empresa

ubicada en la finca modelo ESTELIMAR, municipio de Esteli.

Se empled la metodologia sobre la guia de elaboracién de manuales de Buenas
Practicas de Manufactura, contemplados por el Reglamento Técnico
centroamericano de Industria de Alimentos y Bebidas procesados, a su vez las
Normativas Técnicas Obligatorias Nicaragienses (NTON) que estan ligadas al
almacenamiento de producto terminado y materias primas, la manipulacion,
transporte, aseo del personal, limpieza y desinfeccién de equipos, pisos entre
otros (ASAMBLEA NACIONAL DE NICARAGUA, 2010).

6.2. Método General empleado

La investigacion se dividid en cuatro etapas con respecto a los cuatro objetivos

planteados:

Primera etapa:
Se realiz6 actividades de planificacion de visita a la planta procesadora, donde se
identifico el proceso productivo, las condiciones de las instalaciones donde se llevo
a cabo la produccion, y manipulacién directa del personal. Primero se reunié6 el

equipo de trabajo que llevé a cabo la investigacion, con el personal administrativo
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y de produccién de la planta, para establecer un acuerdo sobre la metodologia a
implementar para la realizacion del trabajo investigativo. También fue necesario
recopilar informacién de la empresa para conocer y evaluar su situacion en cuanto

al tema de buenas préacticas de manufactura.

Segunda etapa:

Ya realizado el diagnéstico de la empresa, y observado los métodos de
produccion, se procedio a determinar los diferentes criterios que dieron paso a la
realizacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura. Dicho manual esta
confeccionado de acuerdo a los requerimientos y pardmetros establecidos por el
Ministerio de salud y las normativas existentes (RTCA, NTON) (ASAMBLEA
NACIONAL DE NICARAGUA, 2010). En esta etapa se procedid a elaborar un plan
de mejora, indicando cuales son las debilidades encontradas en los procesos que
se llevo a cabo dentro de la empresa y en las principales areas donde se mejoro
(equipos, instalaciones, personal, procedimientos, etc.) Y los beneficios que esta

mejora conllevo.
Tercera etapa:

Terminado la etapa de la elaboracion de propuesta de mejora se conllevo a
realizar pruebas, por escrito que documenten el buen funcionamiento del proceso
productivo y las diferentes é&reas (equipos, instalaciones, personal,
procedimientos, etc.), donde se identificd las posibles debilidades. En esta etapa
se tomd en cuenta un constante monitoreo y verificacion de las operaciones para

obtener un mejor control.
Cuarta etapa:

Terminado el manual de Buenas practicas de Manufactura y el plan de mejora
permitié hacer una evaluacién de los datos obtenidos del proceso productivo y del
manual como tal, esto permitié elaborar una propuesta de presupuesto en cuanto
a costos, con la finalidad de calcular el monto necesario para que en un futuro

poder implementar el manual de buenas practicas de manufactura, debido a que
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solo sera una propuesta a la empresa Procesadora de Alimentos de Nicaragua.

En esta etapa, se utiliz6 el programa de Excel para el procesamiento de los datos.

6.3. Actividades/tareas por objetivos especificos

La metodologia que se implemento para la realizacion del diagndstico de la planta

se baso en la recoleccion de informacion, por medio de documentos escritos y por

medio de entrevista que se realizaron a los socios de la empresa. A través de las

visitas de campo que llevé a cabo dicho trabajo se efectuaron observaciones

directas con la ayuda de las entrevistas realizadas en la empresa, a continuacion,

se mostrara una tabla donde se reflejaran las actividades realizadas en cada uno

de los objetivos planteados:

Tabla 1: Actividades por Objetivos

Objetivos Especificos.

Actividad.

Identificar las etapas del proceso
productivo de la empresa PROANIC,
S.A, para la elaboracién de un Manual

de Buenas Préacticas de Manufactura.

Se Visitd la planta de procesamiento y se
realizd6 una reunion con el personal
administrativo y se lograron acuerdos con la
tematica y objetivos de la investigacion.

Se Identificaron las etapas del proceso
productivo y las generalidades de la empresa,
haciendo relacién con documentos escritos ya
existentes por la empresa para determinar su
condicion actual.

Se lIdentificaron las necesidades de Ia
empresa mediante la observacion, haciendo
uso de las RTCA, para aplicar la propuesta
establecida en el manual de BPM.

Se observo la manera en que se hace la
limpieza y la desinfeccién de los equipos, con
el fin de identificar si se est4 haciendo de

acuerdo a los procedimientos higiénicos
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sanitarios que garanticen la seguridad de los
consumidores.

Se evalu6é el orden logico de entradas y
salidas para evitar la contaminacion cruzada
existente, haciendo uso de los parametros
higiénicos sanitarios establecidos por las
normativas nicaragiiense que garantice la

calidad de los productos elaborados.

Elaborar propuesta de mejora del
sistema productivo, partiendo de las
debilidades

procesos que se llevan a cabo dentro

encontradas en los

de la empresa.

Se identificaron los procesos productivos en
base a los registros con los que cuenta la
empresa mediante la observacién y apoyo de
la RTCA.

Se determinaron a través de una inspeccion
las debilidades en las areas de produccion.
Para proceder a realizar el plan de mejora.
Se identificaron las tecnologias (equipos,
maquinaria, utensilios) que se utiliza en la
empresa para procesar sus productos para

determinar posibles mejoras en el proceso

Establecer un sistema de registro, de
control y de \verificacion de las
operaciones que se llevan a cabo en el

proceso productivo.

productivo.
Se identificaron los distintos equipos,
materiales e instrumentos de control

existentes en la planta que se encuentren
acorde al rubro productivo y necesidades
basicas del proceso, todo esto en funcién de
las normativas que permitio la elaboracion del
manual.

Se disefiaron y se elaboraron documentos
(formatos, instructivos y procedimientos)

mismos que se elaboraron en documentos
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Word y con apoyo de equipos (laptop), que
fueron de ayuda a la elaboracién del manual.
Se aplicé el RTCA de BPM que utiliza el
MINSA para verificar si las mejoras
propuestas hacen cumplimiento a lo

establecido por las BPM.

Determinar un presupuesto acorde al
plan de mejora que garantice la
aplicabilidad del Manual de Buenas

practicas de Manufactura.

Se elaboré un presupuesto de costos, que
incluira: costos que realiz6 la empresa, si se
desea implementar el manual de buenas
practicas de manufactura, se hizo uso del
programa de célculo de Excel.

Se Investigaron los costos de materiales y
equipos, mediante cotizaciones y proformas
gue realiz6 la empresa, nacionales vy
extranjeras que distribuyan dichos equipos.
Se elaboré una tabla de costos sobre los
materiales y equipos haciendo uso del
programa de céalculo en Excel donde refleje
los precios cotizados.

Se dio a conocer a la empresa cuanto le
costaria realizar todas las mejoras a fin de
garantizar el mantenimiento de la calidad e
inocuidad de los productos elaborados
conforme el manual de BPM, entre las
propuestas a reflejar en este manual sera un
mayor rendimiento en la rentabilidad en el
proceso y garantizar a nuestros clientes un

producto de alta calidad.
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VII. Andlisis y presentacion de resultados

A continuacién se presentan los resultados obtenidos a partir de la investigacion
realizada en PROANIC en relacién a las generalidades de la empresa, su situacion

actual y principales acciones a ser implementadas en el contexto de la aplicacion
del manual de BPM.

7.1. Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la
empresa procesadora de alimentos, PROANIC S.A

llustracién 1: Logotipo de la empresa PROANIC

PROANIC

PROCESADORA DE ALIMENTOS DE NICARAGUA
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7.2. Presentacion de la empresa

Razon social: Procesadora de Alimentos de Nicaragua (PROANIC, S.A.) es una
empresa basada en un modelo de emprendimiento social de jovenes del norte de
Nicaragua, que desarrollan este proyecto innovador para contribuir al crecimiento

agro-industrial sostenible del pais.

Ubicacion

La empresa PROANIC, S.A. se encuentra ubicada del monumento el centenario
1.5 km al este, carretera a La Concordia, Finca modelo Estelimar (ver mapas de

ubicacion geografica), departamento de Esteli, Nicaragua, donde se realiz6 dicho

trabajo.

llustracion 2. Ubicacion Geogréfica de la planta PROANIC, S.A.
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llustracion 3 Plano de localizacion de la planta PROANIC S, A.

CEFARTAMENTO DE ESTELI

——_* MUNICIPIO DEESTELI

ESTELI {

i

.
.

Direcc:pelota el centenaric | .5Km al este

carretera hacia la torre

PLANO DE LOCALIZACION

MACRO-MICROLOCALIZACION HOJA

DIVISION POLITICO - ADMINISTRATIVA
MICARAGUA 1
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7.3. Organigrama Empresarial

La empresa PROANIC S.A, esta estructurada por un Gerente General,
Administrado, Recursos Humanos (RRHH), Gerente de Produccion y Venta. Los
cuales desempefian papeles importantes para la mejora de la empresa
garantizando un mayor control en cada una de estas areas.

llustracion 4: Organigrama Empresarial.

Direccion

General

| |
o . . Recursos
Administracion Produccion Ventas
Humanos

Funciones Especificas por cada Puesto

En el siguiente cuadro se mostraran las funciones con las diferentes actividades a
desempefiarse y los requisitos necesarios para ocupar dicha funcién:
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Tabla 2: Funciones especificas de los cargos.

Funciones

Direccién
General

Administraciéon

Produccion

Ventas

Recursos
Humanos

Actividades

Control de datos,

notas, ventas,
gastos, precios,
encargado de
realizar la

contabilidad de la
empresa.

Realizar las ventas
permitiendo un
incremento, dar a
conocer el producto,
promoverlo, dar a
degustar,  brindar
servicio al cliente,
brindar informacion
sobre el producto

Requisitos

Estudios profesionales,
Conocimientos
generales del proceso,
Buenas relaciones
Humanas y Actitud

Estudios académicos
(bachillerato y carreras
técnicas) y relaciones
humanas
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7.3.1. Aplicacion de las BPM

La aplicacion de las BPM requiere de identificar los principales problemas que
presenta la empresa, tanto interna como externamente. Para esto es necesario

realizar un diagndéstico sanitario, por medio de una inspeccion visual de la planta.

Ademas, es necesario garantizar las condiciones en las que se lleva a cabo la
fabricacion de los diversos productos, con el objetivo de ofrecer alta calidad de los

mismos, de tal manera de no afectar la salud de los consumidores.

Al mismo tiempo, la aplicacion de las BPM implica mejorar continuamente las
instalaciones y condiciones de la planta para fomentar seguridad a nuestros
clientes, ofreciendo productos de calidad e inocuidad con las actualizaciones

presentes de las normativas para mayor confianza con los consumidores.
7.3.2. Alcance de las BPM en la empresa

PROANIC S, A es una empresa nueva en el mercado que ha tenido una buena
aceptacion por parte de los consumidores gracias a sus diversos productos de
calidad e inocuidad, ya que cuentan con productos diferentes para el consumo de
los Nicaragtienses, por lo cual ha sido dificil la comercializacion y abastecimiento

de dichos productos dado que es una empresa nueva.

Ademas, para esta nueva empresa también ha sido un reto el mantener la calidad,
ya que al inicio no contaban con todos los equipos adecuados para la realizacién
de estos productos. Pero han ganado respeto y confianza con sus clientes y ya
cuentan con licencia y obtuvieron el Registro Sanitario. Por tal razén se pretende
con la elaboracion de este manual mejorar las instalaciones y la condicion actual
de la empresa, ya que hasta el momento cuentan con los equipos adecuados para
una mejora continua de la planta y garantizar productos de alta calidad asi

cumpliendo con todas las exigencias de los consumidores.
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7.3.3. Mision de la empresa en cuanto a las BPM

Para la realizacion de la misidon se elabord una entrevista al responsable de la
empresa (Ver anexo 13.2), en la cual se describen de manera breve los puntos
gue definen la mision: PROANIC, S.A, es una empresa en crecimiento y uno de
los principales problemas en el inicio de este proyecto fue la mala organizacion
entre los socios y la falta de experiencia y en algunos puntos clave pero se ha
logrado un avance en estas debilidades y su principal objetivo es la expansion de
esta para lograr abastecer la demanda de estos productos ya que tampoco
cuentan con un personal amplio ni con un presupuesto por ser una empresa
pequefia y nueva en el mercado de esta manera cumplir con las exigencia de
nuestros clientes de tal manera elaborar productos de altos estandares de calidad
e inocuidad y pretendemos expandir la comercializacion de nuestros productos asi

como la de la planta.
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7.3.4. Diagnostico de procesos

El licor de cacao es el producto estrella de la empresa PROANIC, ya que es un producto diferente y Unico por su exquisito

sabor y las caracteristicas que presenta por lo cual es el producto mas vendido y los clientes adquieren mas. A seguir se
presenta el diagrama de flujo del proceso.

Pesaje de la Materia Prima
8.57 kg T°:130- 150 °C

Clasificacion Tostado Enfriado

0.45 kg
Paricula 'y
materia Extrafio Estandarizacion Descascarillado Cca)l.szci :ﬁa

Recepcion de
Materia Prima

Reposo
37.5 litros

37.5 litros

Envasado Filtrado Trasiego Mezclado

50 unidades l
8.52 kg Alcc’)\ﬂz:l‘géggsﬁigtros
Residuo Sdlido L

Azicar: 1.06 kg
Encorchado

50 unidades Etiquetado Almacenamiento

Encapsulado
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Los Néctares de fruta son los productos alternativos la empresa PROANIC tiene, su mercado es muy distinto al del Licor
de Cacao dirigido, ya que esta dirigidos a personas entra las edades de 7 afios a 50, un mercado mas amplio. A continuacion

se presenta el diagrama de proceso:

5 litros
Agua

MP: 0.90 KG
Agua: 32 litros
Azdcar: 3.63 kg

Seleccion Limpieza
Especies: 0.028 kg

1.21kg

T:80°C
T:30 min

0.09 kg 0.05 kg 5.03 litros
Recepcion de Materia de Particulay Remocion de agua Mezclado Coccidn
Materia Prima Rechazo Material Extrafio sucia
T:4°C
T:20 min

1.38kg
Residuo Sdlido

3.78 litros

8 unidades Envasado Filtrado

Etiquetado Enfriado

Almacenamiento
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7.3.5. Resultados del diagndéstico higiénico y sanitario

Mediante observaciones se realizo el diagnostico higiénico y sanitario de la planta
PROANIC S, A haciendo un reconocimiento total de las areas tales como el area
de Procesamiento, Bodega, Almacenamiento, Servicios Sanitarios, Areas de
lavado. De esta manera se determind la situacion actual de la planta, para

determinar las acciones correctivas.
7.3.6. Perfil Higiénico Sanitario

Al iniciar con la implementacién se obtuvieron los siguientes resultados con los
cuales se logré identificar las fallas de la planta, los porcentajes reflejados son de

criterio propio y tomando en cuenta el cumplimiento total de los indicadores.
7.3.7. Diagnostico Higiénico y Sanitario

Se realiz6 una inspeccion visual detalladamente en los procesos y en cada una de

las areas funcionales de la empresa.

Los resultados se calificaron segun los siguientes parametros.

0%-40% Malo el
41%-60% Regular

61%-80% Bueno -

81%-100% Muy bueno -
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7.3.8. Area administrativa

La planta no cuenta con su propia area administrativa el lugar donde la planta
desarrolla diversas investigaciones sobre la empresa y para que éstas tengan un
mayor desempefio en sus productos como la elaboracién de etiqueta disefios y
varios estudios que han contribuido en la empresa donde llevan a cabo estos

estudios es en las oficinas de factoria, centro Casa Esteli, ubicado en la ciudad de

Esteli sobre la carretera Panamericana.

llustracién 5. Oficina de trabajo

Tabla 3: Medida administrativas implementadas.

Aspecto

0%

20% 40% 60%

80%

100%

Medidas Administrativas

Programa de

salud ocupacional
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Programa de
limpieza y

desinfeccion

Programa de
educacion
continua
Programa de

control de plaga

Manual de Buenas
Préacticas de

Manufactura

Manual de

funciones

7.3.9. Equipo e instalaciones

Mediante las visitas de la planta se realizaron mediciones con cinta métrica para

conocer las dimensiones de las puertas, ventanas, paredes, techos. Con el fin de

constatar el espacio que utiliza la planta y la capacidad que debe tener para el

procesamiento adecuado ya que esta es nueva y la capacidad que se produce

esta acorde con el tamafo requerido de tal manera cumplen con los altos

estdndares requeridos de calidad e inocuidad asi

confiables.

Tabla 4: Localizacién de las Instalaciones.

obteniendo productos

Aspecto 0% 20% 40% 60% 80% 100%
Localizacion e instalaciones

Aislado de

focos de

insalubridad

Su

funcionamiento
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no pone en

riesgo

Alrededores
limpios acceso
libre de polvo o
estancamiento
de agua

Disefio

y construcci

La

construccion

protege las
areas de
produccion

contra la

contaminacion

de plagas

Separacion
adecuada de
las areas

funcionales

Tamaifo
adecuado de
las

instalaciones

Construccion
que facilite la
limpieza y
desinfeccion

Almacenes vy
depésitos  de
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tamafo

suficiente

Ausencia de
animales

domeésticos

7.3.10. Entorno de los alrededores

PROANIC S, A es una empresa gue se ubica de la pelota el centenario 1.5 km al
este de la carretera a la concordia, Finca modelo Estelimar, ubicada en el
departamento de Esteli, Nicaragua.

La planta es de 11.79 metros de frente y 8.00 metros fondo. Esta area esta de
acuerdo con la cantidad de productos que procesan y con la demanda de estos la
planta, por otro lado, el lugar donde esta la planta sigue siendo muy aislado y a

veces resulta dificil por los caminos y la falta de sefializacion.

La planta no cuenta con una zona verde dentro de su perimetro, pero fuera de su
perimetro cuenta con una zona forestal con abundantes arboles esto para impedir
gue se produzcan polvaredas en épocas de verano. Esta zona es un terreno
bastante reforestado, asi cumplen con las exigencias del Ministerio del Ambiente
y los Recursos Naturales (MARENA) cumpliendo con las normativas de

prevencion y proteccion hacia el medio ambiente.
Entre las medidas a tomar en cuenta:

e Las superficies de las zonas cercanas de la planta deberan estar finas con
facilidad acceso, debera contar con desniveles para evitar inundaciones y
asi eliminando el estancamiento de aguas y permitiendo un acceso facil al

drenaje.

37



e Para épocas de lluvia se cuenta con una gama en abundancia lo que indica

gue debera ser recortada.

e Los equipos que son utilizados para limpieza externa deberan ser

almacenados en un lugar apartado evitando contaminacion.

Se propone que dicha planta elimine toda maleza producida por el crecimiento de
la gama en los alrededores de tal manera eliminando la proliferacion de
contaminante que puede afectar la parte interna de la planta de esta manera
contrarrestar este contaminante y de manera tener una accesibilidad a la empresa
ya gue no cuenta con un camino libre de gama para acceder a la planta deberan

hacer una via fuera de maleza.

7.3.11. Instalaciones fisicas

Techos

En la planta el techo posee laminas de zinc con vigas de madera (pino), también
posee cielo falso, a una altura de 2.45 del piso al cielo falso y a una altura de 2.70

del piso al techo.

llustracion 6: Cielo falso en la

parte interna de la empresa llustracién 7 Techo de la empresa

|

e ¥
L B

Los techos deben tener superficie lisa, continua, impermeable, impenetrable, sin

grietas ni aberturas, lavable y sellada. Los materiales que se utilicen en su
construccién deben proporcionar superficies duras, libres de polvo, sin huecos y
gue satisfagan las condiciones antes descritas.
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Los cielos falsos permiten tener una mayor claridad en el dia para las labores que
se realizan, es necesario que sean de colores blancos para la visibilidad de alguna
humedad o suciedad que presenten ya que los cielos falsos no son permitidos en
las areas de produccion ya que es un almacenamiento de costras la cual puede
desprender suciedad y se generaria contaminacion, pero en otras areas se puede
utilizar tales como Almacenamiento, Bodega, Areas de vestidores, Areas de

Sanitarios y Areas Administrativas.

Paredes

Las paredes deben tener superficies lisas, continuas, impermeables,
impenetrables, sin angulos ni bordes, para que puedan ser facilmente limpiadas.
Las paredes interiores pueden ser construidas con los siguientes materiales:
ladrillos, bloques de concreto y materiales similares que confieran superficies
duras, libres de polvo, drenadas, sin huecos aleros que puedan dar lugar a la
animacion y refugio de plagas y acumulacién de suciedad. La unién de estas
paredes con el piso, y entre ellas, no debe ser en angulo recto, sino redondeadas

y selladas a prueba de agua (acabado sanitario) para facilitar la limpieza.

Para recubrir las paredes del area de proceso y los almacenes que asi lo
requieran, pueden utilizarse losetas, ladrillo vidriado, cerdmica, azulejo, mosaico,
laminas de PVC, o pinturas especiales (libres de plomo) que confieran una

superficie lisa e impermeable.

En las areas donde hay mucha humedad, poco ventiladas y que se haya
observado crecimiento de hongos en las paredes, se recomienda aplicar pinturas
adicionadas con productos que contengan agentes fungicidas o germicidas y que
estén debidamente aprobados por las autoridades sanitarias competentes; la
pintura debera ser lavable e impermeable.

39



El recubrimiento de la pared con ldminas de superficie continua, de cualquier
material que sea lavable, ofrece muy buenos resultados para eliminar los hongos.
Ademas, es recomendable programar la limpieza con mayor frecuencia y aplicar
soluciones de limpieza que contengan fungicidas. Se recomienda, la aplicacion de

pinturas de colores claros, con la finalidad de facilitar la supervision de la limpieza.

Esta caracteristica se encuentra ademas dentro del area de proceso en todas las
areas de esta, puesto que permite tener un mayor control de la limpieza de manera

general.

llustracion 8: Paredes lisas y Visibles,

Pisos

Los pisos de la planta deben ser construidos con materiales que sean resistentes
a la carga que van a soportar, a los cambios de temperatura y a los productos
guimicos o materiales que se manejan y poseen propiedades que alteren las

caracteristicas del mismo.

No se permiten pisos deteriorados que presenten fisuras o irregularidades en su
superficie, el piso que se utiliza en la planta es ceramico lo cual es facil de dafarse
con cargas pesadas al momento de deslizar equipos pesados o cargas por lo que
se recomiendan que se han pisos resistentes el material de construccion para los

pisos pueden seleccionarse segun convenga a las condiciones propias de cada
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planta, recomendandose que sea construido de concreto con superficie pulida y
sellada. Es oportuno proceder a la construccion de bases de concreto para el
anclaje de equipos pesados, de motores o de cualquier equipo que efectue

movimientos que ocasionen ondas vibratorias.

Los pisos deben tener superficie lisa, pero no resbalosa, con grietas o uniones
selladas (con materiales adecuados), impermeable, impenetrable, sin ranuras ni
borde y pendiente minima del 2% para el facil desalojo y escurrimiento del agua

hacia el drenaje.

llustracion: El piso con el que cuenta la planta no es el adecuado para las areas
de procesamiento y en el traslado de materiales pesados por lo que ocasionaria
desgaste en la ceramica de tal manera que no es el indicado también por las
pequefias divisiones que hay en la cerdmica que es acumulador de suciedad, pero
la limpieza y desinfeccion es constante por lo que siempre luce de una manera

muy limpia.

llustracion 9: Pisos en la parte interna de la planta.
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Ventilacion

La planta no cuenta con un sistema de ventilacion lo cual hay un calor excesivo y
no permite la circulacion de aire suficiente y esto afecta mas en el area de
procesamiento, se pretende que con dicho manual inviertan en ventiladores ya
gue solo cuentan con ventas lo cual permiten una contaminacion por polvos e
insectos. Otra alternativa puede ser la instalacion de extractores de calor o la
construccion de ventanas con mallas para evitar que ingresen contaminadores,
las ventanas ayudaran a que circule mas aire y si ocurre una rotura o

desprendimiento con vidrio esta estara protegido.

[luminacién

Todas las areas internas y externas de la planta cuentan con iluminacion artificial,
dispuestas de tal manera que garantizan una excelente vision de las salas de
proceso y todos sus equipos y la realizacion adecuada de todas las operaciones
del trabajo diario, sin comprometer la higiene de los productos que se procesan.
El nimero de lamparas por area depende del tamafio de la misma, asi como la

potencia de la fuente de luz.

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de
recibo de materia prima, almacenamiento, preparacion, manejo y que estén
situadas sobre los alimentos, deben ser de tipo inocuo y estar protegidas contra
roturas. La iluminacién no deberé alterar los colores. Las instalaciones eléctricas
deberan ser ensambladas y en este caso estar perfectamente recubiertas por
dafos aislantes no permitiendose cables colgantes sobre las zonas de

manipulacion de alimentos.

Las ldmparas y todos los accesorios de luz artificial en todas las areas de proceso
deberan tener un protector plastico o porta lamparas, provistas de sujetadores,
para evitar que al ocurrir cualquier explosion o ruptura de la lampara pueda

provocar algun tipo de contaminacion en el producto.
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llustracién 10: lluminacién en el Interior

Ventana

Todos los marcos de las ventanas estan construidos con materiales que
proporcionen superficies lisas, impermeables, impenetrables, sin bordes vy
lavables. Hasta donde sea posible, los vidrios de las ventanas deben
reemplazarse con materiales irrompibles o por lo menos con laminas de plastico
transparente, como el acrilico, para evitar el riesgo de roturas y por lo tanto la

posible contaminacion del alimento con particulas de vidrio.

Todas las ventanas deberan estar protegidas con mallas milimétricas, con el fin
de impedir la entrada de insectos y roedores a la planta procesadora, a su vez
estas mallas son desarmables para garantizar el lavado y desinfeccion, y de esta

manera facilitar la higiene general de la empresa.

Las ventanas tienen una medida de 1.20 X 1.20 m, y cuentan con una pequefa
ventana de 0.60 X 0.25 m. Los quicios de todas las ventanas estan hacia la parte
externa para evitar la acumulacion de polvo u otras suciedades y también para
evitar que los trabajadores los utilicen como estantes o porta objetos.
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llustraciéon 11: Ventanas en el interior de la planta.

Puertas

Las puertas deben contar con una superficie lisa, de facil limpieza, sin grietas o
roturas y que estén bien ajustadas a su marco. Si las puertas contienen secciones
de vidrio, este tendra que ser sustituido por materiales irrompibles o materiales
plasticos para evitar el riesgo de roturas, o ser protegidas por ambos lados con
laminas de polarizado transparente. Las puertas estardn bien sefaladas
(especialmente cuando sirvan como desalojo en caso de emergencia) y de

preferencia con cierre automatico y abriran siempre hacia el exterior.
Las medidas de las puertas que cuenta la planta son las siguientes:

e Puerta metalicade 0.9 m X 2.10 m
e Puerta preferencial de 0.8 m X 2.10 m

e Puerta especial doble hoja 1.4 m X 2.10 m

Las puertas deben ser dotadas de cortinas plasticas o cortinas de aire para impedir
la entrada de insectos y contaminacion. Se recomienda que los espacios inferiores
de las puertas y marcos sean protegidos adecuadamente para evitar el acceso de

las plagas.
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llustracion 13 La puerta en el |lustracién 12 Puerta de la entrada
area de procesamiento principal

7.3.12. Instalaciones Sanitarias

La planta proveera a sus empleados de sanitarios accesibles y adecuados,

incluyendo:

> Las instalaciones sanitarias se mantendran en condiciones limpias

» Mantener todo el tiempo las instalaciones de servicios sanitarios reparados

» Proveer puertas que no abran directamente hacia el area donde el alimento
esta expuesto cuando se toman otras medidas alternas que protejan contra
la contaminacion (tales como puertas dobles o sistemas de corrientes

positivas)
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Servicios sanitarios

Tabla 5: Instalaciones de servicio.
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La planta cuenta con un solo servicio sanitario que estd de acuerdo con la

capacidad del personal,

las facilidades sanitarias con las que cuenta la planta

procesadora deben estar provistos de servicios sanitarios, papel higiénico,

lavamanos accionados por pedal, codo o rodilla, jab6n (preferiblemente liquido),

jabonera, secador de manos (aire o toallas de papel) y recipiente para la basura

con tapadera de pedal o en la medida de lo posible que los trabajadores no tengan

contacto con las instalaciones.
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Los servicios sanitarios no deben tener comunicacion directa con el area de
produccién y las puertas que dan hacia ellos deben poseer sistema de cierre
automatico. Deberan colocarse rotulos en los que se indique al personal que debe
lavarse las manos después de usar los sanitarios. Se recomienda que la planta

cuente con 1 sanitario por cada 10 empleados.

La planta no cuenta con un area especifica para que los trabajadores puedan
tomar su tiempo libre. Con la inversion de un area de cafeteria contribuye a
mantener buenas relaciones entre ellos, cuando los trabajadores permanecen en
la empresa durante los horarios de las comidas, la ventaja es que hay
una reduccién de los retrasos de tal manera cuando los empleados tienen una
cafeteria, gastan menos tiempo en desplazamientos y pasan mas tiempo en la

empresa.

llustracion 14 Servicio Higiénico

Lavamanos

Los lavamanos de las éareas internos y los servicios higiénicos son de
accionamiento manual, lo recomendado es que todo sea NO MANUAL para evitar
la contaminacién cruzada al manipular las valvulas de pase principal. Todos los
lavamanos cuentan con sus servicios basicos de acompafiamiento: dispensadores

de papel, dispensadores de alcohol gel y dispensadores de jabén, ademas de
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contar con basureros de color blanco y/o de acero inoxidable accionadas por
pedal, todo con el objetivo de no ensuciarse las manos después de la desinfeccion.

Deberan proveerse instalaciones convenientemente situadas para lavarse y
secarse las manos siempre que asi lo exija la naturaleza de las operaciones.
Debera disponerse también de dispensadores de sustancias desinfectantes para

las manos.

Debera haber un medio higiénico apropiado para el secado de las manos. Si se
usan toallas de papel debera haber junto a cada lavabo un dispositivo dispensador
y un basurero para su eliminacion después de usarlas. Conviene que los grifos no
requieran un accionamiento manual pudiendo ser accionados por el pie, rodilla o

codo.

Las instalaciones deberan estar provistas de tuberias con sifon y trampas en U

gue lleven las aguas residuales a los drenajes mayores.

llustracién 15 Lavamanos
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Vestidores y Duchas

La empresa proveera de duchas a sus empleados y cuentan con dos duchas, los
vestidores deberan contar como minimo con un casillero para que cada persona

guarde su ropa, objetos e implementos de higiene.

llustracion 16 Duchas con la que cuenta la planta

Instalaciones para desinfeccion de equipos de proteccion y uniforme

En la planta no cuentan con uniforme, pero si utilizan Gabacha, tapa boca,
guantes, gorro y botas que seran desinfectadas por una persona encargada para

realizar esta labor.
Tuberias

El sistema que utiliza la planta actual con tuberia es de tipo convencional de PVC
con un diametro de 2 pulgadas y 4 pulgadas este ultimo utilizado para evacuar los
liquidos generados. El sistema de tuberia de la planta es de 2 pulgada PVC, de

superficie lisa, que impida la acumulaciéon de elementos extrafios y que pueda
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influir en la contaminacion del agua que se utiliza para las operaciones que se

realizan en la planta.

El diametro que se utiliza para la tuberia de la planta es el diametro adecuado que
permite el abastecimiento normal de agua a los diferentes lugares, proceso,
lavamanos, bafios, lavanderia. Para el agua que sale por los drenajes se utiliza un

didmetro de tuberia diferente, éste es de 4 pulgadas.

Tratamiento de instrumentos de mano

Dentro de las instalaciones de la planta actualmente no cuentan con un estante
donde puedan colocarse los instrumentos de mano utilizados en todo el proceso
de elaboracion como termometros, cucharones, coladores, cuchillos, pH-metro.
Ademas, no se cuenta con un mecanismo de esterilizacion o desinfeccion
estandarizado para estos instrumentos; de igual manera no se tiene un espacio
donde se guarden instrumentos utilizados en la limpieza o alguna otra actividad,

de modo que estos son colocados aleatoriamente fuera de la planta.

7.4. Servicios de planta

7.4.1. Abastecimiento de agua

La planta procesadora PROANIC, S.A. no cuenta con el servicio de agua potable
dentro de las instalaciones, debido a que la red de abastecimiento fluvial se
encuentra a 2 kildmetros de la localidad de la planta. Por tanto la empresa requiere

transportar el agua desde el centro de la ciudad.

El agua que se utiliza para la produccion es acta para el consumo humano. El
agua se traslada desde las instalaciones de un edificio dentro de la ciudad a 1.5

km de la planta.
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Traslado del agua

Para realizar el traslado del agua la empresa cuenta con un bidén de 220 litros,
con tapadera y sistema de seguro para la tapa, también cuenta con 5 bidones de

20 litros con tapaderas, con los que puede realizar el traslado del agua.
Llenado de los bidones

Para realizar dicha operacion, los bidones se encuentran arriba de un vehiculo,
con el cual se transporta. Se utiliza una manguera para su llenado, la misma es
conectada a un grifo o llave de pase, que es desde ahi donde se obtiene el agua.
El material de la manguera es plastico de polietileno de alta densidad (Saltos
Rivas, 2009) (Leaf Group Ltd., 2001), al igual que el material de los bidones.

Uso del Agua

El agua utilizada en el procesamiento tiene dos fines: una es utilizada para el
procesamiento nada mas y la otra es utilizada para el lavado de los equipos y

utensilios de cocina.

Lavado de los bidones

Para realizar esta operacion, se hace uso de pastes y cloro, para su lavado y
desinfeccién, posteriormente se esterilizan con agua caliente para evitar que

gueden residuos del desinfectante utilizado.

Recomendaciones

e Para el lavado de los bidones, es recomendable hacerlo cada vez que se
va a llenar y transportar el agua, para evitar cualquier tipo de
contaminacion o suciedad en el ella.

e La manguera a utilizar, debe estar separada del suelo y evitar que la
boquilla se ensucie al momento de llenar los recipientes de agua.

e Durante su traslado asegurarse que los recipientes estén en todo
momento cerrados.

e Lavarse y desinfectarse las manos en el momento de llenado del agua.
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Tabla 6: Abastecimiento de agua
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7.4.2. Almacenamiento de Agua

El agua puede contaminarse en los depdsitos de almacenamiento, por esto se

debe realizar una eficiente limpieza y desinfeccion periédica con el fin de

conservar la calidad del agua almacenada.

La desinfeccion de los depdsitos de almacenamiento debe realizarse como
minimo 2 veces al mes. La forma geométrica de estos depdésitos debera ser de tal
forma que su limpieza y desinfeccion puedan realizarse sin complicaciones (evitar
las esquinas), de superficie lavable, sin grietas y cuya capacidad sea adecuada a
las necesidades de abastecimiento de la planta. Los recipientes deberan
mantenerse todo el tiempo cerrado y ubicado en un lugar limpio y seco que no

represente ningun peligro de contaminacion para estos.
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La planta no cuenta con un tanque de agua potable para la utilizacién de agua
potable para la realizacion de los diferentes productos hacen uso de agua potable
obteniéndola en Esteli. Es muy importante que la planta tenga un tanque ya que
va a funcionar como una reserva, las empresas que cuenten con este elemento
podran sobrellevar de mejor manera los cortes y, en el caso de la baja presion, ni

siquiera lo notaran.

7.4.3. Desechos liquidos

La planta debera disponer de un sistema eficaz de evacuacion de efluentes y
aguas residuales, el cual debera mantenerse en buen estado fisico y limpio. Todos
los desechos liquidos del lavado de utensilio y del lavado de la planta pisos,

paredes van directo al drenaje estos no reciben ningun tipo de tratamiento.

Las aguas residuales deben ser conducidas mediante la utilizacion de tuberias o
canales impermeabilizados para recolectar los liquidos procedentes del derrame

lo cual no es permitido que estos terminen en alcantarillado sanitario.
Manejo de desechos liquidos y drenaje

El manejo de los desechos liquidos y sélidos debera realizarse de manera que no
se afecte la calidad del medio ambiente ni la salud de las personas que trabajan
en la planta y de quienes viven en las cercanias a la planta. En general, no se
permite la descarga directa o indirecta de aguas residuales no tratadas de las

plantas.
Identificacidn y tratamiento de ésta

La planta procesadora debe contar con un sistema de tratamiento preliminar para
los liquidos a fin de reducir las concentraciones de desechos de los diferentes
productos con el fin de facilitar la operacion del sistema de tratamiento de las

aguas residuales subsiguiente al sistema.

Para la ubicacion del sistema de tratamiento de desechos liquidos se debe tomar

en cuenta la red de drenaje de aguas residuales municipales en el caso que exista,
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para la disposicion final de los liquidos efluentes liquidos provenientes del sistema
de tratamiento de la planta se debe solicitar permiso a los administradores del

sistema de alcantarillado sanitario.

Los sistemas de tratamiento no deben estar ubicados a una distancia igual o
menor de 50 metros aguas abajo de pozos individuales de extraccion de agua

subterranea destinada al consumo humano o al proceso industrial.
7.4.4. Desechos solidos

La basura y desperdicios que se generados en la planta deben almacenarse en
recipientes de material impermeable, de facil limpieza, con tapa accionada por
pedal y una altura no mayor de 90 cm. Los recipientes deben limpiarse y
desinfectarse diariamente para evitar que atraigan insectos y roedores e impedir

la contaminacioén de los alimentos.

Los recipientes deberan ubicarse lejos de las zonas de manipulacién de alimentos
y preferiblemente estar tapados e identificados. El depdsito central de recoleccion
de basura debe tener construccion sanitaria que facilite la limpieza evitando
acumulacion de residuos y malos olores. Esta area debe estar delimitada y
ademas estar fuera de las areas de produccién. Se recomienda tomar en cuenta
los vientos dominantes para evitar que estos acarreen malos olores al

establecimiento.
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Tabla 7: Disposicion de basura.
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Medida a implementar son las siguientes:

e La recoleccion debe ser diaria, de forma sistematica y debe garantizarse
una adecuada disposicion final en basureros autorizados.
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e No se permite la descarga de desechos sdlidos en los sistemas de
alcantarillado interno de la planta ni en el sistema externo de la red de
alcantarillado sanitario.

e No se debe permitir la acumulacion de desechos en las areas de
manipulacion y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de
trabajo ni zonas circundantes.

e Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar que atraigan
insectos y roedores.

e El depdsito general de los desechos, deben ubicarse alejado de las zonas
de procesamiento de alimentos.

e Los recipientes deberan estar bajo techo o debidamente cubierto y en un

area provista para la recoleccion.
7.4.5. Energia

La energia que se utiliza en la planta, es suministrada por el servicio publico de
Disnorte-Dissur, la planta cuenta con transformadores de 220 kW, ya que en la

planta no se tienen equipos que demanden energia de alto voltaje.
7.4.6. lluminacién

En la planta existen 8 luminarias en cada una de las areas de proceso, lo que
facilita una eficiente iluminacion durante el dia y para las labores que pudieran
realizarse nocturnas. La toma corrientes y suites de apagado y encendido no
cuentan con protectores, pero se pretende ubicarlos antes de iniciar con las
labores en la planta esto para evitar cualquier accidente; el area de proceso, cuarto
de maduracion, laboratorio, cuentan con la suficiente iluminacién de acuerdo con

las necesidades requeridas.

Cabe mencionar que en la planta sélo se realizan operaciones durante el dia por
lo que la iluminacion artificial se utilizara anicamente para darle mantenimiento lo
gue permite su utilizacion cuando la situacion lo amerite sin que sufra algin

desperfecto.
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7.4.7. Ventilacion

La planta no cuenta con un sistema de ventilacion, s6lo cuenta con aire que
proviene de una ventana y unos orificios en la pared que esto propaga la
contaminacion ya sea (polvo, insectos) y no hay proteccion, como mostrado en la

ilustracion, a seguir.

llustracién 17: Ventilacién por pequenios orificios de la pared.

En el area de proceso, en el momento de la produccion, se utiliza equipo que
generan calor; por lo deberan hacer uso de sistemas de extraccion de calor

artificial, ventiladores o aclimatacion controlada.

7.5. Equipo y utensilios
7.5.1. Limpiezay desinfeccion

La Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense (NTON) establece que el mobiliario
y los utensilios que utilicen en los establecimientos de alimentos, seran
desinfectados de tal manera que impidan la acumulaciéon de suciedad, estos
deben ser faciles de limpiar y mantenerlos en buen estado. Las superficies de los
equipos y utensilios tienen que ser lisas y estar exentas de hoyos y grietas en las
empresas que asi lo requieran, se evitara el uso de madera y otros materiales que
no puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente libre de contaminacion. Es
por esta razon que se hace una descripcion del sistema de limpieza y desinfeccién
en la planta procesadora “PROANIC” y se realiza la propuesta mejorada segun las

Buenas Précticas de Manufactura (BPM).
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Para impedir la contaminacion de los alimentos, toda zona de manipulacion de
alimentos, los equipos y utensilios deberan Ilimpiarse y desinfectarse
frecuentemente. No se debe utilizar en los procedimientos de higiene sustancias
odorizantes y/o desodorantes en cualquiera de sus formas para evitar la

transmision de aromas no deseados a los alimentos.

Estos productos empleados deberan ademas contar con una autorizacion
sanitaria previo a su uso en la planta. Los detergentes y desinfectantes deben ser
convenientes para el fin que se persigue. Los residuos de estos agentes deben

eliminarse mediante un lavado minucioso con agua potable.

La planta realiza una limpieza de manera empirica y periédica no llevan un registro
sobre la limpieza, aunque el personal con que cuenta esta no es muy amplia, pero
estos toman diversos roles para la realizacién de limpieza y desinfeccion con el
objetivo de mantener un control sobre esta y haciendo uso de la Norma Técnica
Nicaraglense; Norma sanitaria para establecimientos de la industria de alimentos
y bebidas procesados NTON 03 069-06.
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Tabla 8: Limpieza y desinfeccion.
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7.5.2. Objetivo de la limpieza y desinfeccidn

El principal objetivo es establecer sistemas eficaces para garantizar el correcto
mantenimiento, limpieza y desinfeccidn, control de plagas y manejo de residuos y
mantener una baja cantidad de microbios mediante los procesos establecidos para

la evaluacion total de esta.
Mantenimiento, limpieza y desinfeccion

Los establecimientos y el equipo deben mantenerse en adecuado estado de
conservacion para facilitar todos los procedimientos de limpieza y desinfeccion y
para que el equipo cumpla la funcion propuesta, especialmente las etapas
esenciales de seguridad y prevencidon de contaminacién de alimentos por agentes

fisicos, quimicos o bioldgicos.

La limpieza debe remover los residuos de alimentos y suciedades que puedan ser
fuente de contaminacion. Los métodos de limpieza y los materiales adecuados
dependen de la naturaleza del alimento. Puede necesitarse una desinfeccion

después de la limpieza.

Determinadas bacterias, incluidas algunas patégenas, pueden adaptarse a
condiciones adversas y no son efectivamente re-movidas con los procedimientos
normales de limpieza con agua y jabon neutro. Llegan a ser mil (1000) veces mas
resistentes a los desinfectantes comunes comparadas con las que se encuentran
en estado libre. Debe seguirse una rutina de limpieza sistematica para su

remocion.

7.5.3. Métodos y Procedimientos de Limpieza

La limpieza puede realizarse con el uso individual o combinado de métodos fisicos
(como calor, restregado, flujo turbulento, limpieza al vacio u otros métodos que
eviten el uso de agua) y métodos quimicos que utilicen detergentes alcalinos o

acidos.
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Los cepillos y esponjas son métodos fisicos para retirar la suciedad pueden ser
muy eficaces si se eligen de forma adecuada. De ser necesario aplicar mas
presion para remover las suciedades dificiles, las cerdas de los cepillos pueden
doblarse, reduciendo significativamente la eficiencia. En esos casos, deben
utilizarse cepillos de cerdas mas duras. No deben usarse los mismos cepillos,
escobas o esponjas en las &reas de productos no procesados y en areas de

procesamiento de productos listos para consumo.

Las esponjas se hicieron muy populares como material para limpieza manual,
pues son hechas de materiales sintéticos y disefiadas para aplicacion de limpieza
especifica. En general, se especifican segun el material o la dureza de la superficie

gue se quiere limpiar.

Esponjas, cepillos y escobas deben ser de material no absorbente destinarse nada
mMAas que a las tareas para las cuales fueron disefiadas. De esa forma, se optimiza

la eficiencia de la limpieza, disminuyendo los riesgos de contaminacion cruzada.

Los detergentes no actlan inmediatamente, sino que necesitan determinado
tiempo para penetrar en la suciedad y soltarla de la superficie. Una forma de
simplificar ese proceso es dejar los utensilios y equipo inmersos en recipientes
adecuados (tanques o piletas). Muchas veces ese procedimiento reduce, de modo

significativo, la necesidad de restregado manual.

Obviamente, las piezas mayores del equipo y las instalaciones permanentes no
pueden permanecer en soluciones con detergente. Un método eficaz para
aumentar el tiempo de contacto en esas superficies es aplicar el detergente en

forma de espuma o gel.

Todos los métodos de limpieza, incluso las espumas y tanques para remojo,
requieren un tiempo de contacto suficiente para soltar y suspender totalmente la

suciedad.
Cuando se necesitan limpieza y desinfeccion, generalmente se debe incluir:

e Limpieza a seco
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e Enjuagué previo (rapido)
e Aplicacion de detergente (puede incluir restregado)
e Enjuague posterior

e Aplicacion de desinfectante

En la limpieza a seco se usa una escoba o cepillo (0 escobilla) de plastico para

barrer las particulas de alimento y suciedades de las superficies.

El enjuague previo usa agua para remover pequefias particulas que no fueron
retiradas en la etapa de limpieza a seco, y prepara (moja) las superficies para la
aplicaciéon del producto de limpieza. Sin embargo, la remocion cuidadosa de las

particulas no es necesaria antes de la aplicacion del producto de limpieza.

Los detergentes ayudan a soltar la suciedad, bacterias, y las mantienen en

solucion o suspension.

Durante el enjuague posterior, se usa agua para retirar el producto de limpieza y
soltar la suciedad de las superficies de contacto. Ese proceso prepara las
superficies limpias para la desinfeccion. Todo producto de limpieza debera

retirarse para que el agente desinfectante sea eficaz.

Una vez limpias, las superficies de contacto con alimentos deben ser

desinfectadas para eliminar, o por lo menos disminuir, las bacterias patégenas.
7.5.4. Programas de limpieza y desinfeccion

Los programas de limpieza y desinfeccion deben garantizar la higiene adecuada
de todo el establecimiento, asi como del propio equipo usado para limpieza y

desinfeccion.

Los programas de limpieza y desinfeccién deben supervisarse de forma continua
y eficaz para verificar su adecuacion y eficiencia. Deben ser documentados
especificando: areas, partes del equipo y utensilios que deben limpiarse y
desinfectarse; responsable para las tareas especificas; método y frecuencia de

limpieza; y desinfeccion organizacion de la supervision.
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Cuando corresponda, los programas deben ser elaborados con consulta a

asesores especializados.
7.5.5. Limpiezay Desinfeccion de Equipo

Al iniciar las operaciones los equipos deberan ser lavados utilizando jabon liquido
espumoso usando la concentracion que estipula el fabricante, primeramente, se
desmontarq el equipo si este procedimiento lo requiere, enjuagando con
abundante agua, luego este serd restregado con paste y jabdén teniendo una

concentracion de 1 onza para un litro de agua.

Al finalizar se utilizara agua suficiente hasta quitar los residuos de jabén y por
altimo se somete a una solucién clorada conteniendo 50 ppm por un tiempo de 3
a 5 min (la concentracién dependera del equipo a desinfectar, esto por la carga de
solidos a retirar, se aplicara un tiempo de 5 a 10 min de reposo para la efectividad
del proceso). Lo que permitira una mayor desinfeccion de los equipos, después de

este tiempo se procedera a enjuagar, colocandolos luego en su debido lugar.
7.5.6. Limpiezay Desinfeccién del Lugar

El encargado debe poseer un programa de limpieza y desinfeccion escrito, que
especifique las areas que deben limpiarse, los métodos de limpieza, la persona
responsable y la frecuencia de la actividad. EI documento debe indicar los
procedimientos necesarios durante el procesamiento (por ejemplo, la remocién de

residuos en intervalos entre los turnos).
7.5.7. Sustancias Detergentes

Los detergentes ayudan a remover particulas y reducen el tiempo de limpieza y el
consumo de agua. En el uso de los detergentes, deben cumplirse sus
instrucciones. Muchos productos de limpieza doméstica, y otros elaborados para
un contacto intenso con las manos, se indican para uso general y se aconsejan
para superficies pintadas. Sin embargo, son poco adecuados para ambientes

donde se hace procesamiento.
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Para aplicaciones en &reas de procesamiento, se recomienda el uso de

detergentes alcalinos o clorados, pues son mas eficaces.

Los productos clorados son normalmente mas agresivos, permitiendo que las
suciedades compuestas de proteinas, o las mas adherentes, se suelten. Se
recomiendan para superficies dificiles de limpiar debido a la forma o tamafio (como
los casilleros perforados para almacenamiento y los recipientes para basura). Los
clorados también son alcalinos y, por ser corrosivos, no deben usarse en
materiales de facil corrosion (como el aluminio). Pese a ayudar en la ruptura
qguimica de las suciedades, las sustancias cloradas son detergentes y no

desinfectantes.
Uso general

e Alcalinos o clorados
e Acidos

e Enziméticos

En los casos donde la exposicion a condiciones excesivamente alcalinas o acidas
se hace problematica, los detergentes enzimaticos pueden ser una alternativa
aceptable. Como las enzimas son especificas para determinados tipos de
suciedad, esos detergentes no son tan eficaces como los otros detergentes de uso
general. Los detergentes enzimaticos son adecuados para suciedades

compuestas de proteinas, grasas o carbohidratos.

Para cualquier tipo de detergente y suciedad, la eficiencia de la limpieza depende

de varios factores basicos:

Tiempo de contacto: los detergentes no actuan instantaneamente, necesitan

determinado tiempo para penetrar en la suciedad y soltarla de la superficie.

Temperatura: la mayoria de los detergentes intensifica su eficacia con el aumento

de la temperatura.
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Ruptura fisica de la suciedad (restregado): la seleccion del detergente adecuado

y los métodos de aplicacion minimizan la necesidad de restregado manual.

Quimica del agua: raras veces el agua se considera pura, debido al gran nimero
de impurezas existentes. El agua calcarea, por ejemplo, contiene sales de calcio
y magnesio, que reaccionan con las sustancias limpiadoras y disminuyen su
eficiencia. Conocer la quimica del agua es especialmente importante cuando se

elige el desinfectante.

7.5.8. Agentes Desinfectantes

Hay muchos tipos de desinfectantes quimicos disponibles en el mercado. Pueden
0 No necesitar enjuague antes de iniciar el proceso, dependiendo del tipo utilizado
y de su concentracion. Todos deben estar aprobados para uso en
establecimientos de alimentos y deben prepararse y aplicarse segun las

indicaciones del fabricante.

El cloro y los productos basados en cloro componen el grupo mas grande de
agentes desinfectantes usados en establecimientos procesadores de alimentos,
siendo también el grupo mas comun. Los desinfectantes basados en cloro son
eficaces contra muchos tipos de bacterias y hongos, actian bien a temperatura
ambiente, toleran agua calcarea, y son relativamente baratos. El blanqueador
doméstico es una solucién de hipoclorito de sodio, una forma comudn de cloro.
Deben observarse las instrucciones del rétulo, pues no todos los productos
clorados se aceptan para uso en establecimientos procesadores de alimentos. Se

aconseja no mezclar cloro y detergente, pues puede ser peligroso.
7.6. Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario

Debe supervisarse periddicamente el sistema de limpieza y desinfeccion para
verificar su eficiencia, por medio de inspecciones previas o0 de anlisis
microbiolégicos del medio ambiente y de las superficies de contacto con los

alimentos. Puede evaluarse periodicamente la eficiencia de la limpieza y
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desinfeccion de las superficies. Esos procedimientos son muy simples y eficaces

para un mayor control:

e Lapersona encargada de realizar las operaciones sanitarias debera cumplir
con los requisitos que exigen para la ejecucion de este proceso.

e En el mantenimiento de las operaciones realizadas la persona debe estar
capacitada para cumplir con los roles asignados.

e El personal deberé utilizar el uniforme que la planta lo exige este debera
cumplir con los requisitos higiénicos y sanitarios para la realizacion de los
diversos procesos.

e Todos los equipos a utilizar deberan limpiarse, asi como todas las areas de
la empresa y deberan ser supervisadas por una persona capacitada para
determinar si este procedimiento esta acorde con los parametros

establecidos.

7.7. Personal

7.7.1. Programa de salud ocupacional

La Planta Procesadora de Alimentos, no cuenta con un programa de salud
ocupacional, que le permita identificar si sus colaboradores tienen algin problema
de salud contagioso, o que genere alguna alteracion a la calidad del producto final.
En este manual se hace énfasis a dos aspectos importantes, y que se recomienda

seqguir:

a) Requisitos Pre-ocupacionales de los Manipuladores de
Alimentos

Los aspirantes a manipuladores de alimentos que la empresa contrate, deberan
presentar en primera instancia un certificado de salud. Esta es una medida
preventiva que se debe implementar para garantizar que el empleado esta bien de
salud, y evitar que se conviertan en una fuente de contaminacién microbioldgica
para el producto, las superficies de contacto, materiales y otros manipuladores que
laboran en la misma area. Quien recibe esta documentacion, debera asegurarse

qgue el mismo fue emitido por el Ministerio de Salud, y que la vigencia maxima del

66



mismo deberd ser de seis meses, a partir de su emisién. Una vez contratado el
empleado deberd recibir una capacitacion sobre los requisitos de disciplina

sanitaria antes d empezar a trabajar en la planta.

b) Manejo del Personal con Problemas de Salud
Es obligatorio que un empleado reporte a su jefe inmediato cualquier enfermedad
gue posea, asi como padecimientos gastrointestinales, heridas o llagas abiertas,
sanas o infectadas, y cualquier otra condicion de salud que pueda padecer, y que,

pueda afectar al alimento.

Cualquier persona de la que se sepa 0 sospeche que es portadora de alguna
enfermedad, y que esta pueda transmitirse por medio de los alimentos, debera ser
sometido a examenes meédicos, y segun el resultado, se tomara las medidas
preventivas necesarias (mandar a reposo 0 aceptarse nuevamente). En caso que
se acepte la empresa debera determinar cuales seran las condiciones en que
laborara, al menos hasta que haya mejorado su estado de salud. Preferiblemente
sobre ser ubicad en funciones donde no afecten las superficies de contacto, ni el

producto, ni los envases.
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Tabla 9: Formatos de registro de salud.

NI o g AW NP

8.
NOMBRE DE LA EMPRESSA: PROANIC S.A Observaciones:

NOMBRE Y FIRMA DEL ENCARGADO:

7.7.2. Programa de capacitacion de manipuladores

El objetivo que persigue este programa de capacitacion al personal manipulador
de los alimentos, es que todos dominen temas especificos, y estén capacitados
para la ejecucion de las distintas actividades de la planta.
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7.7.3. Metodologia Programas de capacitacion para el personal

manipulador.

Estas capacitaciones pueden ser dictadas por profesionales de la misma empresa,
ya que, todos cuentan con un nivel de Ingenieria, a la vez podrian apoyarse de
organismos externos. La persona encargada de este proceso de capacitacion
debera disefiar una planificacién de todas las capacitaciones a desarrollarse. Se

recomienda considerar las siguientes tematicas de interés.

1. Higiene del personal en el trabajo.

2. Capacitacion de aseguramiento de la calidad en los procesos de
produccién.

3. Prevencion de Accidentes laborales.
Uso de extinguidores.
Uso correcto de equipos de proteccion personal.

4. Induccion laboral a todo el personal nuevo o personal que sea redestinado

a una nueva area

A continuacion, se detalla la frecuencia de recomendada para llevar a cabo

las capacitaciones.
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Tabla 10: Frecuencia recomendada de capacitacion.

TEMA

FRECUENCIA

TIEMPO
DESTINADO.

PERSONAL DIRIGIDO

Higiene del personal

Una vez al afio a todo el

1 hora como

Todo el personal de la

en el trabajo. operario general. Y cada vez | maximo- 45 | empresa.

gue ingrese un operario | minutos como

nuevo. minimo.
Aseguramiento de la | Dos veces al afo. 1 hora como | Personal que se encuentra
calidad en los maximo. en el area de
procesos de procesamiento. Personal
produccion. encargado de garantizar la

calidad de los productos.

Prevencién de | Dos veces al afo. 45 minutos | Todo el personal de la
Accidentes como minimo. empresa. La capacitacion
laborales. deberé referirse segun el
Uso de area de trabajo de cada
extinguidores. colaborador.
Uso correcto de
equipos de

proteccion personal.

Induccién laboral a
todo el personal
nuevo o0 personal
gue sea redestinado

a una nueva area

Una vez al afo.

30 minutos.

Personal de nuevo ingreso.
Personal que es transferido
a nuevas areas, o cambios

de puestos laborales.

NOMBRE DE LA EMPRESA: PROANIC S.A
NOMBRE Y FIRMA DE LA PERSONA QUE EJECUTA EL PLAN DE CAPACITACION:

70




7.8. Control en el proceso y la produccion

7.8.1. Control de calidad del agua

La empresa PROANIC no cuenta con agua potable en las instalaciones, cuenta
con agua de pozo, la cual no es acta para el consumo; por lo que la empresa
requiere trasladar el agua desde el centro de la ciudad.

Traslado del agua: El agua se transporta en bidones de 220 litros de polietileno de
alta densidad y alto peso molecular. Los bidones son llenados por medio de
manguera las cuales son utilizadas solo para el mismo fin. Los bidones son
lavados y desinfestados con cloro y luego esterilizados con agua caliente. Durante
el traslado de agua no hay manipulacion alguna hasta el momento de llegar a la
planta procesadora.

El agua que es transportada es agua potable acta para el consumo humano, y se
utilizan dos bidones: el agua de un bidon es utilizada solo especificamente para el
procesamiento de los productos y el agua del segundo bidén es utilizada para el

lavado de los utensilios y equipos de proceso.

7.8.2. Control de calidad

Materia prima: La calidad de los productos inicia con la calidad de la materia prima
(limpieza con la que se obtiene, lavado, esterilizado cuando se requiere en caso
de las frutas, libre de magulladura en caso de fruta y en caso de la Jamaica y
tamarindo que no sea una materia prima vieja, sino que esta fresca), con la que
es procesado los productos.

Producto terminado: el control de calidad se realiza durante el envasado, aqui es
fundamental que los envases estén esterilizados y al momento de envasar el
liquido tiene que estar a la temperatura requerida 70 °C para evitar cualquier tipo
de organismo que pueda dafar el producto. Una vez envasado pasa por la prueba
de sellado.
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7.8.3. Registro de Materia Prima

Este proceso se realiza por medio de inventario, haciendo uso de una hoja de

céalculo en Excel como herramienta, para tener un mejor control de las salidas y

entradas de la materia prima con el nombre del proveedor.

llustracion 18. Hoja de Calculo

REGISTRC OE COKTROL DE INVENTARID

NOMBAE DEL CONTRIBLYENTE! PERIODD:

HIT: MRE:

NOMIRE, RAZON S0JAL DEL PROVEEDOR: NACIGMNALIDAD DEL PROVEEDOR;

ARTICULO: CODIGD: DESCRIFCION:

REFERENCI4 RETACEQ o, FLIENTE OE COMPRA LOCAL DE FECHA Y Ho,DE C.C.F:

EXISTENCIAS MAXIMAS: EXISTENCTIAS MINIMAS:

METODO: ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIAS

Ho. | FECHA | COWCERTO | CANTIDAD | CUNIT | COSTOTOTAL | CANTIOAD | CUNIT, | COSTOTOTAL | CANTIDAD | C. UNIT, [ COSTO TOTAL

7.8.4. Manejo de Materia Prima

Para el manejo de la materia prima se realiza de la siguiente manera. Inicialmente

se compra al proveedor y es transportada en bolsas de plastico cuando es

volumen pequeiio y sacos cuando es volumen grande.

Flor de Jamaica deshidratada: esta es transportada en bolsas de plastico selladas,

las cuales son almacenadas en tinas de plasticos, en lugar fresco y seco para

evitar la humedad.
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Tamarindo: este es transportado en bolsas de plastico y sellada, ya que viene en

presentacion de libra. Posteriormente es almacenada en tinas de plastico, en lugar

Secoy fresco. Frutas: son transportadas en sacosy posteriormente se almacenan

en cajillas en sistema de refrigeracion, sin embargo, antes de almacenarlas pasan

por el proceso de lavado y esterilizado.

7.8.5. Descripcion de operaciones del proceso

Proceso de elaboracion de Néctares

Recepcion de Materia Prima: Esta primera etapa de la produccion, la
materia prima se reune para ser utilizada en la planta. El objetivo principal
es garantizar que la materia prima que llega a la planta cumpla con los
estandares de calidad, para asegurar que producto final tenga el sabor y
las cualidades que satisfagan las expectativas del cliente. Por lo tanto, la
materia prima pasa por inspeccion y pesaje para luego pasar a las etapas

subsiguientes del proceso.

Seleccién: Esta etapa de la produccion, la materia prima se separa la que
no cumple con las caracteristicas fisicas de color y madurez necesaria,
ademas también es rechazado aquel producto que presente dafios,
magulladuras o infecciones microbiolégicas externas. De este proceso

dependera la produccion para trabajar con una materia de buena calidad.

Estandarizacion: Esta etapa de la produccion, consiste en cuantificar la
materia prima que entra en el proceso para determinar cuanta se va a

utilizar.

Limpieza: Esta etapa del proceso, la materia prima se limpia para extraer

todo residuo extrafio como: hojas, papel, piedra, ramas, entre otros.
Lavado: En esta etapa del proceso, el lavado se efectla con agua.

Mezclado: En esta etapa del proceso se adicionan a la materia prima los

demas ingredientes para la formulacion del néctar, agua, azlcar y especies.

Coccion: En esta etapa del proceso, la materia prima se cocina en una olla

o marmita de tamafo adecuado. Cuando la temperatura alcanza los 70 °C
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7.8.6.

se le adiciona el azucar para disolverla mejor. Se deja hervir durante 20
minutos y se agita constantemente para evitar que la mezcla se pegue.
Filtrado: En esta etapa del proceso, se hace pasar la mezcla cocida por una
tela fina, colador, filtro o tamiz, previamente esterilizado, para eliminar
residuos solidos.

Envasado: En esta etapa del proceso, los envases deben estar
esterilizados sumergiéndolos en agua caliente (punto de ebullicién) durante
5 minutos. Posteriormente se procede a llenarlo con la sustancia preparada
y luego se procede a sellarlo con un tapon de rosca.

Enfriado: En esta etapa del proceso, los envases son sumergidos en una
tina o tanque con agua limpia a temperatura ambiente o fria, durante 20-30
minutos.

Etiquetado: En esta etapa del proceso, la etiqueta se pega a mano, antes
de ser refrigerado el producto. La etiqueta deberé llevar la informacién o
descripcién del producto (nhombre del producto, fecha de vencimiento,
ingredientes, tabla nutricional) y de la empresa (nhombre, direccion, teléfono,
correo).

Almacenamiento: En esta etapa del proceso, el producto terminado debera
guardarse en refrigeracion o a temperatura ambiente no mayor a los 29 °C.

Registro de pardmetros de operacién o control durante el proceso

Control durante el proceso de produccion

En la materia prima: La materia prima que entra en el proceso debe estar

limpia, en buenas condiciones, libres de golpes y no contenga hongo.

En el proceso: Las operaciones de seleccion, limpieza y lavado se deben

realizar eficazmente. La operacion de coccion tiene que llevar la mezcla a
la temperatura requerida. Las operaciones de envasado y enfriado tiene
gue realizarse de inmediato para evitar contaminacion y que el producto se
dafie.

Producto final: Aqui se verifica que el producto este etiquetado y el envase

este en perfecto estado con su tapén y su sello.

74



7.8.7. Empaque del producto

Los néctares son envasados en presentaciones de galon y de medio litro. El
envase es de plastico de polietileno acto para el consumo humano, es de color
transparente con tapén de rosca. El producto final posee el color caracteristico de
la materia prima. La etiqueta contiene la informacion necesaria del producto
(nombre del producto, fecha de vencimiento, ingredientes, tabla nutricional) y de

la empresa (nombre, direccion, teléfono, correo).

7.9. Almacenamiento del Producto
7.9.1. Descripcion general de las condiciones de almacenamiento o

bodegas

- El Area de almacenamiento cuenta con:

- Paredes: las paredes estan construidas con material prefabricado de Jitsu
y de color blanco.

- Piso: cerdmica blanca, facil de lavar.

- Longitud: 1.87m de ancho, 4.16 m de largo y de altura 5m.

- Luminaria: dos bombillos blanco ahorrativos, ubicados en el cielo falso
7.9.2. Materia Prima

La materia prima es almacenada en tinas de plasticos con capacidad de 20 libras,
en lugar seco y a temperatura ambiente, son colocadas en estantes,

manteniéndola lejos del suelo.

7.9.3. Empaques

Los empaques se encuentran almacenados en bolsones de plasticos que
originalmente se compran asi, cada bolsén consta de 21 unidades, los cuales se

encuentran ubicados en estanteria para mantenerlos lejos del suelo.
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7.9.4. Producto terminado

El almacenamiento del producto terminado se realiza en refrigeracion, para esto
se utilizan dos refrigeradoras una con capacidad de 9 galones y la segunda con
capacidad de 30 galones. El producto terminado debe estar refrigerador a

temperaturas de 10-15 grados centigrados.
7.9.5. Materiales de Limpieza y sanitizantes

En el area de proceso el material de limpieza (cloro, detergente paste, cepillo) se
sitlan en el pantrie que es ahi donde se lavan los utensilios de cocinay los equipos
de proceso, aqui el material de limpieza se encuentra en menor cantidad, lo
necesario para el lavado.

El material de limpieza para el lavado de toda la planta se encuentra situado fuera
del area de proceso y del area de almacenamiento de materia prima y de bodega,

ya gque en este caso se encuentran en mayor cantidad.
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Presupuesto de Materiales de Limpieza

Tabla 11 Presupuesto de Material de Limpieza

PROANIC, S.A
Inventario de Material de Limpieza

Costo de Material: 28 de septiembre del 2017 Aio
No. Descripcion Peso neto | Unidad | Cantidad | Precio UT | Total 12
1 | Lampazo 1 Unidad 1 130 130 1560
2 | Escoba 1 Unidad 1 50 50 600
3 | Mechas de lampazo 1 unidad 2 90 180 2160
4 | Detergente 9 Kg 1 250 250 3000
5| Cloro 1 Litro 2 36 72 864
6 |Jabon Liquido 3.78 Litro 2 110 220 2640
7 | Paste 3 Unidad 3 30 90 1080
8 | Desinfectante 3.78 Litro 1 150 150 1800
9 | Bolsas de basura 12 Bolsa 4 25 100 1200
10 | Guantes de limpieza 1 Unidad 4 65 260 3120
11 | Servilletas 1 Rollo 4 35 140 1680
12 | Hisopd 1 Unidad 1 40 40 480
13 | Papel Higiénico 0 Unidad 3 15 45 540
14 | Pastillas Desinfectante 2 Caja 2 110 220 2640
15 | Total C$1947 | C$23376
Tabla 12 Inventario de Material de Reposicién Periddica
PROANIC, S.A
Material de Reposicion Periddica
Costo de Material: 28 de septiembre del 2017 ANUAL
No. Descripcién Peso neto | Unidad | Cantidad Prj_(l:_lo Total .
1| Guantes 25 Caja 2 160 320 3840
2 | Malla para el cabello 3 Bolsa 12 92.25 1107 13284
3| Tapa boca 50 Caja 1 138.375| 138.375 1660.5
4| Botas 2 Par 310 1,240.00 14880
Total C$2805.375 | C$33664.5
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7.10. Transporte

La planta no cuenta con un transporte propio, el que utilizan es alquilado, pero
proximamente la planta adquirira una moto que le facilitara la entrega de los
pedidos solicitados. La materia prima y los productos terminados deben
transportarse en condiciones tales que impidan la contaminacion y/o la
proliferacion de microorganismos y protejan contra la alteracion del producto o los

dafos al recipiente 0 envases.

Los vehiculos de transporte deben realizar las operaciones de carga y descarga
fuera de los lugares de elaboracién de los alimentos, debiéndose evitar la
contaminacion de los mismos y del aire por los gases de combustion.

Los vehiculos destinados al transporte de alimentos refrigerados o congelados,
deben contar con medios que permitan verificar la humedad, y el mantenimiento

de la temperatura adecuada.

Los vehiculos de transporte pertenecientes a la empresa o contratados por la
misma deberan estar autorizados para efectuar esta operaciéon. Es conveniente
gue los vehiculos destinados al transporte de alimentos refrigerados o congelados
cuenten con medios que permitan verificar el mantenimiento de la temperatura

adecuada, Estos vehiculos deben estar autorizados por la autoridad competente.
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Tabla 13: Transporte

Aspecto

0%

20%

40%

60%

80%

100%

Transporte

Transporte en condiciones

sanitarias

Transporte a las temperaturas

adecuadas

Revisibn constantes a las
condiciones sanitarias, limpio y

adecuado

Vehiculos adecuados en
condiciones sanitarias limpio y

desinfeccion

Alimentos en el piso del

vehiculo

No se transportan sustancias

peligrosas simultaneamente

VIIl. Tipos de peligros

Un peligro es un elemento capaz de alterar la seguridad de cualquier alimento. A

continuacion, se detallan los principales peligros identificados durante el

procesamiento de los productos ofrecidos por PROANIC S.A.

8.1. Peligros Quimicos

Todos los productos quimicos deben considerarse como potencialmente

peligrosos, y deben tratarse con la mayor precaucion posible, ademas de alojarse

lo mas lejos posible de la planta de procesamiento. A continuacion, se identifican

todos los peligros quimicos presentes en las materias primas de los procesos que

se llevan a cabo en la planta.
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Tabla 14: Peligros quimicos identificados

MATERIA PRIMA PELIGRO QUIMICO IDENTIFICADO.

Cacao fermentado Residuos de pesticidas, insecticidas y herbicidas

implementados durante el desarrollo de las plantas.

Alcohol 25 Vol. No se identifica peligro quimico. Es una materia prima
auxiliar, procesada con los mas altos estandares de

calidad.

Maracuyéa Residuos de insecticidas, herbicidas y pesticidas

utilizados en los plantios.

Tamarindo en semilla Se pueden identificar en poca presencia residuos de

insecticidas y pesticidas.

Flor de Jamaica. Segun el tratamiento agroecoldgico de los plantios,
podrian presentarse residuos de pesticidas, herbicidas
e insecticidas.

Azlcar. No presenta contaminantes quimicos, es una materia
prima auxiliar, elaborada con los més altos estandares

de calidad.

Canela Podria presentar en menor escala presencia de
contaminantes quimicos, debidos a los tratamientos

recibidos durante en los plantios.

Clavo de olor. Podria presentar en menor escala presencia de
contaminantes quimicos, debidos a los tratamientos

recibidos durante en los plantios.

Envases No presentan contaminantes quimicos. Ademas, que
esta es una materia prima auxiliar que previamente

pasa por un proceso de desinfeccion.

8.2. Peligros Biologicos

Entre los tres peligros identificados (Quimicos, Biologicos y fisicos), el biolégico es
el de mayor relevancia, ya que presenta mayor riesgo a la inocuidad de los

alimentos. Estos (peligros bioldgicos) incluyen organismos como bacterias, virus,
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hongos y parasito, estdn frecuentemente asociados a los manipuladores vy
productos crudos contaminados. La mayoria de estos organismos biolégicos se
encuentran presente en el ambiente que rodea las plantas de procesamiento.
Muchos son inactivados a través de los procesos de coccidn y otros pueden
controlar con préacticas adecuadas de manipulacién y almacenamiento (higiene,
temperatura y otras practicas). A continuacién, se detallan los principales peligros

biologicos identificados en las materias primas:

Tabla 15: Peligros biologicos identificados

MATERIA PRIMA PELIGRO BIOLOGICO IDENTIFICADO.

Cacao fermentado Puede presentar presencia de Hongos y parasitos,

mismos que ocasionan el fermentado del grano.

Alcohol 25 Vol. No presenta peligros bioldgicos. Es una materia prima
auxiliar.
Maracuyéa Pueden presentar nematodos desarrollados durante la

temporada de cosecha. Asi como presencia de
salmonela, a raiz del agua implementada durante el

desarrollo del plantio.

Tamarindo en semilla Se podria identificar la presencia de nematodos en la
pulpa, debido a las condiciones de almacenamiento, asi
mismo se puede identificar la presencia de hongos

producidos por la humedad y azucares de la misma.

Flor de Jamaica Se puede identificar la presencia de hongos
ocasionados por el proceso de secado, y el mal manejo
de las condiciones necesarias para garantizar esta

etapa (calor).

Azlcar No presenta peligros bioldgicos, sin embargo, se podria
considerar la presencia de hongos debido a las
condiciones de almacenamiento, ya que, un mal
manejo (presencia de humedad) en esta podria

ocasionar procesos de fermentado, alterando este

riesgo.
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Canela Se podria identificar con facilidad la presencia de
hongos, ocasionados por la humedad presente en esta
materia de origen biolégico.

Clavo de olor Se podria identificar con facilidad la presencia de
hongos, ocasionados por la humedad presente en esta

materia de origen biolégico.

Envases No presenta un peligro biolégico considerable.

8.3. Peligros Fisicos

Hay muchos peligros fisicos, tanto en la planta de procesamiento como en el
origen mismo de las materias primas, muchos de estos se pueden evitar con el

uso del sentido comun. Se presentan los principales peligros fisicos identificados.

Tabla 16: Peligros fisicos identificados

MATERIA PRIMA PELIGRO FISICO IDENTIFICADO.

Cacao fermentado Esta materia prima por su método de fermentacién
podria traer residuos de cascarillas, presencia de

piedra, piedras, maderas, plasticos

Alcohol 25 Vol. No presenta ningun peligro fisico. Es una materia prima
auxiliar.

Maracuyé Presenta residuos de hojas, tierra, ramas, piedras.

Tamarindo en semilla Se puede identificar con facilidad la presencia de

material extrafio como, residuos de hojas, piedritas,

ramas.

Flor de Jamaica Con facilidad se puede identificar la presencia de hojas
procedentes del corte de la flor, asi mismo la presencia

de palos, piedras y semillas.

Azucar No presenta ningun riesgo fisico, las condiciones de

almacenamiento garantizan su total inocuidad.

Canela Se identifica la presencia de ramas que no pertenecen

a su naturaleza.
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Clavo de olor Se puede identificar la presencia de piedritas y ramas.

Envases No presentan ningun riesgo fisico. Estos envases son
comprados directamente a la planta procesadora en

Managua, y vienen en lotes separados y empacados.

8.4. Peligros mecanicos y eléctricos.

Se entendera por riesgo mecanico al conjunto de factores fisicos que puedan
ocasionar una lesion por la accion mecéanica de elementos de maquinas, equipos,
herramientas, solidos o fluidos que se encuentran en el area de procesamiento.
Por otra parte, podriamos identificar los riesgos eléctricos como la posibilidad de
ocurrencia de un contacto directo o indirecto con una instalacion eléctrica,
tomando en cuenta la gravedad de estas, tales como dafios materiales, dafios
personales, dafios en los equipos y como consecuencia la interrupcién de los

procesos.

Hasta el momento con el tiempo que tiene la empresa de operar, no se han
identificado riesgos eléctricos, ni accidentes provocados por electricidad o mal
contacto eléctrico. Las instalaciones eléctricas con que cuenta esta empresa son
modernas, y con todos los estandares de seguridad, el inico contacto que hay con
la electricidad es al momento de conectar los equipos (enchufar) para que estos
operen. En cuanto a los riesgos mecanicos, se podrian decir que son los mas
comunes en toda planta, en especial cuando se requiere de movilizar equipos,
materias primas, como es el caso de esta empresa, aunque de momento no se
han registrados accidentes ocasionados por estas condiciones. A continuacion de
detalla una tabla de registros de posibles riesgos, y otra tabla en la que se detallan

las medidas preventivas.
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Tabla 17: Factores de riesgos

No respetar los procedimientos de trabajo.

Trabajar sin autorizacion.

No estar capacitado para desempeniar labores, o para el funcionamiento de los equipos.

No usar los quipos debidos de proteccion personal.

Hacer bromas en los lugares de trabajo.

Equipos defectuosos.

Manipulacion incorrecta de herramientas de trabajo.

Nombre de la empresa: PROANIC S. A

Tabla 18: Medidas preventivas

Uso de dispositivos de proteccion personal.
Tapones auditivos.

Guantes de latex o cuero.

Arnés de seguridad, etc.

Verificar el estado de funcionamiento de las maquinas y equipos.

Retirar de uso aquellos equipos y herramientas que estan deteriorados.

Asegurar de que los quipos estén desconectados de la corriente eléctrica cuando estos se someteran a

limpieza y desinfeccion.

Capacitar al personal en temas referentes al desarme y funcionamiento de los equipos.

Senializar y bloquear los quipos que estan fuera de uso.

Localizar la zona donde se pueda presentar un riesgo eléctrico.

Sefializar las zonas de alto voltaje

El personal no debe laborar sobre piso mojado, ni utilizar corrientes eléctricas cuando haya entrado en

contacto con humedad.

Revisar periédicamente los sistemas eléctricos

No utilizar equipos por encima de su capacidad.

Ubicar extintores en puntos determinados.

Nombre de la empresa: PROANIC S. A
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IX. Programa de control de plagas

Esta planta no cuenta con un programa de control de plagas y vectores, por tanto,
se recomienda aplicar el siguiente programa de control de vectores y plagas,
disefiado segun la normativa.

9.1. Programade control de insectos

Tabla 19: Formato de control de insectos

AREA A FUMIGAR PRODECIMIENTO IMPLEMENTADO

Especificar area a fumigar: Proteger adecuadamente los alimentos, las
superficies de contacto, envases y utensilios

2. Preparar las sustancias quimicas de acuerdo a
las especificaciones del envase

3. Colocar la cantidad necesaria de producto en
una bomba de mochila

4. Aplicar el producto en las areas necesarias

5. Eliminar los residuos de los productos

6. Limpiar cuidadosamente las superficies de
contacto y utensilios.

7. Llenar el formato correspondiente

INSUMO PROPORCION A | OBSERVACIONES:
REOMENDADO EMPLEAR

Insecticida (Baytex) 400 ml/100 L agua

Insecticida 50 mi/galén agua

(Dedevap)

EQUIPOS RECOMENDADO.

1. Bomba de mochila.

2. Bomba de aspersion

FRECUENCIA DE FUMIGACION

Hacerlo de manera mensual, y se recomienda

alternar los insecticidas uno por mes.

EQUIPOS DE SEGURIDAD
RECOMENDADOS
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Guantes de Latex para elaborar mezclas

1. Capote impermeable

2. Mascara protectora

3. PERSONAL ASIGNADO

Personal de servicios generales.

TIEMPO REQUERIDO

Constantemente

9.2. Programade control de roedores

Tabla 20: Formato de control de roedores

AREA DE UBICACION

PRODECIMIENTO IMPLEMENTADO

Especificar &rea a ubicar trampa:

Proteger adecuadamente los alimentos, las superficies
de contacto, envases y utensilios

2. Preparar las sustancias quimicas de acuerdo a las
especificaciones del envase

3. Colocar la cantidad necesaria de producto en una
bomba de mochila

4. Aplicar el producto en las areas necesarias

5. Eliminar los residuos de los productos

6. Limpiar cuidadosamente las superficies de contacto
y utensilios.

7. Llenar el formato correspondiente

INSUMO RECOMENDADO PROPORCION A | OBSERVACIONES:
EMPLEAR

Cebo Rodenticida. Un cebo por cada
trampa.

EQUIPO EMPLEADO.

Trampa de roedores, plastica o metalica.

FRECUENCIA

Hacerlo cada vez que se requiera.

EQUIPOS DE
SEGURIDAD
RECOMENDADOS.

Guantes de Latex para elaborar mezclas

PERSONAL ASIGNADO

Personal de servicios generales.
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Tabla 21 Monitoreo programa de control de plagas

RESPONSABLE

DESCRIPCION DE TAREAS

FRECUENCIA DE APLICACION

Personal de Servicios
Generales.

1. Supervisar que las fumigaciones para
el control de plagas se realicen segln

la programacion establecida.

Cada vez que se lleve a cabo.

2. Verificar que los materiales vy
métodos utilizados cumplan con las
especificaciones para la industria de

alimentos

Cada vez que se lleve a cabo.

3. Supervisar la efectividad de las

fumigaciones en las distintas areas

Cada vez que se aplique

4. Verificar que las trampas de roedores
estén localizadas en los puntos

necesarios.

Cada vez que se realice esta labor.
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X. Conclusiones

Los resultados obtenidos en la evaluacion preliminar del Manual de Buenas
Practicas de Manufactura en PROANIC S, A. Cumple con ciertos requisitos
establecidos en las normas sanitarias para la instalacion, ya que, obtuvo un valor
de 77 %. Aunque este porcentaje es relativamente aceptable, aln existe un 23 %

de normas que no se cumplen y que ponen en riesgo la inocuidad de los alimentos.

Los aspectos que presentan mayor debilidad es la falta de tanque para el
almacenamiento de agua potable, en la infraestructura falta de comedor, tipo de
piso, la inexistencia de un programa de limpieza, el acceso a la planta, falta de
oficinas para controlar la materia prima en el proceso y control en los registros de
los trabajadores, falta de formatos de registro para los procedimientos
operacionales de la empresa, estos aspectos deberan reforzarse antes de la

implementacion de cualquier herramienta de gestion de calidad.

Mediante la descripcién de los procesos productivos que se llevaron a cabo en
PROANIC S, A se logr6 verificar que no cuentan con Normas técnicas Obligatorias
Nicaraglenses (NTON) para la elaboracion de los productos, para la construccion
de los manuales fue necesario la descripcion de las condiciones actuales de la
planta se elaboraron a través de consultas bibliograficas, consultas en la red e
informacion recopilada en la planta. EI manual BPM contiene una serie de
requisitos exigidos para el funcionamiento adecuado de la planta, respecto a las
instalaciones fisicas, el personal, los equipos y utensilios, el control en el proceso
y la produccion, el control de plagas y las etapas de almacenamiento y transporte

de los productos finales.
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XI. Recomendaciones.

Superar las debilidades encontradas en las distintas evaluaciones
realizados, a través del cumplimiento de puntos establecidos en el Manual

de Buenas Practicas de Manufactura.

Registrar toda la informacion que sea necesario en los formatos de registros
propuestos.

Para mejorar la calidad en las materias primas la empresa debe realzar
capacitar a sus proveedores y establecer formatos de registros.

Capacitar al personal en temas de calidad, para que todos tengan una sola
linea de trabajo.

Sustituir los equipos antiguos por modernos, de la misma manera hacer las

mejoras pertinentes en las areas que se han mencionado en este manual.

Contratar a un trabajador mas, ya que, el personal es pequefio y no se da
abasto con las actividades que requiere la planta, a la vez se recomienda

capacitar a este nuevo recurso humano.

Poner en practica el programa de control de plagas, cumpliendo con toda

la informacion que pide el formato de registro.
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XIl. Anexos

13.1. (Normativo) Ficha de Inspeccibn de Buenas Précticas de
Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados

Ficha No.

[] [] []

INSPECCION PARA: Licencia nueva Renovacion
Control

NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

TELEFONO DE LA FABRICA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA
DIRECCION DE LA
OFICINA
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TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA

No. FECHA DE VENCIMIENTO
OTORGADA POR
NOMBRE DEL PROPIETARIO REPRESENTANTE LEGAL

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS
TIPO DE
ALIMENTOS

PRODUCTOS
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NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS

NUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE

FECHA DE LA 12 INSPECCION CALIFICACION
/100

FECHA DE LA 22 INSPECCION CALIFICACION
/100

FECHA DE LA 32 INSPECCION CALIFICACION
/100

. . . 71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario
Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar ]
) hacer correcciones.
cierre.

o o ~ | 81-100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir. )
correcciones.

12, 22, 32

Inspeccién
Inspeccién Inspeccién

1. EDIFICIO

1.1 Plantay sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios
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b) Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL
1.1.2 Ubicacion
a) Ubicacién adecuada

SUB TOTAL

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamafio y construccion del edificio

b) Proteccién en puertas y ventanas contra insectos y
roedores y otros contaminantes

c) Area especifica para vestidores y para ingerir

alimentos

SUB TOTAL

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular

¢) Uniones entre pisos y paredes redondeadas

d) Desagues suficientes

SUB TOTAL

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado

b)Paredes de areas de proceso y almacenamiento
revestidas de material impermeable, no absorbente,
lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL

1.2.4 Techos

97




a) Construidos de material que no acumule basura y

anidamiento de plagas

SUB TOTAL

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Faciles de desmontar y limpiar

b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con

declive

c) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles de
limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco

SUB TOTAL

1.2.6 lluminacion

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados
para la industria alimenticia y protegidos contra ranuras,
en areas de: recibo de materia prima; almacenamiento;

proceso y manejo de alimentos

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

SUB TOTAL

1.2.7 Ventilaciéon

a) Ventilacion adecuada

b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada

c) Sistema efectivo de extraccion de humos y vapores

SUB TOTAL

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable
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b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y

distribucién de agua potable

a) Sistema de abastecimiento de agua no potable
independiente

SUB TOTAL

1.3.2 Tuberia

a) Tamafio y disefio adecuado

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no

potable y aguas servidas separadas

SUB TOTAL

1.4 Manejo y disposiciéon

de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagie y eliminacion de
desechos, adecuados

SUB TOTAL

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y

separados por sexo

b) Puertas que no abran directamente hacia el area de

proceso

c) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1 punto)

SUB TOTAL

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente y/o

fria

b) Jabén liquido, toallas de papel o secadores de aire y

rétulos que indican lavarse las manos

SUB TOTAL

1.5 Manejo y disposicién

de desechos soélidos
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1.5.1 Desechos Sélidos

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado

b) Recipientes lavables y con tapadera

c) Depésito general alejado de zonas de procesamiento

SUB TOTAL

1.6 Limpiezay desinfeccion

1.6.1 Programade limpiezay desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccién

b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion
aprobados

¢) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion

almacenados adecuadamente

SUB TOTAL

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas

b) Productos quimicos utilizados autorizados

c¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de

procesamiento

SUB TOTAL

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso

b) Equipo en buen estado

¢) Programa escrito de mantenimiento preventivo

SUB TOTAL
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3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las

BPM

SUB TOTAL

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segun manual de

BPM

b) EIl personal que manipula alimentos utiliza ropa
protectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado adecuado

SUB TOTAL

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud actualizada y

documentada

SUB TOTAL

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

b) Materia prima e

contaminacién

ingredientes sin indicios de

c) Inspeccidn y clasificacion de las materias primas e

ingredientes

d) Materias primas e ingredientes almacenados y

manipulados adecuadamente

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura
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a) Controles escritos para reducir el crecimiento de
microorganismos y evitar contaminacion (tiempo,

temperatura, humedad, actividad del agua y pH)

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones

de sanidad y limpieza

b) Material para envasado especificos para el producto
e inspeccionado antes del uso

SUB TOTAL

4.4 Documentacién y registro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y
distribucién

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Aimacenamiento y distribucidn.

a) Materias primas y productos terminados

almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccién periédica de materia prima y

productos terminados

c) Vehiculos autorizados por la autoridad

competente

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los

lugares de elaboracioén

e) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con medios

para verificar humedad y temperatura

SUB TOTAL
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DEFICIENCIAS ENCONTERADAS /

CUMPLIO CONLAS

NUMERAL RECOMENDACTIONES EECOMENDACIONES
DELA SECGUNDA TEECEFA
FICHA PRIMFRA INSPECCION INSPECCION INSPECCION

Feacha: Facha: Facha:

DOT FE que oz datos registrados en 2sta ficha de inspeccion son werdaderos ¥
acordes a la iespeccion practicada Para [z comeccion de las deficiencias
sefialadas s phorga un plaze de chas, gue vencen &l

Fimma del propistario o responzable

Mombre del propietario o responsable (letra de molde)

Finma del inspector

Mombre dal m=pector (letra dz molds)

otmyzedond [=p TEIE & AKmoN
50j3ads (3P POLEY A 20qTR0H]
otmyzedond [=p TEIT & AKmoN
50j3ads (3P POLEY A 20qTR0H]

VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha:

Firma del progistarip o responsable

Firrna del supervizor

Mombre del propistarso o responsable

(Letra de malde)

Momiore del supenvizor
{Letra de mokde)

“ORIGINAL: Expediente.

COPIA: Imterezada.
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. UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA
Sede Regional del Norte

Recinto Universitario Augusto C. Sandino

13.2. Entrevista a PROANIC S, A sobre el manejo de las BPM

Egresados de la carrera de Ingenieria Agroindustrial de la Universidad Nacional
de Ingenieria sede regional del norte, solicitamos de manera atenta la
colaboracion para el llenado de esta encuesta la cual ser4 de mucha utilidad
para la mejora continua de la planta y el manejo de sus productos, la cual

contribuird a la Elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Objetivo: realizar una entrevista acerca del conocimiento que se posee de la
planta con el objetivo de la realizacién de la misién del Manual de Buenas
Practicas de Manufactura.

Temas abordar:

e Situacion actual de la empresa

e Probleméticas que han enfrentado la empresa con respecto a la
comercializacion

e Capacidad de le empresa para cumplir con la demanda

e Aceptacion de los consumidores

e Cultura acerca del consumo de los productos

e Mejora de los procesos y ampliar la variedad de los productos

e Crecimiento de la empresa en un futuro
Desarrollo
Método: Entrevista
Técnica: Abierta
Fecha: Miércoles 23 de agosto del 2017
Duracion: 30 minutos
Lugar: PROANIC S, A

Contexto: comedor de la planta
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Sujeto: Encargado de produccion

Entrevista

Parte 1

¢,Cual es su nombre completo?

¢ Cuénto afos tiene y cuanto tiempo lleva laborando en la planta?

3. ¢Cual es su funcién en la empresa y que es lo que mas le ha gustado
de laborar en la empresa?
Parte 2
4. ¢Conoce usted acerca de los principales problemas que ha enfrentado
la empresa?
5. ¢Anteriormente habian implementado algin método para esta

problemética?

Parte 3, Preguntas Abiertas

6.

¢Expligue brevemente acerca de la aceptacion del producto en el
mercado y la distribucion de este?

¢,Como respondieron los consumidores acerca del consumo de estos
productos y a que zona esta dirigido?

¢De qué manera piensa en un futuro distribuir su producto a las

diferentes zonas?

Parte 4, Evaluacién

9.

¢ Esta satisfecho con todo lo expresado o hay algo mas que quiera
agregar?

10. ¢ A su razonamiento cree que se ha abordado con todo lo que respecta

a la empresa o hay algo que desee agregar?

11.¢;Cudl es su criterio acerca de lo expresado durante la entrevista?

Parte 5, Continuacién
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12.¢En algun otro momento desearia continuar con la entrevista?
13. ¢ Qué tema desearia abordar?

14. ¢ Para usted el tema fue de interés o poco agrado?
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. UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA
Sede Regional del Norte

Recinto Universitario Augusto C. Sandino

13.3. Entrevista sobre el funcionamiento de PROANIC S, A sobre la

implementacion de las BPM

Egresados de la carrera de Ingenieria Agroindustrial de la Universidad Nacional
de Ingenieria sede regional del norte, solicitamos de manera atenta la
colaboracion para el llenado de esta encuesta la cual ser4 de mucha utilidad
para la mejora continua de la planta, la cual contribuira a la Elaboracion del
Manual de Buenas Practicas de Manufactura y la importancia de la BPM en la

empresa.

Objetivo: El objetivo de esta entrevista es recolectar informacion acerca de la
Elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la
planta y la importancia que esta tiene en la implementacién para su

funcionamiento.
Tema abordar:

e Conocimiento que tiene acerca de las BPM

e Importancia que tiene las BPM para el funcionamiento de una empresa

e Problematica que ha enfrentado la empresa por no contar un manual de
BPM

e El mejoramiento que obtendria la empresa con el mejoramiento de sus

productos con la aplicacion de las BPM
Entrevista
Preguntas:
Parte 1

1. ¢Cuél es sunombre completo?
2. ¢Qué edad tiene?

3. ¢Cual es la funcién actual en la empresa?
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Parte 2

4.

¢, Conoce usted acerca de las BPM?

¢,Cual cree usted que es laimportancia de la implementacion de las BPM
para la empresa?

¢Cree usted que con la implementacion de las BPM la empresa

obtendra una mejora en sus productos?

Parte 3, Preguntas en seleccion multiple

¢Las BPM se centran en?

Los clientes

Los procesos

Los directivos

¢,Cree usted que los procesos se degradan con el tiempo?
Verdadero

Falso

Depende (explique)

¢, Considera usted que el saneamiento es necesario para garantizar que
la empresa produce alimento seguro al consumo humano?
Si

No

Parte 4, Cierre

7.

¢, Con la entrevista realizada cree que la aplicacion de las BPM sera de
mucha utilidad en la empresa?

¢, Desearia agregar algo mas acerca del Manual que se realizara en la
empresa?

¢Desea agregar algo mas acerca de la entrevista realizada acerca de
las BPM?
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13.4. Circulacion del personal

En este disefio de planta se muestra via de acceso y la circulacion del personal dentro de la planta.

Circulacion del personal|

el |

——

' 1- Entrada del personal
? 2- Circulacion del personal
i
i
i
i

|
—
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13.5. Agua potable

En este disefio de planta se muestra la distribucion del agua potable.

TUBO & * PVC SDR 13.5
TUBO % * PVC SDR 13.5

208

AOCESO PRAL
el

TuBo § " PvC SDR 13.5 1
ACOMETIDA

EM

ESPERA

Planta de Agua Potable oE 46U

13.75
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13.6. Plano de Drenaje

En este disefio se puede observar el sistema de drenaje que permitira la retirada de las aguas que se acumulan

en depresiones topograficas del terreno.
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13.7. Disefo de Planta

El disefio de planta mostrado, refiere el disefio de la planta arquitectonica de la empresa PROANIC con sus medidas

detalladas.
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