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Resumen

El presente trabajo es un estudio realizado en la Cooperativa Multisectorial Semillas y
Esperanza del Norte R.L., en el periodo de septiembre — diciembre 2022, el cual tiene
como finalidad la elaboracion de una propuesta de manual de Buenas Practicas de
Manufactura para la empresa. Es una investigacion de tipo aplicada, puesto que esta
orientada a la resolucion de problemas y descriptiva al estar enfocada en el analisis e
interpretacion de datos. Los datos fueron obtenido gracias a la utilizacion de diversas
herramientas y técnicas de investigacion, tales como la observacion directa; técnica
fundamental para la identificacion de las etapas del proceso productivo en la empresa,
necesario para la elaboracion de un diagrama de flujo de proceso, en el cual se utilizo la
simbologia ISO 9000; una herramienta indispensable para esta investigacion, fue la guia
RTCA 67.01.33:06, la cual establece los parametros ideales para garantizar la calidad e
inocuidad de las empresas manufactureras, fue usada, no solo como guia de evaluacion,
sino también de observacion y como base de las entrevistas aplicadas a los
colaboradores de la cooperativa. Las entrevistas fueron aplicadas seleccionando de
manera estratégica a los participantes segun su area de desempefio para responder
preguntas aplicadas a un campo especifico. Por su parte, la ficha fue llenada tal como
esta indicado en el anexo B de la misma, obteniendo asi el puntaje de la evaluacion
realizada en la empresa; una vez teniendo estos, se procedié a analizar los datos
obtenidos mediante la elaboracion de graficos comparativos del puntaje de la empresa
en relacion con el puntaje estipulado por el RTCA 67.01.33:06. Luego de la recopilaciéon
y analisis de los resultados obtenidos, se procedié a la elaboracion de la propuesta del
manual BPM para la cooperativa, logrando de esta forma darles salida a los objetivos

planteados.
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Capitulo |

1. Introduccidn

Un manual BPM es indispensable para cualquier empresa manufacturera, puesto que
sirve como constancia que cada proceso y procedimiento realizado dentro de ella, sigue
las normas y recomendaciones de inocuidad en su produccion; es también, en
ocasiones, requisito fundamental de ciertos clientes potenciales para la concertacion de
un contrato de compra, la ausencia de uno, podria significar pérdida de mercado por falta
de seguridad del posible comprador de la manera que esta siendo manipulado del

producto.

El presente estudio tiene como finalidad la elaboracion de un Manual de Buenas
Practicas de Manufactura dentro de la Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza
del Norte, la cual se encarga del acopio, procesamiento, tratado y comercializacion de

granos basicos a nivel nacional e internacional.

Antes de la elaboracion del manual mencionado anteriormente, la empresa pasé por un
diagnéstico con el proposito de evaluar sus procesos, procedimientos, entorno e
infraestructura y valorar cuantos de ellos cumplian con los estandares establecidos por
el RTCA, que es la vara de medida en cuanto a calidad en los procesamientos de
alimentos a nivel centroamericano; también se aplicaron entrevistas con preguntas
extraidas de la guia del IPSA para el llenado del manual. Una vez finalizado el proceso
de observacion y analisis dentro de la empresa y habiendo obtenido resultados
satisfactorios por parte de esta, se procedio a la elaboracion de una propuesta de manual
BPM que ahora formara parte de la documentacion de ESPERANZACOOP R.L.

La estructura de esta investigacion consta de cinco capitulos, partiendo del primero con
la presente introduccién, pasando al planteamiento y justificacion del problema y

finalizando con los objetivos de la misma. En este capitulo se explica el porqué de la




realizacion de este trabajo y se define a qué se quiere llegar con él. El segundo capitulo
estad conformado por el marco referencial, que son todos los puntos de referencias
utilizados para poder realizar el presente trabajo, incluye los antecedentes de la
investigacion tanto desde los locales hasta los internacionales y conceptos y definiciones
fundamentales para el estudio. El capitulo tres es el marco metodoldgico cuya funcion es
desglosar el disefio metodolégico de la investigacion con el objetivo de llegar al cuarto
capitulo, el cual plasma el analisis y discusién de los resultados obtenidos del proceso
investigativo para finalizar con el capitulo cinco, donde se encuentra la conclusion y las

recomendaciones.




2. Planteamiento del problema

Un Manual de Buenas Practicas de Manufactura sirve para garantizar un producto
inocuo y de calidad, el cual debe estar presente en todas aquellas empresas de

alimentos y bebidas.

ESPERANZACOOP es una cooperativa que a lo largo de los afios ha ido tomando
fuerza dentro del sector agricola debido a su excelente desempefio en el mismo y
aunque cuenta con la experiencia y capacidad técnica para la comercializacion,
tanto a nivel nacional como en el mercado extranjero (exportaciones), no cuentan
con un manual de buenas practicas de manufactura que garantice el control de los
procesos y procedimientos para disminuir los riesgos inherentes en la obtencion y

distribucion del producto.

El propésito de esta investigacion es elaborar un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura para ESPERANZACOOP R.L, ya que como se menciond antes no
cuenta con un Manual que garantice las condiciones necesarias de los productos
y manipuladores y con ello se arriesga la calidad del producto, la satisfaccion del

cliente y el posicionamiento en el mercado.

Con este manual se conseguira garantizar los parametros requeridos por el
Instituto De Proteccion y Sanidad Agropecuaria (IPSA) a través de la ficha de
inspeccién establecida por el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA
67.01.33:06) y asi cumplir también con las exigencias de la comercializacién del

producto tanto para el mercado nacional como el extranjero.

La importancia del manual de BPM en el proceso de manufactura del frijol,
garantizard un producto inocuo y de calidad para el consumo humano y dara como
resultado el mejoramiento de las condiciones necesarias de la planta, cumpliendo

asi con la normativa establecida por el IPSA.

Para la elaboracion de este manual fue necesaria la utilizacion de herramientas
técnicas para la identificacion de las etapas de los procesos y procedimientos,
tales como fichas de evaluacion y las guias mencionadas anteriormente, de donde
se extrajeron las preguntas para las entrevistas aplicadas a los participantes. Este

proceso se llevo a cabo durante el periodo septiembre — noviembre del afio 2022




en las instalaciones de ESPERANZACOOP.

De acuerdo a la descripcién del problema a investigar se planted la siguiente
pregunta ¢ Cudl es la importancia de la elaboracion de un manual de BPM para
ESPERANZACOOP R. L?

De la interrogante anterior, se derivan también las siguientes preguntas, que

permitiran el desarrollo y solucion a la problematica planteada:

¢,Cuadles son las etapas del proceso productivo de granos en ESPERANZACOOP
R.L.?

¢,Cuales son las condiciones actuales de ESPERANZACOOP R.L.?
¢, Qué soluciones dara a ESPERANZACOOP R.L. la elaboracion de un Manual de

Buenas Practicas de Manufactura?




3. Justificaciéon
Un Manual de Buenas Practicas de Manufactura es indispensable para cualquier
empresa productora y manufacturera, especialmente para aquellas donde se manipulan
alimentos; tal como la Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte, la cual

se especializa en granos basicos a nivel nacional e internacional.

La elaboracion y posterior aplicacion de BPM constituye una garantia de calidad e
inocuidad que deben asumir los beneficios, en vista de que ellas comprenden
aspectos de higiene y saneamiento, por lo que se debe aplicar de manera
proactiva, podria significar la apertura de mayores oportunidades dentro del sector,
siendo que cualquier distribuidor tendra la certeza que trata con proveedores que

se apegan a las reglas de forma taxativa.

Su utilidad radica en que nos permite diseflar adecuadamente la planta y las
instalaciones, realizar en forma eficaz los procesos y operaciones de elaboracion,

almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos.

Cuando se cumplen los parametros de calidad e inocuidad es posible producir un
grano apto para el mercado, beneficiando la produccion e incrementando su valor.
La presente investigacion tiene como objetivo realizar una propuesta de un Manual
de Buenas Practicas de Manufactura, buscando que, al ejecutarlo, mejore los

procesos y procedimientos dentro de la empresa.

Con la aplicacion de esta propuesta de manual, se permitira lograr una produccion
segura y cumplira con las regulaciones nacionales e internacionales de manera
gue facilitard el proceso de exportacion y apertura a nuevos mercados con la
garantia de ofrecer productos inocuos a un costo adecuado al consumidor, de una
manera que pueda medir el desempefio de la cooperativa, lo que le permitira estar
en constante competencia en el mercado al que pertenece, por tal razon
decidimos crear la propuesta de un BMP tomando en cuenta el Reglamento
Técnico Centroamericano (RTCA 67.01.33:06) y manual del Instituto De
Proteccion Y Sanidad Agropecuaria (IPSA).




4. Objetivos de investigacion

4.1. Objetivo general

Elaborar un manual de buenas préacticas de manufactura para la Cooperativa

Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte, R.L.

4.2. Objetivos especificos

Identificar las etapas del proceso productivo de ESPERANZACOOP R.L. para
la elaboracion de un manual de buenas practicas de manufactura.

Evaluar el estado actual de la empresa en relacion al Reglamento Técnico
Centroamericano (RTCA 67.01.33:06).

Proponer un manual de buenas practicas de manufactura tomando como
referencia la Guia BPM del Instituto De Proteccién Y Sanidad Agropecuaria
(IPSA).




Capitulo I

5. Marco referencial

5.1. Antecedentes internacionales

5.1.1. Elaboraciéon de un Manual de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM),
en el Area de Servicios Alimentarios del Hotel Real Intercontinental de
Tegucigalpa
En el afio 2005 un estudiante de la universidad Zamorano realizé un estudio
monografico con el objetivo de elaborar de un manual de BPM para el area de
alimentos y bebidas del Hotel Real Intercontinental de Tegucigalpa, como
prerrequisito para acreditarse con el sistema Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (APPCC, HACCP por sus siglas en inglés). Se recopil6 la
informacion necesaria y se redactd el manual segun los principios basicos de
BPM. Se capacitd al 40% del personal, mediante charlas magistrales sobre las
Buenas Précticas de Manufactura en el &rea de alimentos y bebidas. Realizando
pruebas antes y después de la capacitaciéon, se encontraron diferencias
significativas demostrando un aumento de conocimientos sobre la tematica

evaluada (Cuenca, 2005).

5.1.2. Documentacioén e implementacién de buenas practicas de manufactura
para las areas técnica, de produccion y plantas piloto en la unidad de
alimentos de la empresa SURTIQUIMICOS LTDA

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

ofreci6 a la empresa un prototipo del sistema en el cual la empresa deberia




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

5.1.3. Implementacion de buenas practicas de manufactura en la planta de

soya del comedor huertas “con amor”

En el aflo 2011 en la planta de soya del comedor Huertas “con amor”, de la
Corporacion construyendo amor con amor, ubicada en Ciudad Bolivar, por parte de
estudiantes de la Pontificia Universidad Javeriana, se realiz6 un diagndstico
higiénico y sanitario de la planta, basado en el formato de evaluacién e inspeccion
de las plantas procesadoras de alimentos del instituto Nacional de Vigilancia e
Inspeccion de Medicamentos y Alimentos -INVIMA-, evaluando las instalaciones
fisicas y la documentacion existente, de cara a determinar su conformidad con
el decreto 3075 de 1997. El diagnéstico inicial dio un porcentaje del 46.34% de
cumplimiento, lo cual llevo al establecimiento de un plan de trabajo bajo un
cronograma establecido, a fin de mejorar las condiciones de la planta. Luego de
hacer las modificaciones necesarias dentro de la planta, lograron mejorar los
aspectos higiénicos sanitarios hasta un 76.32%, dando eso como resultado final en

el cumplimiento de buenas practicas de manufactura (Galeano, 2011).

5.2. Antecedentes Nacionales

5.2.1. Buenas practicas de manufactura (BMP) en el Centro Industrial
Chinandega en la planta procesadora de Arroz de la corporacion
Agricola S.A.(AGRICORP) Nicaragua en el periodo de agosto-diciembre
del afio 2011

AGRICORP es una de las pioneras a dentro del pais cuando hablamos de
produccion de alimentos de consumo humano, principalmente en la produccién
de arroz tanto a nivel nacional como internacional. En el afio 2011, por parte de

estudiantes de la Universidad Nacional Autbnoma de Nicaragua (UNAN -




Managua) como su tesis monografica, se elabor6 un diagndstico referente a las
buenas practicas de manufactura en la industria alimenticia de la segunda, tercera
y cuarta regién de Nicaragua. Partiendo de este diagnédstico, AGRICORP fue el
encargado de la ejecucion del manual BPM en el procesamiento de arroz (Bojorge

Sanchez & Lopez Velasquez, 2011).

5.2.2. Elaboracion de un manual de Buenas Practicas de Manufactura en la
Cooperativa COOPEMUS, R.L.

La Cooperativa de mujeres de Somotilo COOPEMUS, ubicada en el
departamento de Chinandega, desde 1999 se dedica al procesamiento de la nuez
de marafon. Ha contado con apoyo de distintas entidades para el mejoramiento
de su tecnologia e infraestructura, asi como capacitacion para el personal. Dicho
apoyo se harevertido en la mejora de algunos aspectos que indirectamente han
mejorado los ingresos, producto de la comercializacion de la nuez clasificada y
empacada en diferentes presentaciones. Con el tiempo han ido ampliando su
mercado y de la mano han venido nuevos retos, dentro de estos ha sido ir
apegando sus procesos a las normas de calidad establecidas en el pais, es por
esto que, en el aflo 2012, estudiantes de la UNAN Ledn hicieron de su proyecto
de tesis, la implementacion de un manual BPM para COOPEMUS, donde luego
de realizar los diagndsticos correspondientes, concluyeron con que la empresa
cumple con el 89.5% de los criterios establecidos en la ficha de inspeccién de
BPM (Brand Ortiz, Rios Cruz, & Vargas Fuentes, 2012).

5.2.3. Elaboracion de manual de buenas practicas de manufactura para la
panaderia “Gamez” del departamento de Chinandega, municipio El Viejo

en el periodo comprendido junio 2013-junio 2014.

En el afio 2014, una estudiante de la carrera de Ingenieria en Alimentos UNAN Ledn

realizo su tesis monografica sobre la elaboracion de un manual BPM para una pequefia




empresa panificadora en Chinandega, resaltando la importancia de la implementacion
de las buenas practicas de manufactura en las MIPYME, su objetivo fue redactar la
documentacion que asegure la calidad en la Panaderia Gamez, a través del Manual de
Buenas Practicas de Manufactura garantizando de ésta forma la inocuidad de los
alimentos, asi como el control del sistema productivo (Estrada Pichardo, 2014). Al aplicar
las evaluaciones correspondientes, la empresa obtuvo un puntaje de 85 puntos, por lo

cual se procedio a elaborar el manual.

5.3. Antecedentes locales

5.3.1. Evaluacion de los prerrequisitos (BPM Y POES) del sistema HACCP del
matadero nica Beef Packers S.A, municipio de Condega, departamento
de Esteli

En el afio 2015 fue realizada una tesis monografica enfocada en la evaluacion de los
prerrequisitos del sistema HACCP del matadero bovino “Nica Beef Packers, S.A”. Su
objetivo fue evaluar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM); los
procedimientos operacionales estandar de saneamiento (POES) y las acciones

correctivas de los PCC (Villarreyna Acufia & Kennedy Pérez, 2015).

5.3.2. Elaboracion de un manual de Buenas Practicas de Manufactura para
PROANIC, S.A.

En el afio 2017, estudiantes de la Universidad Nacional de Ingenieria (UNI)
realizaron su tesis monografica sobre la elaboracion de un manual BPM para la
Empresa Procesadora de Alimentos de Nicaragua, S.A en la ciudad de Esteli. Su
objetivo principal era realizar un estudio dentro de la empresa para delimitar si
esta cumplia con los requisitos necesarios para la implementacion del manual
dentro de la misma, concluyendo que cumplian con el 77% de los requisitos
establecidos por las normas sanitarias para la realizacion de este (Castellano
Blandon, Lira Gonzalez, & Monjarréz Picado, 2017).
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5.3.3. Propuesta de Implementaciéon de un Manual de Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM) y procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento (POES) para la Cooperativa Lactea Rancho Santa Maria
ubicada en la comunidad Miraflor del departamento de Esteli

En el afio 2019 alumnos de la Universidad Nacional de Ingenieria, a manera de tesis
monogréfica, implementaron un manual BPM a la Cooperativa Lactea Rancho Santa
Maria, la cual se encuentra ubicada en la comunidad de Miraflor, departamento de Esteli.
El proposito principal de esta, fue proveerle a la cooperativa la documentacion
correspondiente y las herramientas técnicas para el control de calidad en sus procesos
productivos, ya que estos contaban con conocimientos meramente empiricos, también
para facilitar el registro de sus procedimientos de calidad y puedan optar a nuevos
mercados en un futuro y lograr expandirse (Pérez, Garmendia Espinoza, & Molina
Valdivia, 2019). Al realizar las evaluaciones correspondientes, la cooperativa obtuvo un
puntaje de 46.5, por lo que debieron implementarse correcciones para luego poder

aplicar un manual BPM en esta.
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5.4. Marco Teobrico

5.4.1. Generalidades de la empresa

La Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(ESPERANZACOOP R.L.) ha estado activa desde el afio 2008, se ha enfocado
en el rubro agricola, tanto la parte de cultivo, acopio, maquila y distribucion de
semillas, especialmente frijol y maiz, como el area de venta de insumos

agropecuarios a través de un agro servicio abierto para tal fin.

La empresa es una de las autorizadas a nivel nacional para realizar exportaciones
al extranjero, siendo los destinos principales de mercado exterior Estados Unidos
y el caribe. Desde hace algunos afios se ha convertido en el principal proveedor
para el gobierno en sus “bonos productivos para el pueblo”, que consiste en un
programa destinado a donar esta semilla para cultivo a pequefios y medianos
productores que no tengan la posibilidad de conseguir semilla de alta calidad por
su cuenta. Ademas de las exportaciones y su relacion comercial con el gobierno,
venden a productores particulares y distribuyen semilla apta para el consumo
humano de la mano con la marca centroamericana Pulpe y también para

exportacion y en temporadas bajas, ofrecen el servicio de maquila.

Hace algunos afios la cooperativa decidié expandirse al mercado de insumos
agricolas, de donde surge el Agro Servicio Belén, ubicado en la ciudad de
Jinotega. No solo surten a los productores con una gran variedad de agro
insumos, también se les brinda consultoria técnica completamente gratis como

muestra del compromiso de apoyo a pequefios y medianos productores.

5.4.2. Manual de buenas practicas de manufactura

El manual de buenas préacticas de manufactura, es una herramienta basica para
la seguridad alimentaria y representan los procedimientos minimos exigidos en el

mercado nacional e internacional en cuanto a higiene y manipulacion de
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alimentos (Castellano Blandén, Lira Gonzalez, & Monjarréz Picado, 2017).

5.4.2.1. Beneficios de la implementacién de un manual de buenas practicas de

manufactura

La aplicacién de las buenas practicas de manufactura (BPM), constituye
una garantia de calidad e inocuidad que redunda en beneficio del
empresario y del consumidor, en vista de que ellas comprenden aspectos
de higiene y saneamiento aplicables en toda la cadena productiva, incluido
el transporte y lacomercializacién de los productos (Salgado & Castro,
2019).

5.4.3. Reglamento técnico centroamericano

Tiene como objetivo establecer las disposiciones generales sobre practicas de
higiene y de operacion durante la industrializacion de los productos alimenticios,
a fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad. Estas disposiciones seran
aplicadas a toda aquella industria de alimentos que opere y que distribuya sus
productos en el territorio de los paises centroamericanos (Asamblea Nacional de
Nicaragua, 2010).

5.4.4. Instituto de Proteccién y Sanidad Agropecuaria (IPSA)

Es un ente descentralizado que tiene por objeto facilitar, normar, regular e implementar
las politicas y acciones sanitarias y  fitosanitarias que conlleven o se deriven de la
planificacion, normacién y coordinacion de las actividades nacionales vinculadas a
garantizar, mantener y fortalecer la sanidad agropecuaria, acuicola, pesquera y forestal
(Ley No. 291, 1998).

5.4.5. Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense (NTON)
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Son unas guias sobre ciertos procesos para estar a los niveles internacionales. Tiene
como objetivo el mejoramiento continuo de la calidad de los procesos productivos,
productos y servicios nacionales; estimular la participacion del sector privado, publico,
cientifico y de consumidores en la elaboracion con el uso de las normas (Vargas Ruiz,
2017).

5.4.5.1. NTONO304-03

Esta norma tiene por objeto establecer los requerimientos sanitarios minimos
generales y especificos que cumpliran las bodegas y/o almacenes destinados
para la proteccidén y conservacion de alimentos ya sea materia prima y productos
alimenticio con el fin de conservarlo en Optimas condiciones. Esta Norma es de
aplicacion obligatoria en todas las bodegas y/o almacenes que son destinados
para almacenar productos alimenticios, materias primas y productos terminados

(Instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria, 2003).

5.4.5.2. NTON 03 026-10

Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos sanitarios que deben cumplir
los manipuladores y cualquier otro personal en actividades similares; en las
operaciones de manipulacién de alimentos, durante su obtencién, recepcion de
materia prima, procesamiento, envasado, almacenamiento, transportacion y su
comercializacién. Es de aplicacion obligatoria en todas aquellas instalaciones
donde se manipulen alimentos, tanto en su obtencién, procesamiento, recepcion
de materias primas, envasado, almacenamiento, transportacion, comercializacion
y por todos los manipuladores de alimentos. (Instituto de Protecciéon y Sanidad

Agropecuaria, 2010).

5.4.6. Diagrama de flujo de proceso

es la representacion grafica de un proceso. Se utiliza en disciplinas como programacion,
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economia, procesos industriales y psicologia cognitiva. Es un diagrama de actividades
gue representa los flujos de trabajo paso a paso; ha sido extendido para indicar flujos
entre pasos que mueven elementos fisicos. Los cambios adicionales permiten al
diagrama soportar mejores flujos de comportamiento y datos continuos. Estos diagramas
utilizan simbolos con significados definidos que representan los pasos del algoritmo, y
representan el flujo de ejecucion mediante flechas que conectan los puntos de inicio y de

fin del proceso (Bellows, Jeanine, & Castek, 2000).

5.4.7. Simbologia ISO

La Organizacion Internacional para la Normalizacion - ISO por (sus siglas en inglés), es
el organismo encargado de promover el desarrollo de normas internacionales de
fabricacion, comercio y comunicaciéon para todas las ramas industriales a excepciéon de
la eléctrica y la electronica. Esta establece otro tipo de simbologia necesaria para disefar
un diagrama de flujo, siempre enfocada a la Gestion de la Calidad Institucional, son
normas de calidad y gestion continua de calidad, que se pueden aplicar en cualquier tipo
de organizacion o actividad sistematica, que esté orientada a la produccion de bienes o

servicios (Devia, Goncalves, & Chaparro, 2016).

5.5.  Marco Conceptual

e Manual: Es un libro o folleto en el cual se recogen los aspectos basicos,
esenciales de una materia. Asi, los manuales nos permiten comprender
mejor el funcionamiento de algo, o acceder, de manera ordenada y
concisa, al conocimiento algin tema o materia (“Manual” en

significados.com, consultado el 18 de junio de 2022).

e Normas: Principio que se impone o se adopta para dirigir la conducta o la
correcta realizacion de una accién o el correcto desarrollo de una actividad
(Oxford Unisversity Press, 2022).
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BPM: Las BPM son las siglas para Buenas Practicas de Manufactura.
Estas son un conjunto de principios basicos cuyo objetivo es garantizar
gue los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan los riesgos inherentes en la produccion y distribucion
(International Dynamics Advisors, 2022).

Calidad: La calidad es el grado en que un producto cumple con las
especificaciones del disefio. Las especificaciones son los valores
deseados por la empresa de determinadas caracteristicas del bien o

servicio teniendo en cuenta los requisitos del cliente (Delgado, 2020).

Higiene y seguridad: Se refiere a la aplicacion de un conjunto de medidas
sobre la seguridad y prevencion de riesgos laborales para los trabajadores
(Instituto Nacional Tecnoldgico (INATEC), 2018).

Inocuidad: Se refiere a la existencia y control de peligros asociados a los
productos destinados para el consumo humano a través de la ingestion
como pueden ser alimentos y medicinas a fin de que no provoquen dafios a

la salud del consumidor (Organizacion Internacional 1ISO, 2005).

Cooperativa: Una cooperativa es una asociacion autonoma de personas
gue se han unido voluntariamente para hacer frente a sus necesidades y
aspiraciones econdmicas, sociales y culturales comunes por medio de una
empresa de propiedad conjunta y democraticamente controlada (Alianza

Cooperativa Internacional, 2022).

Multisectorial: Este término se refiere a algo que afecta diversos sectores,
sobre todo en el ambito de la economia (“Multisectorial’. En: dle.rae.es,
consultado el 22 de junio de 2022).
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Agricola: Es una actividad productora o primaria que obtiene materias
primas de origen vegetal a través del cultivo. Se trata de una de las
actividades economicas méas importantes del medio rural ("Agricola". En:
Significados.com, consultado el 23 de junio de 2022).

Granos baésicos: Son aquellos considerados como los alimentos
imprescindibles en la dieta diaria por su contenido y aportacion de
nutrientes: maiz, frijol, trigo y arroz (Secretaria de Agricultura y Desarrollo
Rural, 2017).

Diagnostico: Se denomina la accion y efecto de diagnosticar. Como tal,
es el proceso de reconocimiento, analisis y evaluacion de una cosa o
situacion para determinar sus tendencias, solucionar un problema o
remediar un mal ("Diagndéstico”. En: Significados.com, consultado el 6 de
julio de 2022).

Evaluacion: Es un proceso que se usa para determinar, de manera
sistematica, el mérito, el valor y el significado de un trabajo, alguna
capacidad intelectual, fisica o de alguien en funcién de ciertos criterios

respecto a un conjunto de normas (de la Garza Vizcaya, 2004).

Ficha técnica: Es un documento en forma de sumario que contiene la
descripcion de las caracteristicas de un objeto, material, proceso o
programa de manera detallada. Los contenidos varian dependiendo del
producto, servicio o entidad descrita, pero en general suele contener datos
como el nombre, caracteristicas fisicas, el modo de uso o elaboracidn,
propiedades distintivas y especificaciones técnicas (Atehortia Hurtado,
2005).

Requisitos: Es una condicidn necesaria para tener acceso a algo, o para
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gue una cosa suceda. La palabra requisito proviene del latin requisitum,
gue significa pretender o requerir alguna cosa ("Requisito”. En:

significados.com, consultado el 7 de julio de 2022).

ETAs: Las enfermedades trasmitidas por alimentos o, por sus siglas en espafiol,
ETAs, es definida como un incidente en el que dos 0 mas personas presentan una
enfermedad semejante después de la ingestion de un mismo alimento, y los
analisis epidemiolégicos apuntan al alimento como el origen de la enfermedad

(Organizacién Panamericana de la Salud , 2003).

Inocuidad: es cualquier sustancia consumida para proporcionar apoyo nutricional
a un ser vivo («food | Definition & Nutrition». Encyclopedia Britannica (en inglés).
Consultado el 29 de octubre de 2022).

Industria alimentaria: Es la parte de la industria que se encarga de todos los
procesos relacionados con la cadena alimentaria. Se incluyen dentro del concepto
las fases de transporte, recepcion, almacenamiento, procesamiento,
conservacion, y servicio de alimentos de consumo humano y animal (Erickson,
1990).

Implementacidn: Poner en funcionamiento o aplicar métodos, medidas, etc., para
llevar algo a cabo (“Implementacion”. En: dle.rae.es, consultado el 10 de julio de
2022).

Certificacion: Es un documento que emite una autoridad competente o entidad
de alta credibilidad y que afirma la autenticidad o la certeza de algo (Universidad
Auténoma del Estado de Morelos, 2017).

Inspeccién: Son las actividades tales como la medicion, examen, el ensayo o la
constatacion con un patron de una 0 mas caracteristicas de una entidad y la

comparacion de los resultados con los requisitos especificados para establecer si
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se ha logrado conformidad en cada caracteristica (Organizacion Internacional
ISO, 2010).

Proceso: Un proceso es un conjunto de actividades planificadas que implican la
participacion de un nimero de personas y de recursos materiales coordinados

para conseguir un objetivo previamente identificado (Roig, 1998).

Almacenamiento: Son aquellos lugares donde se guardan los diferentes tipos de

mercancia (Silva Sanchez, 2006).

Materia prima: Una materia prima es cualquier bien que se transforma a través
de un proceso de produccion para obtener un bien de consumo (Software
DELSOL S.A., 2023).

Riesgo: Un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud

(Instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria, 2010).

Manipulacion de alimentos: La manipulacion de alimentos implica estar en
contacto directo con los alimentos durante su etapa de preparacion, fabricacion,
transformacion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion (FUDE
Educativo, 2022).

Limpieza: La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras

materias extrafias (Instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria, 2010).

Utensilios: Conjunto de instrumentos que se destinan para elaborar, preparar y

empacar alimentos (Instituto de Proteccién y Sanidad Agropecuaria, 2003).

Alimento: Es toda sustancia procesada, semiprocesada y no procesada que se

destina para la ingesta humana, incluidas bebidas, goma de mascar y cualquier
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otra sustancia que se utilice en la preparacion o tratamiento del mismo pero no
incluye cosméticos, tabaco ni medicamentos (Instituto de Proteccion y Sanidad

Agropecuaria, 2003).
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6. Supuesto de investigacion

La implementacién de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura dentro de
la empresa ESPERANZACOOP R.L. supondria garantizar la calidad de los
productos maquilados y la captacion de nuevos mercados.
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Capitulo Il

7. Marco Metodolodgico

7.1.  Tipo de investigacion

La presente investigacion es de tipo aplicada y descriptiva. Se dice que es
descriptiva, debido a que esta enfocada al registro, analisis e interpretacion de
datos obtenidos mediante guias de evaluacién (Guevara Alban, 2020); a su vez,
es aplicada, puesto que, esta orientada a la resolucion de problemas que puedan
presentarse en los procesos de produccion, distribucién, circulacién, y consumo

de bienes y servicios de cualquier actividad humana (Nieto, 2018).

7.2. Area de estudio

7.2.1. Area geografica

El area geografica de la investigacion toma lugar en la Cooperativa Multisectorial
Semillas y Esperanza del Norte R.L., ubicada en el municipio de Sébaco,
departamento de Matagalpa, exactamente en el km 102 carretera Sébaco —

Managua, contiguo a las antiguas oficinas del IDR.

7.2.2. Area de conocimiento

El presente estudio investigativo se centra en el area de Ingenieria, Industria y

Construccion, en la linea de innovacion, tecnologia y medio ambiente, cuyo numeral es

el lIC-1 y la sub linea es tecnologias aplicadas a procesos productivos, correspondiente

al numeral 1IC-1.3 segun lo indicado en el documento de lineas y sub lineas

proporcionado por la Universidad Nacional Autbnoma de Nicaragua, Facultad Regional

Multidisciplinaria Esteli (UNAN — Managua, FAREM - Esteli).
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7.3. Poblacion y muestra / Sujetos participantes

La unidad de analisis en este estudio, fue la Cooperativa Multisectorial Semillas
y Esperanza del Norte R.L., donde se realizaron observaciones a la planta
procesadora durante su proceso productivo para recopilar la informacién indicada
en las fichas y guias de evaluacion con la finalidad de determinar el porcentaje
de cumplimiento dentro de lo establecido por el RTCA para la aplicaciéon de BPM.
Puesto que la empresa cuenta con personal tanto temporal, que son la cuadrilla
de movimiento que se contrata en temporadas de acopio, como permanente, se
solicit6 la colaboracion de cuatro de los doce colaboradores permanentes de la
empresa, a quienes se les aplicé una entrevista con preguntas extraidas del
contenido de la guia de elaboracion de manuales del IPSA; estos participantes
fueron escogidos de manera estratégica ya que, al saber cual es la informacion
de interés especifica de cada area a diagnosticar, se llam6 a entrevista al
responsable de cada una de ellas. Para los datos requeridos en el ambito
administrativo y logistico, se contd con la participacion de la licenciada Yolanda
Danae Rizo Osegueda, jefa del area administrativa que labora para la cooperativa
desde hace 9 afios, el ingeniero Angel Alpidio Laguna, administrador de planta
guien cooperé con la informacion del proceso de produccién, inventario y
maquinaria dentro de la planta, el técnico de campo José Ismael Pérez Garcia,
guien es técnico de la maquinaria y nos brindé los datos sobre el funcionamiento
y mantenimiento aplicadas a esta y por ultimo, el técnico Francisco Pérez, quien
es el responsable de control de plagas dentro de la planta procesadora, quien
ademas de explicarnos el proceso de fumigado al complejo y tratado de semilla
con quimicos, habl6é sobre los agro insumos utilizados, sus propiedades vy el

control de calidad de estos.
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7.4. Métodos, técnicas e instrumentos de recopilacion de datos

7.4.1. Métodos de recopilacién de datos

Los métodos de obtencion de datos utilizados para la recopilacion de estos,
fueron en primera instancia, la observacion directa, utilizada para la identificacion
del proceso productivo de la cooperativa, donde se logré elaborar un diagrama
de flujo de proceso, utilizando la simbologia ISO 9000y, partiendo de los aspectos
indicados en la ficha evaluativa RTCA 63.01.33:06, también para hacer una
inspeccion al estado actual de la empresa, dicha ficha fue llenada siguiendo los
pasos indicados en el anexo B de la misma, obteniendo asi el puntaje total de los
aspectos requeridos para la elaboracién del manual BPM, cuyos resultados
fueron analizados mediante la elaboracion de gréficos y tablas, para asi finalizar
con la elaboracién de la propuesta del manual, utilizando como base la guia de
llenado del IPSA.

7.4.2. Instrumentos de recopilaciéon de datos

Los instrumentos para la recopilacion de datos son:

i Entrevistas:

Fueron elaboradas a partir de los aspectos a evaluar estipulados por la ficha
RTCA 63.01.33:06. Son de tipo semi estructuradas ya que fueron redactadas
con anticipacion y con preguntas que le permitieron al entrevistado extenderse
en sus respuestas en lugar de hacer preguntas cerradas en busca de un si o
no, también dan pauta a solicitar informacion extra para complementar en la
investigacion. Estas fueron aplicadas a tres de los doce colaboradores
permanentes de la cooperativa escogidos de manera estratégica segun su
area de conocimiento con el objetivo de recolectar todos los datos necesarios

para el llenado de la ficha y la elaboracion del manual BPM (ver anexo 5).
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Dispositivo movil

Los dispositivos moviles fueron utilizados para grabar las entrevistas y tener
un registro de datos de la manera mas precisa; asimismo fueron herramientas
fundamentales para la documentacion visual de los procesos productivos,

infraestructura y demas procedimientos llevados a cabo en la cooperativa.

Simbologia ISO 9000:

La ISO establece una simbologia para la elaboracion de diagramas de flujo
gue esté enfocado en la gestion de calidad y puede ser aplicado a cualquier
empresa orientada a la produccion de bienes y/o servicios. Esta simbologia
fue seleccionada debido a que las normas ISO son quienes regulan la gestion
de calidad dentro de las empresas y este es un factor fundamental para la
aplicacion de BPM en cualquier organizacion que gire en torno a los procesos

de manufactura.
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Tabla 1. Simbologia ISO 9000

Simbolo

Significado

éPara que se utiliza?

Operacion

Indica las principales fases del
proceso, método o procedimiento.

Operacion e Inspeccion

Indica la verificacion o supervision
durante las fases del proceso,
método o procedimiento de sus
componentes.

Inspeccién y Mediciéon

Representa el hecho de verificar
la naturaleza, cantidad y calidad
de los insumos y productos.

=

Transporte

Indica cada vez que un
documento se mueve o traslada a
otra oficina y/o funcionario.

Entrada de bienes

Indica productos o materiales que
ingresan al proceso.

O
O
Y%
A\

Indica el depésito permanente de

Almacenamiento un documento o informacién
dentro de un archivo.
Si/No Indica un punto dentro del fiujo en
Decision que son posibles varios caminos
Si/No

alternativos.

Lineas de flujo

Conecta los simbolos senalando el
orden en que se deben realizar
las distintas operaciones.

+
D

Demora

Indica cuando un documento o el
proceso se encuentra detenido,
ya que se requiere la ejecuciéon de
otra operacién o el tiempo de
respuesta es lento.

Conector

Conector dentro de pagina.
Representa la continuidad del
diagrama dentro de la misma
pagina. Enlaza dos pasos no
consecutivos en una misma
pagina.

O
[

Conector de pagina

Representa la continuidad del
diagrama en otra pagina.
Representa una conexién o enlace
con otra hoja diferente en la que
continua el diagrama de flujo.

(Ministerio de Planificacion Nacional y Politica Econémica, 2009)

Ficha de inspeccion conforme a la RTCA 67.01.33:06 para la industria de

alimentos y bebidas procesados:

Esta ficha es la establecida por el IPSA a través del Reglamento Técnico

Centroamericano y otros documentos de normalizacion o reglamentacién
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técnica del pais, con el propésito de establecer los parametros ideales de
higiene y seguridad para las industrias procesadoras de alimentos. Esta ficha
fue utilizada como guia de observacion directa para delimitar los aspectos a
evaluar dentro de la empresa, tanto los procesos y procedimientos llevado a
cabo en esta, como sus alrededores e infraestructura, procurando que esta
cumpla con lo establecido; fue también la base para la elaboracion de las
entrevistas aplicadas a los colaboradores, con la finalidad de obtener
informacion sobre la empresa que no pudiera ser reconocida mediante el

proceso de simple observacion (ver anexo 6).

V. Guia de elaboracion de manual de buenas practicas de manufactura IPSA

Es una guia que sirve de directriz para la elaboracién del manual BPM. Una
vez obtenidos y analizados los datos de la ficha RTCA 63.01.33:06, se procede
al llenado del manual basandose en la guia del IPSA para la elaboracion de
este, logrando asi dar salida al objetivo principal del presente estudio, el cual
es el modelo de propuesta de manual BPM para ESPERANZACOOP (ver

anexo 8).

7.5. Etapas de la investigacion

7.5.1. Etapa 1: Investigacién documental

La investigacion da inicio con la elaboracion de un protocolo de investigacion, el cual
consiste en delimitar un tema a investigar, objetivos y una hipotesis, o en el caso de la
presente, un supuesto de investigacion ya que es de tipo descriptiva. Esta se realizo

mediante consultas bibliograficas sobre el tema para tener una base de donde partir.
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7.5.2. Etapa 2: Elaboracién de instrumentos

Habiendo realizado las consultas necesarias en cuanto al tema seleccionado, se
determind que los instrumentos a utilizar para la recopilacion de datos serian la ficha de
evaluacion RTCA 67.01.33:06 y la guia para el llenado de manuales BPM del IPSA, de
los cuales se partié para realizar el proceso de observacion directa y de donde se extrajo
la informacién para la elaboracién de las entrevistas aplicadas a los colaboradores de la

empresa, estos instrumentos se pueden observar en anexos.

7.5.3. Etapa 3: Obtencién de datos

Se realiz6 el proceso de observacion a los alrededores de la planta procesadora, su
infraestructura y su proceso de producciéon desde la obtencion de la materia prima hasta
el empaque y despacho de esta, utilizando como guia de observacion la ficha RTCA
67.01.33:06; una vez finalizado, se procedio a la elaboracién de un diagrama de flujo de
proceso para la identificacion de las etapas productivas del grano y la semilla utilizando
la simbologia 1ISO 9000.

Habiendo identificado las etapas de produccion, se procedio al llenado de la ficha RTCA
67.01.33:06, misma que fue utilizada como guia de observacion y base para la
elaboracion de las entrevistas aplicadas a los colaboradores para obtener informacion
especifica sobre la parte administrativa y aspectos de la empresa que no se pueden
obtener a simple vista; gracias a esto se pudo evaluar el estado actual de los procesos y
procedimientos de la empresa y se pudo obtener el puntaje de esta en relacion a lo
establecido por el RTCA e IPSA.

Una vez finalizado el proceso de obtencién de datos y llenado de la ficha RTCA con
estos, se procedid elaborar la propuesta del manual BPM para la empresa, siguiendo la
guia de llenado de manuales del IPSA, cotejando la informacién de la situacién actual de

la empresa, los resultados de la aplicacion de la ficha de inspeccidn, en relacion a las
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obligaciones que deben cumplirse en cada una de las areas, funciones, empleados y
demas que comprenden a ESPERANZACOOP R.L.

7.5.4. Etapa 4: Andlisis de la informacion y elaboracién del trabajo investigativo final

Mediante el proceso de observacion directa, se hizo el reconocimiento de las etapas del
proceso productivo de la empresa, cuyo analisis dio como resultado la elaboracién de un
diagrama de flujo de proceso. En este fue utilizada la simbologia ISO 9000, ya que esta
estd enfocada en la gestion de la calidad, aspecto fundamental para las BPM,
describiendo paso a paso cada una de las actividades del proceso productivo para los

granos.

El siguiente paso fue la recoleccion de datos partiendo de lo ya establecido por la ficha
RTCA 67.01.33:06, la cual fue llenada con la informacién solicitada de la empresa,
obtenida mediante el proceso de observacion directa y encuestas aplicadas a los
colaboradores, se procedié al llenado de la ficha. El resultado de esta fue del 76%
(setentay seis por ciento) de aprobacion, puntaje que, segun la ficha, indica que el estado
de la empresa es regular y necesita mejoras, puesto que el puntaje minimo que indica
buenas condiciones, es de 81% (ochenta y uno por ciento). Para el andlisis e
interpretacion de los resultados de la ficha, se elaboraron graficos comparativos del
puntaje de la empresa y lo estipulado por el RTCA para determinar qué aspectos son los
gue necesitan mayor atencion para su mejora; para esto los gréaficos se realizaron a nivel

general, por acapite y por puntos criticos.

El dltimo punto fue la elaboracion de la propuesta del manual, la cual fue posible luego
de obtener toda la informacion requerida y analisis pertinente de ella, de esta forma

finaliz6 el estudio y se logré dar salida a todos los objetivos iniciales.
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Capitulo IV

8. Analisis y discusion de resultados

Una vez finalizado el proceso de observacion y recopilacién de datos en la empresa, se

procedio al andlisis y discusion de los resultados.

Para esta investigacibn se programaron visitas a la planta procesadora de
ESPERANZACOOP R.L., la cual se encuentra ubicada en el km. 101 carretera Sébaco
— Managua; el cual consiste en un estudio de caracter descriptivo, enfocandose en el
analisis de datos obtenidos mediante guias de observacion, entrevistas semi
estructuradas y fichas de evaluacion, a su vez es aplicada porque se enfoca también en

la resolucion de problemas que en este caso son aplicados al ambito de produccion.

Las técnicas aplicadas para la recoleccion de datos fueron entrevistas realizadas a cuatro
de los doce trabajadores permanentes en la empresa, quienes fueron seleccionados de
manera estratégica segun su area de manejo para la obtencion de informacién especifica
requerida para el contenido del manual y fichas de evaluacion para calificar de manera
cuantitativa el estado actual de la empresa en cuanto a los requerimientos de calidad
estipulados por el Reglamento Técnico Centroamericano y después de ser llenado se
obtuvo un resultado del 76%, puntuacién que esta por debajo del 81% aceptable por el
IPSA, lo que significa que deben hacerse correcciones en aquellos puntos que lo

requieren y que se muestran en la ficha de inspeccién aplicada.

8.1. Identificacién de los procesos productivos

Para la identificacion de los procesos productivos se llevé a cabo la observacion directa,
gracias a esto se logro realizar un diagrama de flujo de proceso utilizando la simbologia
ISO 9000, para facilitar el reconocimiento de cada paso en llevado a cabo en el

tratamiento de los granos.
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Diagrama 1. Diagrama de flujo de proceso con simbologia ISO 9000
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8.2. Ficha RTCA 67.01.33.06

Una vez identificado el proceso de produccion, se aplicaron encuestas a cuatro de los doce
trabajadores permanentes de la cooperativa, con el objetivo de obtener la informacion
necesaria para el llenado de la ficha RTCA 67.01.33:06. Gracias a la informacion recopilada
y habiendo leido y analizado cuidadosamente cada aspecto indicado en la ficha, se procedio
asignar un puntaje a cada area teniendo siempre en cuenta los requerimientos indicados por
el RTCA para calificar cada uno de ellos. Se obtuvo un puntaje de setenta y seis (76) puntos
sobre los cien (100) puntos totales que contiene la ficha, por lo tanto, la cooperativa se

encuentra dentro del rango de condiciones regulares con necesidad de correcciones.

Tabla 2. Ficha de inspeccién Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Principios Generales
Buenas Practicas de Manufactura RTCA 67.01.33.06

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre.
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir.
71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones.
81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones
1. EDIFICIO

1.1. Alrededores y ubicacion

1.1.1. Alrededores

a) Limpios 1

b) Ausencia de focos de contaminacion 0.5
SUBTOTAL 1.5

1.1.2.  Ubicacion

a) Ubicacién adecuada 0.5
SUBTOTAL 0.5

1.2. Instalaciones fisicas

1.2.1. Disefio

a) Tamafio y construccion del edificio
b) Proteccion contra el ambiente exterior 0
c) Areas especificas para vestidores, para ingerir alimentos y para almacenamiento 0.5
d) Distribucion 1
e) Materiales de construccion 1
SUBTOTAL 3.5
1.2.2. Pisos
a) De materiales impermeables y de facil limpieza 1
b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular 1
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c) Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria 0
d) Desagues suficientes 0
SUBTOTAL
1.2.3. Paredes
a) Paredes exteriores construidas de material adecuado 1
b) Paredes de areas de proceso y almacenamiento revestidas de material impermeable, 0
no absorbente, lisos, faciles de lavar y color claro
SUBTOTAL 1
1.2.4. Techos
a) Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de plagas y cielos falsos 1
lisos y faciles de limpiar
SUBTOTAL 1
1.2.,5. Ventanas y puertas
a) Féciles de desmontar y limpiar 1
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive 1
c) Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente, y que abran hacia afuera 1
SUBTOTAL 3
1.2.6. lluminacion
a) Intensidad de acuerdo a manual de BPM 1
b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados para la industria alimenticia y protegidos 1
contra ranuras, en areas de: recibo de materia prima; almacenamiento; proceso y manejo
de alimentos
c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso
SUBTOTAL 3
1.2.7. Ventilacion
a) Ventilacion adecuada 1
b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada 0.5
SUBTOTAL 1.5
1.3. Instalaciones sanitarias
1.3.1. Abastecimiento de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua potable 6
b) Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente 2
SUBTOTAL 8
1.3.2. Tuberias
a) Tamafo y disefio adecuado 1
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas servidas separadas 1
SUBTOTAL 2
1.4. Manejo y disposicion de desechos liquidos
1.4.1. Drenajes
a) Sistemas e instalaciones de desagiie y eliminacién de desechos, adecuados 2
SUBTOTAL 2

1.4.2. Instalaciones sanitarias
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a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo 2
b) Puertas que no abran directamente hacia el area de proceso 2
c) Vestidores debidamente ubicados 0
SUBTOTAL 4
1.4.3. Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable 2
b) Jabodn liquido, toallas de papel o secadores de aire y rétulos que indican lavarse las 2
manos
SUBTOTAL 4
1.5. Manejo y disposicién de desechos sélidos
15.1. Desechos s6lidos
a) Manejo adecuado de desechos sdlidos
SUBTOTAL
1.6. Limpieza y desinfeccién
1.6.1. Programa de limpieza y desinfeccion
a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion 0
b) Productos para limpieza y desinfeccién aprobados 2
¢) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion. 2
SUBTOTAL 4
1.7. Control de plagas
1.7.1. Control de plagas
a) Programa escrito para el control de plagas 1
b) Productos quimicos utilizados autorizados 2
¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento 2
SUBTOTAL 5
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1. Equipos y utensilios
a) Equipo adecuado para el proceso
b) Programa escrito de mantenimiento preventivo 0
SUBTOTAL 2
3. PERSONAL
3.1. Capacitacion
a) Programa de capacitacion escrito que incluya las BPM
SUBTOTAL
3.2. Précticas de higiénicas
a) Practicas higiénicas adecuadas, segiin manual de BPM 5
SUBTOTAL 5
3.3. Control de salud
a) Control de salud adecuado
SUBTOTAL

4. CONTROL EN EL PROCESO Y LA PRODUCCION
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4.1.

Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua 0
b) Registro de control de materia prima
SUBTOTAL 1
4.2. Operaciones de manufactura
a) Controles escritos parareducir el crecimiento de microorganismosy evitar contaminacion 3
(tiempo, temperatura, humedad, actividad del agua y pH)
SUBTOTAL 3
4.3. Envasado
a) Material para envasado almacenado en condiciones de sanidad y limpieza y utilizado 4
adecuadamente
SUBTOTAL 4
4.4. Documentacion y registro
a) Registros apropiados de elaboracién, produccién y distribucion 2
SUBTOTAL 2
5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1. Almacenamiento y distribucion
a) Materias primas y productos terminados almacenados en condiciones apropiadas 1
b) Inspeccidn periddica de materia prima y productos terminados 1
c) Vehiculos autorizados por la autoridad competente 1
d) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de elaboracion 1
e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados o congelados cuentan con medios para 1
verificar y mantener la temperatura.
SUBTOTAL 5
TOTAL 76
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8.3. Grafico e interpretacion de los puntajes obtenidos de la ficha RTCA
67.01.33:06

Se procedié a realizar un analisis de los datos obtenidos en la ficha RTCA 67.01.33:06, los
cuales fueron representados en graficos comparativos de barras, donde se le asigné un color
a cada variable, naranja para ESPRANZACOOP y azul para el RTCA. Se hicieron tres tipos
de andlisis de datos, uno donde se tomd en cuenta todos los aspectos generales evaluados
en la empresa en relacién a lo indicado por el RTCA, el segundo mas detallado, expresando
el puntaje por acapite de cada aspecto y el tercero donde se abordan los puntos criticos

indicados por el RTCA dentro de la evaluacion.

Gréfico 1. Resultados generales de ESPERANZACOOP en base a la ficha RTCA 67.01.33:06

Resultados generales de ESPERANZACOOP en
base a la ficha RTCA 67.01.33:06

W ESPERANZACOOP MERTCA

62

50

¥y ["y]
i -
o
fea) i
Tp] mn
- n nl
— - .
1. Edificio 2. Equipos vy 3. Personal 4. Control en el 5. Almacenamiento y

utensilios proceso y la distribucion
produccidén

El grafico anterior representa el puntaje general obtenido de los cinco aspectos principales
gue establece la ficha de inspeccion del RTCA 67.01.33:06; en el cual se muestra que la

cooperativa presentd un buen desempefio general en el aspecto de almacenamiento y
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distribucion, donde después de recopilar la informacion necesaria, se determind que esta
cumple con todos los parametros evaluativos indicados por el RTCA, por lo tanto obtuvo una
calificaciéon de cinco puntos sobre los cinco puntos asignados a esta area. Los aspectos con
puntajes mas bajos son: edificio, que refleja un total de 50 puntos sobre los 62 puntos que
requiere la ficha y en el area de personal, donde se obtuvieron nueve puntos sobre los 15
indicados. Esto significa que las areas de edificio y personal, son las que requieren mayor
atencién y correcciones para garantizar mejoras dentro de la empresa y pasar de

condiciones regulares a buenas condiciones.

Grafico 2. Resultado por acapite de ESPERANZACOOP en base a la ficha RTCA 67.01.33:06

Resultados por acapite de ESPERANZACOOP en base a la
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Los resultados de este grafico, por acapite, muestran de manera mas detallada cuéles son
los aspectos especificos que requieren atencion y en cuales debera priorizar la empresa su

correccion.

El aspecto nimero uno, que corresponde a edificio, consta de siete acapites especificos
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donde la empresa obtuvo los mejores puntajes en los numeros 1.3 y 1.5, instalaciones
sanitarias y manejo de desechos solidos, las cuales obtuvieron una puntuacion perfecta de
diez sobre diez puntos y cuatro sobre cuatro respectivamente. Por otro lado, el puntaje mas
bajo fue obtenido en el acépite 1.2, instalaciones fisicas, siendo este de quince sobre
veintidds puntos; esto indica que, dentro del area de edificio, son las instalaciones fisicas

guienes requieren de mayor atencion y pronta correccion.

El segundo aspecto es el 2.1, correspondiente a los equipos y utensilios, solo consta de un
acapite donde la empresa obtuvo un puntaje de dos puntos sobre los tres puntos requeridos
por la ficha RTCA 67.01.33:06, puntaje por el cual la empresa debe realizar una pronta

inspeccion e implementar un plan de mejora en esta area.

El aspecto numero tres, que corresponde al &rea de personal, consta de tres acépites donde
el 3.2, practicas de higiene, obtuvo el puntaje mas alto, siendo este de cinco sobre seis
puntos, esto indica que, pese a ser el punto especifico de mejor desempefio en este aspecto,
necesita siempre de observacion y correccion. El puntaje mas bajo corresponde al aspecto
namero 3.1, capacitaciones, donde la empresa obtuvo un puntaje de cero en relacion a los
tres puntos requeridos para esta area, lo que indica que necesita una correccion urgente y
la pronta implementacion de un plan de mejora para las capacitaciones del personal dentro

de la empresa.

El cuarto aspecto, que abarca el area de control en el proceso y la produccién, consta de
cuatro acapites, de los cuales el que obtuvo mayor puntaje fue el 4.3, que corresponde
envasados y el 4.4 que corresponde a la documentacion y registro, ambos obteniendo el
puntaje maximo de cuatro sobre cuatro y dos sobre dos puntos respectivamente; por otro
lado, encontramos que los aspectos que tienen menor puntaje, son el 4.1y 4.2, con uno de
cuatro y tres de cinco puntos respectivamente, lo que indica que son estos dos aspectos los

gue necesitan de mejoras dentro del area.

Por ultimo, el quinto aspecto correspondiente a almacenamiento y distribucion el cual solo
contiene el acapite 5.1, se obtuvo un puntaje de cinco sobre cinco puntos, siendo este el
aspecto de mejor rendimiento en la empresa en base a lo establecido por la ficha RTCA
67.01.33:06.
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Por otro lado, la ficha de inspeccion del RTCA 67.01.33.06 indica los puntos criticos dentro

de la evaluacién, los cuales tienen un puntaje minimo que debe ser cumplido por la empresa,

dichos puntos se encuentran expresados en la siguiente tabla:

Tabla 3. Resultados de puntos criticos obtenidos de ESPERANZACOOP, en relacion al RTCA

67.01.33:06

Aspecto Puntaje minimo RTCA | Puntaje obtenido por
ESPERANZACOOP

1.1.3. Abastecimiento de agua 8 8
1.6.1. Limpieza y desinfeccion 3 4
2. Equipos y utensilios 2 2
3.1. Capacitaciones 2 0
3.2. Practicas higiénicas 5 5
4.1. Materia prima 3 1
4.2. Operaciones de manufactura 3 3
4.3. Envasado 2 4
5. Almacenamiento y distribucion 3 5

Una vez ubicados los puntos criticos en la tabla con su puntaje minimo de aprobacién, se

procedié a completarla con el puntaje obtenido por parte de ESPERANZACOOP R.L. en

estos puntos antes mencionados y realizar una comparacion y analisis mediante la

elaboracion de un gréafico de barras presentado a continuacion:
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Grafico 3. Resultados de puntos criticos de ESPERANZACOOP en base a la ficha RTCA 67
01.33:06

Resultados puntos criticos de ESPERANZACOOP en

base a la ficha RTCA 67.01.33:06
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criticos establecidos por el RTCA antes mencionado, swe observa que el primer punto critico
1.3.1, corresponde al abastecimiento del agua, donde la cooperativa obtuvo un puntaje de
ocho sobre ocho puntos, siendo también este el puntaje minimo de aprobacién, lo que indica

gue la cooperativa aprueba este punto critico.

El segundo aspecto a evaluar es limpieza y desinfeccion, que corresponde al numeral 1.6.1
dentro de la ficha, la cual indica que su puntaje minimo de aprobacién es de tres puntos,
habiendo obtenido la cooperativa cuatro puntos sobre seis, que es el total de puntaje en este
acapite; a pesar de estar por debajo de lo establecido segun las normas, se encuentra sobre

el puntaje de aprobacion.

El aspecto numeral 2, que corresponde al area de equipos y utensilios, refleja que el puntaje
minimo de aprobacion son dos puntos, alcanzado por la cooperativa al obtener un total de
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dos sobre tres puntos que es el total dentro de la ficha evaluativa, que lo posiciona por debajo

del puntaje total, pero lo iguala al puntaje minimo de aprobacién de dicha area.

El 4rea de capacitaciones correspondiente al numeral 3.1, presenta que el minimo de
aprobacion es de tres puntos, es decir, el puntaje total de la evaluacion en este aspecto es
también el minimo, de donde la empresa obtuvo cero puntos, siendo este en el que presenta
mayor problema y posicionandolo como la primera area donde deben implementarse

correcciones de caracter urgente.

En el aspecto de practica higiénicas, perteneciente al numeral 3.2, la empresa alcanzé un
puntaje de cinco puntos sobre los seis que indica la ficha, sin embargo, iguala el minimo de

aprobacion en el andlisis de puntos criticos.

El acapite 4.1, que corresponde al area de materias primas, indica que la empresa un punto
sobre los cuatro del total evaluado, estando por debajo, no solo de la valoracién general,
sino también por debajo del puntaje minimo establecido para este punto critico, que

corresponde a tres puntos.

El &rea de operaciones de manufactura, que esta sefialado por el acépite 4.2, nos muestra
gue la cooperativa obtuvo un puntaje de tres puntos, el cual iguala al minimo de aprobacion

establecido a pesar de estar por debajo de los cinco puntos totales asignados a este aspecto.

El aspecto 4.3 correspondiente al envasado, indica que el puntaje minimo de aprobacion
corresponde a dos puntos, los cuales la cooperativa supero obteniendo un puntaje de cuatro

sobre cuatro puntos del total a evaluar den esta area.

Por ultimo, el aspecto de almacenamiento y distribucién presentado con el numeral 5, indica
gue el minimo de aprobacién de este corresponde a tres puntos, de los cuales la cooperativa

obtuvo el puntaje total a evaluar de cinco sobre cinco puntos.

Habiendo realizado la interpretacion de los datos arrojados por la ficha RTCA 67.01.33:06,
podemos encontrar que, si bien la cooperativa sobresale en varios aspectos de los puntos

criticos y puntaje en general, tales como el manejo de sus equipos y utensilios y el
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almacenamiento y distribucion, presenta dificultades en otros, principalmente en el area del
personal y control en el proceso y la producciéon. Hablando de manera general, la empresa
se encuentra en un estado regular; necesita realizar observaciones en los aspectos antes
mencionados e implementar un plan de correcciones para lograr mejorar la calidad en sus

procesos y procedimientos.

8.4. Propuesta de manual BPM para ESPERANZACOOP R.L.

Una vez habiendo obtenido los resultados de la observacion directa para la identificacion de
procesos productivos y recoleccion de datos para el llenado de la ficha RTCA 67.01.33:06 y
habiendo analizado la informacion necesaria, fue posible proceder a la elaboracion de la
propuesta del manual BPM para la Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte
R.L., el cual fue elaborado siguiendo las indicaciones establecidas en la guia de llenado de
manual BPM del IPSA, el cual se presenta a continuaciéon como parte fundamental de esta

investigacion:

8.5. Manual BPM para ESPERANZACOOP R.L.
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Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la Cooperativa
Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.

Autores:

Br. Claudia Lissette Rodriguez Valdivia
Br. Grethel Selene Rodriguez Lépez
Br. Sonia Belén Lopez Peralta

Esteli, 10 de febrero de 2023
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1. Presentacion de la empresa

1.1. Razdn social
Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.

1.2. Ubicacién

La cooperativa se encuentra ubicada en el km. 101 carretera Managua — Sébaco, en el
municipio de Sébaco, departamento de Matagalpa.

1.3. Hoja de presentacion

Nombre del establecimiento: Cooperativa Multisectorial Semillas y
Esperanza del Norte R. L.
(ESPERANZACOOP R. L.)

Rubro: Agricola

Direccion exacta: Km. 101 carretera Managua — Sébaco

Municipio — departamento: Sébaco, Matagalpa

Nombre representante legal: Luis Enrique Rodriguez Herrera

Teléfono: 8855-4935

Fecha de inicio de operaciones: Julio del 2008
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2. Generalidades de la empresa

2.1. Objetivo de la aplicacion de las BPM

En el pasado, el consumidor aceptaba los productos que el mercado ofrecia, tal y cual los
presentaba. En los ultimos afios, el aumento en los casos de Enfermedades Transmitidas
por Alimentos (ETAS), las nuevas tendencias del consumidor, junto con las exigencias de los
gobiernos en términos de inocuidad de alimentos, hacen que la industria alimentaria
modifique su sistema de trabajo, enfocado a estas nuevas tendencias.

En este sentido, ESPERANZACOOP R.L. no es la excepcion, estd apostando a estos
nuevos sistemas que garantizan la inocuidad de los productos que procesa, a través de la
implementacion y certificacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), como una
manera de responder a las necesidades de los gobiernos y los mercados de alto valor.

2.2. Alcance de las BPM en la empresa

Las Buenas Practicas de Manufactura para ESPERANZACOOP R.L., aplican a las
actividades de inspeccion del producto, recepcion, proceso, almacenamiento, despacho de
producto terminado y transporte que garanticen la inocuidad y el consumo seguro de los
granos.

2.3.  Mision de la empresa en cuanto a las BPM

En ESPERANZACOOP R.L., buscamos posicionarnos como una de las principales plantas
procesadoras de granos basicos a nivel nacional, cumpliendo con todos los sistemas de
inocuidad correspondientes a este proceso, garantizando a los clientes un producto de
Optima calidad y para ello es indispensable el cumplimiento de las normas BPM.
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3.

Equipos e instalaciones

3.1. Ubicacion de la planta procesadora

La planta procesadora se encuentra ubicada en el Km 101 carretera Managua — Sébaco,
municipio de Sébaco, departamento de Matagalpa. Los linderos son:

>
>
>
>

Al norte, bodegas del MEFCA.

Al sur, un predio baldio.

Al este, un predio baldio.

Al oeste, la Carretera Panamericana.

3.2.  Entornoy acceso

Por sus caracteristicas geogréficas, tanto de ubicacion como antecedentes en el uso del
terreno, la planta procesadora no representa un peligro de contaminacion, ya que debe
contar con los siguientes parametros:

No se debe generar desechos toxicos que manifiesten peligros ambientales a los
linderos

Debe estar ubicada lejos de zonas expuestas a cualquier tipo de contaminacién
fisica, quimica y microbioldgica y de actividades industriales que constituyan una
amenaza grave a la inocuidad de los productos.

Los entornos y accesos a las instalaciones deben estar libres de basura y/o materiales
de desuso, que puedan representar un foco de contaminacion o anidamiento de
plagas.

. La zona de parqueo debe estar a una distancia minima de 10 metros en direccion en

contra del viento de las bodegas de almacenamiento de producto terminado, para asi
disminuir el peligro de contaminacién por CO2 (Dioxido de Carbono) emitidos por los
vehiculos.

El acceso de vehiculos a zonas proximas a las areas de proceso y bodegas de
producto terminado debe ser restringido, Unicamente tendran acceso los vehiculos de
carga y transporte de producto terminado.

3.3. Disefio e instalaciones fisicas

La planta procesadora debe contar con las siguientes infraestructuras:

3.3.1. Techos

Los techos deben estar construidos con estructura metalica, de forma que reduzca al minimo
la acumulaciéon de suciedad y de condensacion, tales como perlines con cubierta de zinc
corrugado y lamina troquelada.

3.3.2. Paredes

Las areas de proceso de ESPERANZACOOP R.L deben estar construidas de la siguiente
manera:
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i. Lainfraestructura debe ser a base de concreto hasta 1.20m de altura.

ii. Laminas de zinc troqueladas hasta el techo.

iii. Eltecho debe estar cubierto evitar la propagacion de insectos dentro de la
planta.

3.3.3. Pisos
Los pisos de la empresa deben ser:

i. De cemento, lisos, impermeables, duraderos, faciles de limpiar y en buenas
condiciones.

ii. Tener una pendiente o desnivel del 2% para evitar filtraciones de agua durante
las operaciones de limpieza.

iii. Presentar curvatura higiénica en la interseccion del suelo y la pared, y se debe
tener mucho cuidado durante la limpieza para evitar que el polvo se acumule.

3.3.4. Ventilacion

En ESPERANZACOOP R.L las bodegas deben contar con:
i. Portones amplios para facilitar la circulacién del aire

ii. Debe existir un espacio entre el techo y la pared, el cual permita mayor ventilacion.

3.3.5. lluminacion

El ingreso de la luz natural en cada una de estas infraestructuras debe ser suficiente para
procesar el producto, aunque también se debe contar con lamparas en las areas de
procesamiento industrial y en el area de empaque de producto procesado.

Las lamparas se deben encontrar cubiertas con protectores plasticos, para proteger de
cualquier rotura y los cables estan cubiertos con tubos metdlicos por lo que no hay cables
colgantes.

3.3.6. Ventanas

Las ventanas deben estar protegidos con rejillas y malla expandida para evitar el ingreso de
cualquier tipo de plagas a las bodegas.

3.3.7. Puertas

Las puertas y portones principales de las bodegas deben ser corredizos, elaborados con
laminas de zinc troquelado y zinc liso.

3.4. Instalaciones Sanitarias

3.4.1. Servicios sanitarios

La planta cuenta con un total de 12 operarios, por lo tanto:

ESPERANZACOOP R.L debe contar con seis servicios sanitarios para sus trabajadores,
separados por sexo (tres para mujeres, tres para varones (éstos ultimos incluye dos
urinarios).
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3.4.2. Bafios

La empresa debe contar con una ducha por cada 25 trabajadores, en los establecimientos
gue se requiera.

3.4.3. Lavamanos

Los lavamanos deben estar ubicados de la siguiente manera:
i. Junto a los servicios sanitarios,
ii. Ubicados en el area de lavamanos, con cuatro lavamanos.
iii. Se debe encontrar debidamente rotulado, con agua disponible, provisto de jab6n
liquido antibacterial, toallas de papel para el secado de manos y depdsitos de
basura.

3.4.4. Vestidores

i. La empresa debe contar con lockers para cada operario, para que este guarde sus
articulos personales y que estos no se lleven al area de produccion,

ii. Deben estar separados hombre y mujeres (estos deben estar marcados con un
simbolo de identificacion de género).

3.4.5. Instalaciones para desinfeccion de equipos de proteccion y uniformes

ESPERANZACOOP R.L. deberéa contar con un area de desinfeccion, separada al area de
produccion con el fin de evitar la contaminacién de la materia prima

3.4.6. Tuberias

ESPERANZACOOP R.L debe contar con un disefio capaz de llevar la cantidad de agua
suficiente a todas las areas de la planta, con el siguiente sistema:

i. Tuberias de agua potable

ii. Tuberias de aguas servidas

iii. Tuberias de aguas pluviales

3.4.7. Tratamiento de instrumentos de mano

La empresa debe contar con utensilios que les facilite las labores en su dia a dia, tales como:
i. Recipientes

ii. Escobas
iii. Palas
iv. Trapeadores
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4. Servicios de planta

ESPERANZACOOP R.L. debe estar equipada con servicios basicos y facilidades sanitarias
adecuadas.

4.1. Abastecimiento de agua

En ESPERANZACOORP R.L. se debe:

I. Disponer de abastecimiento suficiente de agua potable.

il. Ajustarse a los establecido por las normas reguladoras de la potabilidad del agua
en el pais.

iii. Contar con un sistema alterno de distribucién de agua para garantizar que no haya
un corte de esta que pueda interrumpir el proceso productivo.

iv. Utilizar agua potable para la limpieza y desinfeccion de los equipos y utensilios.

V. Las tuberias deben ser de un tamafio y disefio adecuado para asegurar que lleve
la cantidad necesaria de agua a todo el complejo.

El procesamiento industrial de granos es un proceso que se realiza en seco, es decir, no
requiere uso del agua durante su produccion. ESPERANZACOOP R.L. debe utilizar el agua
potable para el consumo humano, el lavado de manos y en las operaciones de limpieza y
saneamiento de utensilios, instalaciones administrativas y servicios sanitarios.
ESPERANZACOOP R.L. debe contar con un pozo artesiano que alimente un tanque, el cual
a través de una bomba hidroneumética suministre agua a todo el complejo; la cual se destina
a labores de mantenimiento de las areas verdes.

El pozo debe estar debidamente protegido de cualquier zona de inundacidn y contaminacion
externa; debe contar con una caseta y puerta de acceso que permanezca cerrada con llave
y donde Unicamente tenga acceso el personal autorizado.

El agua de consumo humano debe ser potable y purificada, ubicada en un dispensador en
la sala de reuniones y comedor, donde los trabajadores puedan llenar sus recipientes cada
vez que lo requieran.

Debe contar con agua potable de la red de servicio domiciliar proporcionado por la Empresa
Nacional de Acueductos y Alcantarillados (ENACAL), cuya potabilidad es establecida por la
NTON 09-003-99.

Las tuberias deben ser de pvc de 4 pulgadas para las aguas servidas y con tuberias de 1
pulgadas para el sistema de riego, las cuales se encontraran conectadas al pozo artesiano.

4.2. Desechos liquidos

4.2.1. Manejo de desechos liquidos y drenaje

En cuanto al manejo de los desechos liquidos y drenaje, la ESPERANZACOOP R.L. debe:
I. Tener sistemas e instalaciones adecuados de desagtie y eliminacion de desechos
liquidos, construidos y mantenidos de tal forma que se evite cualquier riesgo de
contaminacion de los alimentos o el abastecimiento de agua potable.
il. Contar con una rejilla que impida el paso de roedores hacia la planta.

Los desechos liquidos que se generan en la planta de proceso, son aguas servidas
generadas por servicios sanitarios y lavado de manos y en ocasiones excepcionales, cuando
existe remanentes de tratadores de semilla. Para el manejo de los desechos de las aguas
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servidas, debe contarse con dos sumideros, uno para el manejo de los residuos generados
por el area administrativa y otro para el manejo de residuos generados por el personal de
proceso.

El tratador de semilla utilizado en la planta, es el Cruiser Advanced, al ser un fungicida e
insecticida, la manera de ser tratado debe vertiéndolo sobre las plantas que hay a los
alrededores del complejo.

4.2.2. ldentificacion y tratamiento

El area donde se ubican los sumideros debe estar debidamente identificada. Cuando los
sumideros exceden su capacidad, se debe contratar a una empresa especializada para el
descargue de los mismos.

4.3. Desechos sélidos

Para el manejo de desechos sélidos la empresa debe:

I. Contar con un programa escrito para el manejo adecuado de desechos sdlidos en
la planta.

il. No permitir bajo ningin motivo la acumulacion de desechos en las areas de
manipulacion o almacenamiento de alimentos o materias primas.

iii. Los recipientes deben ser de facil lavado y contar con tapadera para evitar el
ingreso de insectos o roedores a estos.

iv. El area donde se depositen los desechos, debe estar alejada de las zonas de
procesamiento de alimentos, bajo techo o cubiertos apropiadamente en un area
destinada para ello.

Los desechos solidos que se generan en la planta provienen de la basura propiamente
dicha (por actividades humanas) y desechos generados en el procesamiento industrial
(broza, terrones, aserrin, envolturas de granos, grano de cuarta calidad, entre otros).

I. Manejo de residuos sdlidos inorganicos (basura generada por actividad humana)

La planta procesadora debe contar con una red de recipientes para el depdsito de la
basura, ser de material plastico con tapadera y estar distribuidos en el entorno de las
instalaciones con la rotulacién correspondiente (residuos reciclables y no reciclables). La
basura no reciclable debe trasladarse dos veces por semana al vertedero municipal,
mientras que la reciclable debe ser examinada para encontrarle utilidad dentro de la
planta o donada a las personas que las recolectan.

il. Manejo de residuos solidos organicos (provenientes del procesamiento industrial).

La basura organica como broza, terrones, aserrin, envolturas de grano y grano de cuarta
(éste es tan pequefo que se considera desecho biolégico) debe manejarse enterrandolo
en areas especificas dentro de la planta de proceso para acelerar su descomposicion y
reducir riesgos de contaminacion por plagas. El grano de tercera debe manejarse
mediante la comercializacion de este con compradores locales para la elaboracion de
concentrados.

4.4. Energia

La manera de abastecimiento de energia en ESPERANZACOOP debe ser la energia
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eléctrica comercial proporcionada por Unién Fenosa, también deben contar con una planta
generadora utilizada en casos de emergencia por cortes de electricidad y es exclusiva para
alimentar las maquinas y no interrumpir el proceso productivo.

4.5. lluminacion

La iluminacion en la planta procesadora debe ser:

I. Pensada para que no interrumpa ni dificulte el proceso productivo y no
comprometa la inocuidad de los alimentos manipulados, ya sea luz natural o
artificial.

il. No debe alterar los colores percibidos.

iii. Las lamparas deben estar protegidas contra roturas.

iv. No deben existir cables colgantes.

El ingreso de la luz natural en la planta procesadora debe suficiente para procesar el
producto, las ldmparas con las que se cuenta tanto en el area de procesamiento industrial
como en la de empaque de producto procesado deben estar cubiertas con protectores
plasticos para proteger de cualquier rotura y los cables deben estan cubiertos con tubos
metalicos para evitar que existan cables colgantes.

4.6. Ventilacion

La ventilacion de ESPERANZACOOP R.L. debe ser:

I. Una ventilacion adecuada que evite el calor excesivo dentro del area de
procesamiento y permita la circulacion.

il. Contar con sistema efectivo de extraccion de desechos que puedan resultar
contaminantes en el aire dentro de la planta.

iii. Evitar que el flujo de aire vaya de una zona contaminada a una limpia.

iv. Proteger las areas de ventilacidon con mallas o rejas para evitar el ingreso de
contaminantes externos.

La ventilacibn de la planta procesadora debe ser adecuado e ingresar por diversas
ventanillas que deben estar debidamente protegidas con rejillas que prevengan el ingreso
de agentes contaminantes externos, tales como roedores o insectos. El area de procesos
debe contar con un extractor que se encargue de expulsar la basura producida por los granos
procesados y, mediante un tubo, los colocarlos directamente dentro de recipientes de basura
ubicados en la parte exterior de la planta.
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5. Equipos y utensilios

5.1. Limpiezay desinfeccion
5.1.1. Instalaciones

i. Lalimpieza en las instalaciones se debe realizar en seco

il. Se utiliza agua para la limpieza cuando hay mucho polvo.

iii. Se utilizara principalmente escobas y para una limpieza mas profunda aspiradoras y
aire comprimido.

iv. Se cuenta con un procedimiento ya establecido por el departamento de higiene y
seguridad de la planta, el cual consisten en: limpieza diaria, antes de empezar las
labores.

5.1.2. Equipos y utensilios

i. Se debera realizar la limpieza de los equipos y maquinarias eléctricas y/o mecéanicas
(prelimpiadora, densimétrica, desterronadora, despolvoreadora, pulidora,
seleccionadora eléctrica, empacadora de bolsas y sacos, compresor, elevadores
verticales y de pendiente) en seco.

ii. Se debe utilizar principalmente escobas, palas y bandas para una limpieza regular.

iii. Para una limpieza mas profunda se debe utilizar aspiradoras y aire comprimido.

5.1.3. Personal e insumos

En ESPERANZACOOP R.L el personal debe cumplir con ciertas normas de limpieza:
i. Aseo persona.
ii. Lavado y desinfeccion de utensilios y herramientas pre operacional, operacional y
post operacional.
iii. Equipos de proteccion (proteccién para ojos y oidos, careta) provisto por la planta
procesadora, este debera ser responsabilidad de la persona que trabaja con él.

5.1.4. Descripcién de equipos y utensilios

INVENTARIO DE EQUIPO Y MAQUINARIA
COOPERATIVA MULTISECTORIAL SEMILLAS Y ESPERANZA DEL NORTE R.L.

ITEM NOMBRE DEL UBICACION DE No. DE OBSERVACIONES
EQUIPO PLANTA INVENTARIO
1  Prelimpiadora Area de 1 Capacidad de 220 QQ x h
produccién
2 Densimétrica Area de 2 Capacidad de 110 QQ x h
produccién
3 Desterronadora Area de 2 Capacidad de 110 QQ xh
produccién
4 Despolvoreadora Bodega de 1 N/A
maquinaria
5  Pulidora Area de 1 N/A
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produccién
6 Seleccionadora Area de 1 Capacidad de 180 QQ x h
electrénica produccion
7 Empacadora de Area de 1 Capacidad de 48-50 QQ x h
bolsas empaque
8 Empacadora de Area de 1 N/A
sacos empaque
9 | Compresor Area de 1 120 PSI
empaque
10 | Elevadores Planta de 7 N/A
verticales procesos
11 | Elevadores de Planta de 3 N/A
pendiente procesos

5.2. Disefio y mantenimiento preventivo

La instalacion debe tener un programa establecido para el mantenimiento preventivo de
cada maquina. Esto incluye limpieza de equipos, pintura de motores, fijacién de cojinetes y
cojinetes, aplicacion o reemplazo de grasa, reemplazo de correas, fijacion de poleas y
monitoreo de elevadores, entre otros.

Los registros de mantenimiento preventivo deben estar actualizados a fin de asegurar el
correcto funcionamiento del equipo.

5.3.  Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario

ESPERANZACOOP R.L. se debera tomar en cuentas las siguientes recomendaciones:

i. Los equipos deben ser de material resistente a las operaciones repetidas de
limpieza.

ii. Los registros de mantenimiento preventivo deben estar actualizados a fin de
asegurar el correcto funcionamiento del equipo.

iii. Los equipos y utensilios deben ser utilizados conforme a su funcion establecida.

iv. Desarrollar e implementar un protocolo de limpieza, desinfeccién permanente y
mantenimiento.

v. Los equipos deben estar disefiados de manera que permitan un rapido desmontaje
y facil acceso para su inspeccion, mantenimiento y limpieza.

vi. Realizar control de roedores e insectos para evitar la contaminacion.

vii. Garantizar la existencia de desinfectantes cerca de las zonas de desplazamiento y
trabajo.

viii.No transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni sabores.

ix. Al terminar la jornada es necesario retirar los elementos de proteccion personal
usados.

X. Los equipos de proteccion personal no desechables deberan almacenarse en un
area limpia y seca.
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6. Personal

6.1. Requisitos del personal

Puesto Presidente de la Cooperativa

Area Administrativa
Reportar a -
Funciones e Desarrollar y ejecutar estrategias empresariales en la
empresa.
e Control y supervision general en los proyectos de la
empresa.

e Gestion de recursos

e Control de crisis.

e Comunicarse y mantener relaciones de confianza con
accionistas, socios empresariales y autoridades.

e Delegar responsabilidades y supervisar el trabajo de
ejecutivos proporcionando orientacién y motivacion para
impulsar el maximo desempefio

Experiencia Minimo dos afios en cargos de gerencia y planeacion.
Requisitos e Grado en administracién de empresas o carreras afines.
Conocimiento en finanzas corporativas.

Experiencia en desarrollo estratégico.

Habilidades analiticas y de resolucion de problemas.
Toma de decisiones.

Liderazgo y direccion.

Lugar de trabajo | Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Oficinas administrativas Esteli)

Horarios 8:00 am — 5:30 pm

Puesto Vicepresidente

Area Administrativa

Reportar a Presidente

Funciones e Asistente principal del presidente.

e Relevo del presidente en su ausencia.
e Lleva a cabo otros deberes descritos en los estatutos de la
unidad y las reglas vigentes o segun lo asignado.

Experiencia Experiencia previa en cargos administrativos y de organizacion.
Requisitos e Grado en administracién de empresas o carreras afines.
e Experiencia en desarrollo estratégico.

e Ser confiable.
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Lugar de trabajo

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Oficinas administrativas Esteli)

Horarios

8:00 am — 5:30 pm

Puesto Secretario

Area

Administrativa

Reportar a

Vicepresidente

Funciones

e Anotar las actas de las reuniones y de la mesa directiva.

e Firmar junto con el presidente documentos formales
(autorizaciones de pago, resoluciones y carta formales).

e Encargarse de la correspondencia de la PTA segln se lo
indique el presidente

e Mantener y conservar los registros de la PTA y los
documentos importantes que se transmiten al final del
término

Experiencia

Requisito

Formar parte de la cooperativa por al menos 3 afios.
Grado técnico medio o educacion superior.

Manejo del paquete de Microsoft Office.

Buena redaccion y ortografia.

Lugar de trabajo

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Oficinas administrativas Esteli)

Horarios

8:00 am — 5:30 pm

Puesto Gerente general

Area Administrativa

Reportar a Vicepresidente/ presidente

Funciones e Planificar, dirigir y organizar las actividades de gerencia.
e Conducir el trabajo de la empresa.
e Involucrarse en los procesos de contratacion de nuevo

personal y capacitacion del personal existente.

e Coordinar reuniones.

Experiencia Minimo dos afios en cargos de gerencia.

Requisitos e Grado en ingenieria industrial o carreras afines.

Liderazgo.

Compaiierismo.

Saber delegar.

Capacidad de comunicacion.
Conocimiento en matematicas
Ser proactivo.
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Lugar de trabajo

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Oficinas administrativas Esteli/ Planta procesadora Sébaco)

Horarios

8:00 am — 5:30 pm

Puesto Gerente de produccion

Area Administrativa
Reportar a Gerente general
Funciones e Garantizar el buen funcionamiento de la produccién en la
empresa.
e Tratar con proveedores.
e Planificacion y supervision del trabajo de los empleados.
e Supervision de los procesos de produccion.
e Involucrarse en los procesos de mantenimiento a la
maquinaria.
e Control de entradas y salidas de producto.
e Busqueda de estrategias para aumentar la eficiencia 'y
eficacia de la produccion.
Experiencia Minimo dos afios en cargos similares.
Requisitos e Grado en ingenieria industrial o agronomia.

Liderazgo.

Capaz de tomar decisiones.

Habilidades de control de personal.

Conocimiento técnico del producto que se procesa.
Conocimiento en matematicas.

Capacidad de trabajar bajo presion.

Capacidad de comunicacion.

Lugar de trabajo

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Oficinas administrativas Esteli/ Planta procesadora Sébaco)

Horarios

8:00 am — 5:30 pm

Puesto Gerente de comercializacién

Area Administrativa
Reportar a Gerente general
Funciones e Definir estrategia comercial.

e Analizar e investigar mercados.

e Generar estrategia y plan de marketing.

e Control de ventas.

e Elaboracién de presupuesto.

e Elaboracion de informes de ventas.
Experiencia Minimo dos afios en cargos de venta a gran escala.
Requisitos e Grado en ingenieria industrial o carreras afines.

e Conocimiento en marketing.
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e Manejo intermedio en paquete de Microsoft Office.
e Conocimiento en ventas.

Lugar de trabajo

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Oficinas administrativas Esteli/ Planta procesadora Sébaco)

Horarios

8:00 am — 5:30 pm

Puesto Gerente de exportaciones

Area Administrativa
Reportar a Gerente general
Funciones e Investigar mercados potenciales.

e Gestion de ventas en el extranjero.

¢ Negociaciones.

e Cotizaciones.

e Tramite de permisos de exportacion.

e Elaboracion de presupuesto e informes de venta.
Experiencia Minimo dos afios en cargos de venta a gran escala.
Requisitos e Grado en ingenieria industrial o carreras afines.

Conocimiento en marketing.

Manejo intermedio en paquete de Microsoft Office.
Conocimiento en ventas.

Nivel de inglés avanzado.

Conocimiento en leyes de exportacion.

Lugar de trabajo

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Oficinas administrativas Esteli/ Planta procesadora Sébaco)

Horarios

8:00 am — 5:30 pm

Area

Puesto Contador

Administrativa

Reportar a

Contador

Funciones

Elaboracion de cheques.
Cotizaciones.

Organizacion logistica.
Elaboracion de retenciones.
Control de planilla.

Archivo.

Control de caja chica.
Elaboracion de cartas varias.

Experiencia

No necesaria

Requisitos

e Técnico en administracién de empresas o contabilidad.
e Grado en contabilidad o carreras afines.
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e Manejo basico del paquete de Windows Office.
e Conocimiento basico en informética.
e Buena redaccion y ortografia.

Lugar de trabajo

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Oficinas administrativas Esteli)

Horarios

8:00 am — 5:30 pm

Area

Puesto Auxiliar administrativo y contable

Administrativa

Reportar a

Contador

Funciones

Elaboracion de cheques.
Cotizaciones.

Organizacion logistica.
Elaboracion de retenciones.
Control de planilla.

Archivo.

Control de caja chica.
Elaboracion de cartas varias.

Experiencia

No necesaria

Requisitos

e Técnico en administracion de empresas o contabilidad.
Grado en contabilidad o carreras afines.

Manejo bésico del paquete de Windows Office.
Conocimiento basico en informatica.

Buena redaccion y ortografia.

Lugar de trabajo

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Oficinas administrativas Esteli)

Horarios

8:00 am — 5:30 pm

Puesto Administrador de planta

Area Produccién
Reportar a Gerente de produccion
Funciones e Responsable de todas las actividades del proceso

productivo.

Responsable de maquinaria.

Programacion de mantenimiento correctivo y preventivo.
Responsable de seguridad e higiene de la planta.
Involucrarse en el proceso de contratacion de personal para
el &rea de produccion.

Control de inventario.

e Elaboracion de remisiones de entradas y salidas.
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e Organizacion de capacitaciones para el personal de

produccion.
Experiencia Minimo dos afios en cargos similares.
Requisitos e Grado en ingenieria industrial o carreras afines.

Conocimiento de maquinaria.

Conocimiento técnico del producto procesado.
Liderazgo.

Conocimiento del proceso productivo.

Lugar de trabajo

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Planta procesadora Sébaco)

Horarios

7:00 am — 4:30 pm

Puesto Técnico de maquinaria

Area Produccion
Reportar a Administrador de planta
Funciones e Operador de maquinaria.
e Reparacion de los equipos, sistemas mecanicos, sistemas
eléctricos y sistema automatizado.
e Cuido de las maquinarias.
e Aplicacion de las programaciones de mantenimiento
preventivo y correctivo.
Experiencia Minimo dos afios en cargos similares.
Requisitos e Ingeniero mecanico o técnico superior en mantenimiento

industrial.
e Conocimiento en instalaciones eléctricas.
e Conocimiento en automatizacion.
e Conocimiento en seguridad industrial.

Lugar de trabajo

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Planta procesadora Sébaco)

Horarios

7:00 am — 4:30 pm

Puesto Cuadrilla de movimiento

Area Produccion
Reportar a Gerente de produccion
Funciones e (Cargay descarga de materia prima.
e Movimiento de materia prima.
e Almacenamiento de materia prima.
Experiencia No necesita
Requisitos e Vardn.
e Ser mayor de edad.
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e Tener cédula de identidad.
e Primaria aprobada.

Lugar de trabajo | Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Planta procesadora Sébaco)

Horarios 7:00 am — 4:30 pm

Area Produccion

Reportar a Gerente de produccién

Funciones e Diagnostico de planta.
e Planificacion de tratamiento.
e Control de insumos quimicos.
e Tramite de permisos de fumigacion.
e Fumigacion.
e Aplicacion de tratamiento a semillas.
e Control y prevencion de plagas.

Experiencia Minimo dos afios en cargos similares.

Requisitos e Ingeniero o técnico superior en agronomia.

e Manejo de agroquimicos.

e Conocimiento de componentes y concentracion de
agroquimicos.

e Conocimiento de plagas.

e Manejo del control de calidad de agroquimicos.

Lugar de trabajo | Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L.
(Planta procesadora Sébaco)
Horarios 7:00 am — 4:30 pm

6.2. Requisitos pre ocupacionales y post ocupacionales

El personal debe ser evaluado en su estado de salud actual para asi poder orientarlo hacia
tareas que no sean perjudiciales para ellos y se adapten mejor a sus aptitudes. Deben pasar
por un proceso de entrenamiento y capacitacion para familiarizarse con el puesto que van a
desempeniiar. Deben cumplir con el protocolo indicado para cada area establecido por la
cooperativa, mencionado en el acapite 6.3, higiene personal.

6.3. Higiene del personal

Dentro de ESPERANZACOOP R.L., la higiene de quienes estan involucrados en el proceso
de produccidn es factor fundamental para garantizar la inocuidad y prevenir contaminacion,
por lo tanto, el personal debe cumplir con el protocolo de higiene establecido por la empresa
al momento de entrar en contacto con el producto procesado, el cual indica que:
I. Deben lavarse las manos de la manera correcta antes de manipular los alimentos,
luego y antes de comer, luego de realizar actividades como sonarse la nariz, entrar
en contacto con desechos, beber, ir al servicio sanitario, etc.
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La manera correcta del lavado de manos, es la siguiente:

¢ Como lavarse las manos?

jLavese las manos solo cuando estén visiblemente sucias! Si no, utilice la solucion alcohélica

@ Duracién de todo el procedimiento: 40-60 seqgundos

Mojese las manos con agua; Deposite en la paima de la mano una Frotese las palmas de las manos
cantidad de jabén suficiente para cubrir  entre si;
todas las superficies de las manos;
Frétese la palma de la mano derecha  Frotese las palmas de las manos Frétese el dorso de los dedos de
contra el dorso de la mano izquierda entre si, con los dedos una mano con la palma de la mano
entrelazando los dedos y viceversa; entrelazados; opuesta, agarrdndose los dedos;

6 8
2 %/

Frotese con un movimiento de Frotese la punta de los dedos de la Enjudguese las manos con agua;
rotacion el pulgar izquierdo, mane derecha contra la palma de la

atrapandolo con la palma de la mano izquierda, haciendo un

mano derecha y vicoversa; movimiento de rotacién y viceversa;

Sirvase de la toalla para cerrar ¢l grifo;  Sus manos son seguras,

Seguridad del Paciente | SAVE LIVES

= 2 Mundial de la sa]ud XA ALUATA WIRBLLL PARA LA ATESCICH WA SEGVM | Clean Your Hands

(Organizacién Panamericana de la Salud, 2021)

il. Las ufias de las manos deben portarse cortas y sin esmalte, deben evitar
comportamientos que puedan ser perjudiciales para el proceso productivo como
fumar, masticar chicle, comer, estornudar, toser o escupir dentro del area de
tratado y deben siempre seguir las normas de higiene establecidas por la empresa.
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6.4. Equipos de proteccion

6.4.1. Personal de produccion

Todo el personal del area de produccion debe usar tapones para los oidos para
protegerlos del ruido de las maquinas, lentes protectores para evitar que cualquier
particula ingrese a los ojos de los colaboradores y mascarillas con filtro para no inhalar
residuos de producto procesado, calzado cerrado para evitar accidentes donde puedan
ser lastimados al dejar caer alguna carga o utensilio y ropa tapada. En el caso del
personal de descarga de materia prima recepcionada y carga de producto terminado,
deben usar faja lumbar.

6.4.2. Personal de manejo de sustancias quimicas

El personal encargado del manejo de sustancias quimicas, tanto para tratar el producto
como para fumigar, deben portar mascarillas con filtro para evitar la inhalacion de los
gases emitidos por los productos y gabachas y guantes protectores para la manipulacién
de estos.

6.5. Flujo del personal

Dentro de la planta procesadora, durante esta esté en funcién, solo deben ingresar los
operarios de la maquinaria y demas colaboradores involucrados en el proceso productivo,
incluyendo el administrador de la planta, cuando esta se encuentre inactiva, puede ingresar
el personal de limpieza para realizar el aseo necesario.

6.6. Salud del personal

El personal a contratar debe someterse a una prueba de salud antes de iniciar a laborar
dentro de la empresa, de igual manera deben que hacerse pruebas esporadicas segun los
entes reguladores lo soliciten.

6.7. Certificado de salud

El personal a contratar debe presentar su certificado de salud validado por el MINSA para
conocer su estado actual antes de ingresar a la cooperativa.

6.8. Procedimiento del manejo del personal enfermo

Cualquier colaborador que se encuentre con problemas de salud, debe notificar a su jefe
inmediato para ser enviado a reposo. Si un colaborador se encuentra enfermo y no lo notifica,
se envia a la clinica a pasar consulta para determinar la gravedad de su enfermedad.
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7. Control en el proceso y la produccion

7.1. Control de calidad de agua, control de calidad y registro de materia prima e ingredientes
7.1.1. Control del agua

A continuacion, se presentaran las principales fuentes de agua que deben ser utilizadas en
la planta de proceso y los usos de cada una de ellas:
7.1.1.1. Agua potable del suministro publico de la empresa ENACAL.:

Ya que el servicio facilitado por ENACAL es irregular en la zona, la fuente principal que
abastecera de agua el recinto debe ser el pozo artesiano de la planta, pero si se cuenta con
suministro de agua potable.

7.1.1.2. Agua de pozo artesiano:

El agua debe ser utilizada para el abastecimiento de los servicios sanitarios, para las labores
de limpieza de instalaciones y para el mantenimiento de las areas verdes.
7.1.1.3. Agua purificada:

Proporcionada por la planta procesadora para el consumo de los trabajadores.
El agua para el consumo de los trabajadores debe ser purificada y garantizada por la planta
procesadora.

I. Aguas servidas

. Aguas pluviales

7.2. Control de calidad y registro de materia prima e ingredientes

Al recepcionar la materia prima en ESPERANZACOOP R.L. se debera realizar un control de
calidad para verificar el porcentaje del producto rechazado.

7.3. Manejo de la materia prima

La materia prima debe ser recepcionada en la planta procesadora, estos son los granos
provenientes del campo, principalmente el maiz y frijol.
Para la compra de esta, se les daré prioridad a los proveedores de socios de la cooperativa,
cooperativas de produccién y empresas o productores que estén asociados a
ESPERANZACOOP.
La empresa debera buscar siempre abastecerse con proveedores que garanticen la calidad
tanto fisica como sanitaria del producto, por lo que se exige lo siguiente:

i. El producto debe estar libre de plagas.

ii. Lasemilla debe estar 2% limpia de origen (campo).

iii. El porcentaje de humedad preferiblemente debe ser menor o igual al 16%.

iv. El margen de defectos permitidos en la semilla recepcionada, debe ser entre el 10%

y 15%, si excede el porcentaje indicado, se rechaza.

7.4. Procedimiento para la inspeccion fisica de la muestra de granos durante la
recepcion

Para verificar la calidad del grano, se deben tomar muestras y se hace una inspeccion visual;
se determina el porcentaje de humedad por medio de probadores de humedad. En caso de
gue el grano llegue al area de recepcion de la planta con porcentajes de humedad mayores
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al 18% vy esté libre de plagas, el producto sera trasladado al patio de secado ubicado en las
instalaciones de la planta de proceso, donde permanece el tiempo necesario hasta que el
producto alcance el porcentaje de humedad requerido para el proceso, o sea el 16%.
El producto, una vez ingresa a la planta procesadora, debe ser debidamente rotulado,
colocando en la etiqueta el nombre del producto, sus especificaciones, niumero de lote,
procedencia, fecha de recepcién, entradas y salidas, entre otra informacion relevante.

7.5. Descripcion de operaciones del proceso

7.5.1. Inspeccion Inicial del producto:

Antes del ingreso del producto al beneficio, se debe hacer muestreo aleatorio de la calidad
fisica y sanitaria, donde se evaluara el grado de dafio por insectos en la testa, insectos
incrustados, presencia de huevos, entre otros; asi como también el porcentaje de defectos.
Después de la inspeccidn inicial pueden darse dos situaciones:
i. El producto se rechaza: Cuando tiene alto grado de dafio por insectos en la testa,
incrustados, huevos y alta cantidad de insectos vivos, o cuando el producto tiene altos
porcentajes de defectos (mayor del 15%).

ii. El producto se acepta bajo las siguientes circunstancias:

a) Sin cuarentena: Si se observa que el producto va libre de plagas, éste se
acepta y pasa a la etapa de recepcion sin ningun tratamiento fitosanitario.

b) Con cuarentena: Si se observa que en el producto hay solamente gorgojos
adultos, el producto se acepta, pero se somete a tratamiento fitosanitario en el
medio de transporte antes de ingresar a las instalaciones del beneficio. El
tratamiento consiste en la aplicacion de plaguicida por medio de la termo
nebulizadora, luego se aplica fosfuro de aluminio, a razon de 1 pastilla por cada
4 quintales, posteriormente, se encarpa. Transcurrido un tiempo de 24 a 48
horas después del tratamiento, se ventila y el producto ingresa a las
instalaciones.

7.5.2. Recepcion del producto:

La recepcion del producto debe incluir:
i. Pesaje
ii. Muestreo
iii. Determinacion del porcentaje de humedad.

Los muestreos del producto deben realizarse con el objetivo de determinar mas a detalle los
aspectos sanitarios y de calidad del grano.
Dichos muestreos se deben realizar de la siguiente manera:
i. Se chucea cada uno de los sacos y se toma una muestra, la cual se observa para
determinar la calidad sanitaria (plagas) y la calidad fisica del grano.
ii. En esta etapa, se presentan los mayores niveles de rechazo, los cuales pueden ser
de sacos individuales (si al chucear un saco no cumple con los requisitos), parciales
(si algunos sacos chuceados no cumplen) o totales (si el lote completo no cumple con
los requisitos establecidos).
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iii. Las muestras de grano obtenidas de los sacos que no fueron rechazados (los que se
aceptaron) se depositan en un saco, y cuando en este saco se ha depositado
muestras del sub-lote (25 a 50 sacos), se considera que es representativa de ese sub-
lote, se homogeniza y se determina el porcentaje de humedad. El dato se anota en
formato de registro denominado “Detalle de Pesa”. Para conocer la humedad
promedio de todo el lote (no mayor a 300 gq), se promedian todos los valores de
porcentajes de humedad de los sub-lotes. Todos los lotes que tengan porcentajes de
humedad igual o mayor a 18% se mandan al patio de secado.

iv. Los sacos que fueron aceptados, pesan en lotes de 25 a 50 sacos, de acuerdo a la
capacidad de la bascula.

7.5.3. Secado en patio:

El grano que ingresa con porcentajes de humedad mayores al 18%, se debe colocar en el
patio de secado, ahi se removera constantemente y dependiendo de las condiciones
ambientales, puede permanecer durante algunas horas, periodo en el cual se estara
monitoreando la humedad. Cuando el grano ha alcanzado el porcentaje de humedad
requerido (16%), se procede a depositarlo en sacos.

7.5.4. Estiba y almacenamiento:

Se debe proceder al almacenamiento del grano en la bodega de recepcién y colocar sobre
polines de madera y armar en estibas de 300 a mas sacos, separadas a 50 cm de la pared.
El tiempo durante el cual el grano debe permanecer almacenado en las bodegas, dependera
de varias situaciones:

i. Periodo de acopio: Estos son mayores en la época de apante, ya que los volimenes
de acopio y los tiempos que el producto permanece almacenado son mayores. Esto
se debe a que el tiempo de espera entre una cosecha y otra es hasta de 6 meses, por
lo que se debe garantizar un mayor volumen de acopio para el proceso, otro factor
que influye, es que en este periodo hay una mayor produccion (del 45 al 50% de la
produccion del afio). En cambio, en las épocas de primera y postrera los volimenes
son mas pequenfos, la calidad del producto es inferior y los tiempos entre un ciclo y el
otro es mas corto, por lo que los volimenes de acopio son mucho menores.

ii. Cronograma de entrega: El cual depende de los clientes.

iii. Tamafo de los pedidos.

7.5.5. Monitoreo de % de humedad y plagas (para grano almacenado por mas de un
mes)

Cada 22 dias se debera realizar un monitoreo para cada lote, para asi determinar porcentaje
de humedad y presencia de plagas. En caso de haber presencia de plagas (al menos 1
insecto) se realizara tratamiento fitosanitario con fosfuro de aluminio.

7.5.6. Seleccidn del lote para proceso.

En ESPERANZACOOP R.L se debe seleccionar los lotes que seran procesados,
dependiendo de la calidad (variedad, color) solicitados por el cliente. Se deben seleccionar
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bajo el sistema Primeros en Entrar, Primeros en Salir (PEPS).

7.5.7. Pre-limpieza “Prelimpiadora”

En esta etapa inicia el proceso industrial del grano. La actividad se debe realizar de la
siguiente manera:

i. Elproducto es depositado en la tolva de recepcion, el cual luego sube por un elevador
y se deposita en la pre- limpiadora. En esta maquina se inicia el proceso de limpieza
en el grano, tiene 7 cribas que funcionan por medio de vibraciones y flujos de aire.

ii. Se selecciona el grano, el cual continGa la siguiente etapa del proceso industrial y
separa las impurezas (grano de cuarta que es grano mas pequefio, grano enfermo,
basura, terrones grandes y pequefios, grano recalentado, grano inerte, polvo; éste
ultimo es canalizado por ductos de aire, succionado y expulsado fuera de la bodega
en recipientes para luego ser eliminados.

7.5.8. Clasificacion por peso “Densimétrica”

El grano que se obtuvo de la prelimpiadora, pasa por un elevador y llega a una bifurcaciéon
en donde este grano se debe distribuir equitativamente en dos lineas de distribucion de las
dos densimétricas. Cada una de estas densimétricas tiene una capacidad de procesar
toneladas por hora. En la parte superior izquierda de la densimétrica, hay una tolva donde
cae el producto en la zona de estratificacion y se separa el producto por peso, debido a la
influencia de la pendiente, la vibracién y el flujo de aire.
El producto deberé ser clasificado en las siguientes categorias:
i. Primera (90% este grano continda con la siguiente etapa del procesamiento
industrial).
ii. Segunda (este grano sube por un elevador y regresa nuevamente a la tolva de la
disimétrica, donde es reprocesado.
iii. Tercera (grano de descarte, se vende para la elaboracion de concentrados).
iv. Terrones.

7.5.9. Desterronado “Desterronadora”

En este proceso el grano de primera calidad que se obtuvo en la densimétrica, debe subir
por un elevador y caer en una tolva que alimenta la maquina “desterronadora”, la cual tiene
por objetivo eliminar terrones y otras impurezas como metales, por medio de un iman. El
producto posteriormente, cae a la pulidora de grano.

7.5.10. Pulido del grano

El producto sube por un elevador de doble entrada (uno para el frijol y otro para el aserrin) y
pasa a la “pulidora del grano”. Dicho producto pasa por colochos y se mezcla con aserrin,
con el por objetivo de dar mayor brillo al grano. Posteriormente, debera pasar por una lamina
perforada que permite que el aserrin se separe del producto, el cual se mueve sobre la
lamina perforada y luego car por un elevador que lo transporta a la tolva que alimenta a la
clasificadora electronica.

7.5.11. Clasificacion electronica
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El grano posteriormente debe subir por un elevador y se deposita en una tolva que alimenta
a la maquina “clasificadora electronica”, la cual elimina tapas de granos, residuos organicos
e inorganicos, de igual manera, en esta maquina se debe programar la homogenizacién del
color y el porcentaje de defectos, de acuerdo a las especificaciones de los clientes.

7.5.12. Empaque

El producto que viene de la clasificadora electronica deberé caer a dos tipos de elevadores
y luego a una tolva de producto terminado. Estos elevadores son de dos tipos: elevador de
pendiente (es automatico y empaca el producto en bolsas) o bien se puede trasladar al
elevador de cangilones, el cual es semi-automatico y traslada el producto a la tolva de la
empacadora en sacos. El tipo de empaque que se utiliza dependeréa de las especificaciones
de los clientes.

7.5.13. Almacenamiento

La materia prima debe almacenarse en condiciones apropiadas que eviten la contaminacién,
protegiendo la alteracion del producto.

Para decidir el tiempo durante el cual el grano debe permanecer almacenado en las bodegas
se debe tomar en cuenta:

i. periodo de acopio: Estos son mayores en la época de apante, ya que los volimenes
de acopio y los tiempos que el producto permanece almacenado son mayores. Esto
se debe a que el tiempo de espera entre una cosecha y otra es hasta de 6 meses, por
lo que se debe garantizar un mayor volumen de acopio para el proceso, otro factor que
influye, es que en este periodo hay una mayor produccion (del 45 al 50% de la
produccion del afio). En cambio, en las épocas de primera y postrera los volimenes
son mas pequeiios, la calidad del producto es inferior y los tiempos entre un ciclo y el
otro es mas corto, por lo que los volumenes de acopio son mucho menores.

ii. Cronograma de entrega: El cual depende de los clientes.

iii. Tamafo de los pedidos.

7.6. Registro de los parametros de operacién o control durante el proceso

Ver anexo 11.4

7.7. Empaque del producto

En el proceso de empaque del producto se debe:

i. Embalar el producto de acuerdo a las especificaciones de cada comprador (sacos,
bolsas y cajas). Posteriormente, se procedera al almacenamiento del producto
terminado en la bodega correspondiente.

ii. colocar sobre polines de madera y se arma en estibas separadas a 50 cm de la pared
y a un minimo de un metro de distancia del techo, esperando el dia del despacho.
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8. Almacenamiento del producto

Descripcion general de las condiciones de almacenamiento o bodegas
8.1. Materia prima

La materia prima se debe almacenar en sacos de polipropileno con o sin rotular.

Las estibas de granos se deben colocar sobre polines de madera para evitar el
contacto directo con el piso, separadas a 50 cm de la pared y a un minimo de un
metro de distancia del techo, esperando el dia del despacho.

iii. La humedad y asegurandose que la humedad no supere al 16%.
. El lugar debe estar seco, limpio y libre de olores provenientes de plaguicidas,

insecticidas, humo, entre otros.
Se aplica el sistema de PEPS (primeras entradas, primeras salidas).

8.2. Empaques

En caso de maquila:

8.3.

Los empaques deben ser proporcionados por los clientes, asi que se maneja poco
inventario de estos.

En caso de produccion propia, permaneceran dentro de bolsas plasticas en un
gabinete para evitar contaminacion.

Producto terminado

Los lotes producidos se deben revisar, empacar y sellar antes de enviarse a
almacenamiento de producto terminado.

Se debe mantener a temperatura ambiente donde permanecen en polines de madera
hasta el momento de su despacho.

Se deben lotifican por variedad y seran distribuidos respectivamente de acuerdo a los
pedidos.

8.4. Materiales de limpieza y sanitizantes

Estos deben ser resguardados de manera separada dentro de un gabinete de madera en
la bodega de sustancias téxicas.
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9. Transporte

9.1.

Materias primas

El transporte de materias primas debe ser responsabilidad directa de cada proveedor,
qguien debe entregar el producto a su ingreso a la planta.

9.2.

Producto terminado.

El producto terminado debe ser transportado por los clientes en medios de transporte que
ellos proveen y sean adecuados para la cantidad adquirida. El personal de produccién
dentro de la planta debe se encargarse de supervisar que sean aptos para la movilizacion
de estos, por lo que se establece que:

Vil.
Viii.

9.3.

El contenedor debe estar limpio, sin piezas flojas o faltantes, sin perforaciones en
el piso o las paredes.

No debe presentar olores extrafios como por ejemplo productos quimicos,
detergentes o materiales de limpieza ni alimentos para animales.

No debe contener ningun tipo de objetos que representen contaminacion fisica o
guimica, como restos de metal, equipos de limpieza, productos quimicos, etc.
Debe estar libre de plagas.

No debe presentar filtraciones de agua, humo o polvo.

Los empaques y cierres de las puertas deben estar en buen estado.

El transporte debe estar libre de derrames de lubricantes y combustible

Una vez que el medio de transporte llega a las instalaciones de la planta
procesadora, debe realizarse una minuciosa inspeccion para verificar el
cumplimiento de estos requisitos.

Material de empaque

El medio de transporte por el cual llegue a la planta el material de empaque, debe cumplir
con todas las exigencias de seguridad e higiene mencionadas anteriormente, las cuales han
sido previamente establecidas por la cooperativa (inciso 9.2, transporte de producto
terminado).
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10. Control de plagas

10.1. Consideraciones generales

Existen plagas potenciales que pueden encontrarse en los alrededores de la planta
(insectos, roedores y aves) y que podrian ingresar a la misma si no se toman las
adecuadas medidas de control. El disefio de las instalaciones no debe permitir el ingreso
de plagas, ya que las ventanas y los espacios entre el techo y la pared deben encontrarse
siempre protegidos con rejillas y el espacio entre las puertas/portones y el piso debe ser
inferior a 5 mm.

10.1.1. Descripcién de las principales plagas de interés para la planta procesadora

10.1.1.1. Acanthoscelides obtectus (gorgojo del frijol)

Los gorgojos del frijol son pequefios escarabajos, su tamafio oscila entre 2 a 5 mm.
Varian de color de marrén claro a marrén oscuro, con manchas longitudinales en sus
élitros, los cuales son cortos y no cubren completamente la parte posterior del abdomen.
Tienen forma oval con la cabeza pequeia y ojos grandes. Poseen un par de antenas
largas y aserradas de color marrén, las patas son de color rojo amarillento.

Dentro de las especies de gorgojos de leguminosas es la mas perjudicial, dado que se
reproduce tanto en campo como en poscosecha. Las larvas se alimentan de la semilla,
siendo solo observable el dafio cuando practica el orificio de salida del adulto. En
poscosecha sus dafios son mas importantes que en campo, al deteriorar el grano
almacenado reduciendo su peso.

10.1.1.2. Zabrotes subfasciatus (Gorgojo mexicano del frijol)

Los machos son mas pequefios que las hembras. Con longitud total del cuerpo de 2 a 3
mm. Ponen sus huevos pegados a las semillas. Los huevos recién colocados son
traslicidos y dias después se ponen blancos. Su ciclo de vida es de 25 a 30 dias. Las
hembras ovipositan un promedio de 36 huevos. Es una plaga que solamente ataca los
granos almacenados. El dafio es causado por la larva en el interior del grano.

10.1.1.3. Lasioderma serricorne (Gorgojo del tabaco)

I. El adulto mide entre 2.5y 3.5 mm. El cuerpo es de forma ovoide, velloso y de color
marrdén anaranjado. La cabeza esta cubierta por el térax y se sitla en posicién
perpendicular al eje del cuerpo. Posee un par de antenas dentadas. Las larvas
miden entre 2 y 3 mm, son de color blanquecino, curvadas y cubierta de zetas.

il. Los dafios son provocados tanto por las larvas como por los adultos. Es una plaga
secundaria de granos almacenados, que ataca a materiales ya deteriorados por la
accion de otras plagas.

10.1.1.4. Ephestia cautella (Polilla de la harina)
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El adulto es de cabeza pequefia, globosa, sin penacho. Su tamafo es de
aproximadamente 2 cms con las alas extendidas. Las alas anteriores son de un
color gris plomizo con bandas ondulares negras. Las alas posteriores son anchas,
claras, casi blancas, con una banda de pelos de tamafio reducido. La larva es de
color blanquecino o ligeramente rosado con pequefios puntos negros en el cuerpo.
La hembra deposita hasta 300 huevos libremente sobre los productos que ataca
o dejandolos caer sobre los espacios entre las fibras de los envases. La larva se
desplaza libremente sobre los productos almacenados contaminandolos con sus
sedosidades y sus deyecciones. Durante su madurez, la larva entra en una fase
errabunda, arrastrando un delgado hilo que puede cubrir la superficie de los
granos o sus envases.

Se considera una plaga secundaria de los granos de cereales sanos y enteros, ya
gue solo se desarrolla si los granos han sido dafiados por otros insectos o tienen
alto porcentaje de granos quebrados y con impurezas. Las larvas tienen
preferencia por el germen.

10.1.1.5. Roedores

Vi.

Vil.

10.1.2.

Son los vertebrados con mayor capacidad para dafar la produccion de alimentos,
tanto en el aspecto econémico como en las consecuencias sanitarias para la
poblacion.

Viven tanto en areas urbanas como agricolas, generalmente en madrigueras, con
preferencia en basureros, orillas de rios o zanjones, fosas, etc, donde la provision
de alimentos y agua es relativamente facil.

Poseen un par de dientes incisivos en cada mandibula, los cuales estan
especialmente adaptados para roer, estos dientes son de crecimiento continuo.
Perforan paredes de adobe y madera, sus dientes crecen de 10 a 12 cm por afio
y por lo tanto tienen que roer constantemente, de lo contrario les creceran tanto
gue les impediria comer. Esta caracteristica los hace tan destructores.

Son sumamente agiles y pueden trepar paredes perpendiculares de superficies
asperas.

Pueden saltar hasta alturas de un metro, pasar por encima de cuerdas y alambres,
trepar por los arboles y tejados, incluso pueden nadar.

Se reproducen de 6 a 10 veces por afio con un promedio de 8 crias por parto, las
gue a su vez alcanzan a los 3 6 4 meses de edad.

Préacticas de monitoreo de plagas

Luego de consultar debidamente la ley 1020, Ley de Proteccion Fitosanitaria de
Nicaragua, se determiné la manera adecuada del manejo de plagas que pueden afectar
los granos manejados en ESPERANZACOOP R.L., a continuacion, se describe el
procedimiento de monitoreo para las plagas de interés:

10.1.2.1. Gorgojos (Acanthoscelides  obtectus, Zabrotes subfasciatus,

Lasiodermaserricorne)
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Para el monitoreo de gorgojos dentro de la bodega, deben utilizarse trampas de diamante
en las que se debe colocar una feromona (atrayente sexual), las que deben estar
ubicadas en diferentes sitios, a diferentes alturas no mayor de 1.5 metros. El monitoreo
de gorgojos en estas trampas debe realizarse cada 15 dias, sus resultados deben ser
registrados en el formato correspondiente.

10.1.2.2. Palomillas (Ephestia cautella)

El monitoreo de las palomillas debe realizarse por medio de trampa universal para
polillas, la cual contiene una canastilla donde debe colocarse el atrayente (feromona). El
monitoreo de palomillas en estas trampas debe realizarse cada 15 dias, sus resultados
deben ser registrados en el formato correspondiente.

10.1.2.3. Roedores

Para el monitoreo de roedores debe hacerse uso de dos tipos de trampas:
I. Trampas para interiores

Deben utilizarse trampas de captura viva, las cuales deben ser monitoreadas cada 3 dias.
i. Trampas para exteriores

Deben utilizarse en la parte externa (periferia) de la bodega y en el perimetro de la planta
procesadora. Deben utilizarse cebos (atrayente alimenticio), colocados dentro de
cebaderos. El monitoreo de esta debe ser realizado cada siete dias.

10.1.3. Précticas de control de plagas

Para el control de roedores y palomillas, el uso de trampas de monitoreo funciona también
para el control, dado que en éstas deben realizarse capturas y eliminacion de los
especimenes capturados.

Para el control de gorgojos, debe realizarse una combinacion de practicas preventivas y

practicas de control que a continuacién se describen:

I. El diseio de las infraestructuras debe reducir el riesgo de ingreso de plagas.

il. Los alrededores de la planta deben mantenerse limpios.

iii. Todos los desechos organicos generados deben ser enterrados en un sitio alejado
del area de procesamiento.

iv. Se debe realizar un manejo adecuado de la basura inorganica, esta debe ser
almacenada en depésitos de basura con tapa y ser trasladadas al vertedero
municipal al menos dos veces por semana.

V. Debe realizarse una inspeccion minuciosa de la calidad fisica y sanitaria del
producto antes de su ingreso a la planta procesadora; todo aquel producto que
tenga altos niveles de infestacion y de defectos debe ser rechazado.

Vi. Todo el producto que se acepte luego de la inspeccion inicial y se observen
insectos adultos sobre la superficie de los granos, debe pasar por un proceso de
fumigacion en el medio de transporte.

Vil. Los insecticidas utilizados para la fumigacion deben ser autorizados.

vii.  En producto almacenado en bodegas por mas de un mes, debe realizarse un
monitoreo frecuente de plagas, en caso de encontrarse al menos un insecto, se
debe realizar control utilizando producto quimico autorizado.
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Se deben implementar procedimientos de limpieza adecuados en las instalaciones
y en los equipos y maquinarias de contacto directo con el producto, antes, durante
y una vez finalizadas las actividades de proceso.

El material de empaque (principalmente sacos), debe ser almacenado en bodega
especificas y colocados sobre polines de madera separados de la pared. Antes de
utilizar estos sacos, debe realizarse una inspeccion minuciosa.
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11. Anexos

11.1. Registro sanitario

MINISTERIO DE SALUD Sistema de Regulacion de Alimentos
Gobierno de Reconciliacién SILAIS MATAGALPA 15/05/2017 04:12:07 pm
Y Unidad Nacional
ey LICENCIA SANITARIA

DRALICRPTO1

”) 7/
—ws @R Pusblo, Paealdsn

No: LS-12-4030-747

NOMBRE O RAZON SOCIAL DEL ESTABLECIMIENTO: COOPERATIVA PRODUCCION SEMILLAS Y ESPERANZA DEL NORTE, R.L. (ESPERANZA
COOP R.L.)

ACTIVIDAD ECONOMICA PRINCIPAL: EMPACADORA DE GRANOS Y CEREALES
PROPIETARIO O REPRESENTANTE LEGAL:

DIRECCION DEL ESTABLECIMIENTO:

TERA SEBA

- MANAGUA (LOS ESTER! MATAGALPA]

En virtud del plimi con lo disp en la ley General de Salud, publicada en la Gaceta, Diario Oficial No 91 del 17 de Mayo de 2002 y el Titulo XVII, Capitulos II, Artos No 398, 399,
400, 402, 404, y 445 numerales 5, 6, 7 y 8 de su Reglamento (Decreto No 001-2, 003 - La Gaceta, Diario Oficial, No 7 y 8 del 10 y 13 de Enero de 2,003), el Decreto 394, publicado en La

Gaceta, Diario Oficial del 21 de Octubre de 1988 y el Reglumentn de Inspeccion Sumﬁann. Decmo No 432 publicado en La Gaceta No 71 del mes de Abril de 1989, se concede la respectiva
Llccnmn Samtmn, tnica y para el icado en la di i6n e do con el

o la raz6n social arriba sefialada para efecto de operar en la actividad
gistrada, por el té de dos afio(s); debiendo realizar trémites de i6n treinta dias antes de la fecha de su vencimiento: 15 DE MAYO DEL 2019
Esta Licencia perderd su validez por lagi icipad I del la Salud de los ciudad: i alod en los Artos. 407,

para 1
408 y 409 del Reglamento de la Ley 423 4€ la Ley eneral dc Salud y en los Artos 59, 60 y 61 del Decreto 394, publicado en la Gaceta Dmno Ofi cml el 21 de Octubre de 1988,

Dada en la Ciudad de MATAGALP. jhs, del mes de MAYO del ao 2017

COLOQUESE EN LUGAR VISIBLE

Director General de Sajud MINISTERIO DE SALUD —— Digfetor Salud Ambien\ah'é oo
. _ \ Syl
2\ DIRECCION R
SILAIS - MATAGALPA

e AU SHIA D

R 2017 CRISTIANA, SOCTALISTA, SOLIDARIA'

TIEMPOS DE /% (JR2Z2

vxc'r oRIAS VICTORIAS! dsRéas! BUEN GOBIERNO'
sis- 192.168.100.50 192.168.100.50

dramatagalpasil
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11.2. Fichas técnicas de insumos

Ficha técnica de producto

Nombre Cruiser Advanced
Proveedor Syngenta Agro S.A.
g
syngenta
Composicion e Fludioxonil: 4-(2,2-difluoro-1,3-benzodioxol-4-yl)-1H-pirrol-3-

carbonitrilo. 2,5¢g

e Metalaxyl-M: N-(2,6-dimetilfenil)-N-(2’-metoxiacetil)-D-alanina
metil ester. 29

e Tiabendazol: 2-(4-tiazolil-benzimidazol). 15¢g

e Tiametoxam: 3-(2-cloro-1,3-tiazol-5-ilmetil)-5-metil-
[1,3,5]oxadiazinan-4-ilideno-Nnitroamina. 359 inertes c.s.p
100 cm3

Presentacion

1 litro

Generalidades

Es un fungicida-insecticida terapico para el tratamiento de semillas
de soja. Esta especialmente disefiado para el control de
enfermedades e insectos que afectan al cultivo durante su
implantacion.

Categoria Azul PMS 293 C
toxicologica
Ficha técnica de producto
Nombre Gastoxin 56.8
Proveedor Delicia Freiberg
Composicion e Fosfuro de aluminio 56.80%

e Ingredientes inertes 43.20%

Presentacion

1 kg

Generalidades

Es un fumigante a base de fosfuro de aluminio para el control eficaz
de plagas (gorgojos) en granos almacenados

Categoria Rojo (no tiene antidoto)
toxicologica
Ficha técnica de producto
Nombre Biociper 25 EW
Proveedor

BIOQUIM S.A. BiOQUim
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Composicion

e Cipermetrina 25% (a-Cyano-3-fenoxibencil-cis-trans-3(2,2-

diclorovinil))

¢ Emulsificantes (mezcla de alquifeno etoxilado y eter

poliaril)6%

e Solventes Xileno, Propilenglicol, agua 69%

Presentacion

1L

Generalidades

Es un insecticida-nematicida sistémico, pero en el momento de la
aplicacion funciona como de contacto.

Categoria Amarillo
toxicologica
Ficha técnica de producto
Nombre Sego Plus
Proveedor BIOQUIM S.A. B i .
ioQJuinm
Composicion e DELTAMETRINA 2.50% (S)-a-cyano-3-

phenoxybenzyl(1R,3R)-3-(2,2-dibromovinyl)-2,2-
dimethylcyclopropanecarboxylate

e Ingredientes inertes 97.5%

Presentacion

1L

Generalidades

es un insecticida piretroide que ofrece una persistente proteccion de

las

zonas tratadas, muy estable a la luz; controla insectos resistentes a
productos fosforados y

carbamatos

Categoria
toxicoldgica

Verde
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11.3. Plano arquitectonico

2 ®
- 3
| fan OFCINA onam ]
| ACMENITTRATIVA |
Vs '
o—t! AD—1;
| - |
o __%q
:
:
]
I
:
I
I
]
aNTA :
PROCTLADORA I
]
:
R
]
I
]
]
]
]
]
k
>
kL
Ot I
:
I
PLANTA PROCTZADCORA |
K|
I
=
l_\:
¥
BODECA I
]
]
aL
B
¥
: N

PLANTA ARQUITECTONICA PLANTA PROCESADORA

77



11.4. Diagrama de proceso

Se rechaza
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78



FIN DEL MANUAL




Capitulo V

9. Conclusiones

Al finalizar con la investigacion, cuyo proposito final es realizar una propuesta de manual
BPM para la Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte R.L., ubicada en
el km. 101 carretera Managua — Sébaco, municipio de Sébaco, departamento de
Matagalpa, de acuerdo a los objetivos especificos planteados al inicio de la misma, se
concluye lo siguiente:

Se realizé un proceso de observacion directa al proceso de produccion empleado en la
planta procesadora, donde se logré identificar de manera satisfactoria todos los pasos
llevados a cabo en el mismo, obteniendo como resultado la elaboracion de un diagrama
de flujo de procesos representado con la simbologia ISO 9000, la cual est4 enfocada en
la gestion de calidad, logrando de esta manera dar salida al primer objetivo especifico
planteado.

Se realizd una recoleccion de datos mediante el proceso de observacion directa y
aplicacion de entrevistas semi estructuradas, cuyo contenido fue extraido de la ficha
técnica RTCA 67.01.33:06, herramienta fundamental para la evaluacion del estado actual
de la cooperativa, una vez finalizada la etapa de recoleccién, se procedio al llenado de
la ficha tal como lo indica la misma en su anexo B, asignando un puntaje a cada aspecto
a evaluar y obteniendo un puntaje de 76 puntos sobre 100 (76/100), lo que indica que la
empresa se encuentra en un estado regular y debe aplicar correcciones en sus practicas,
dando asi salida al segundo objetivo propuesto.

Una vez obtenido el resultado de la aplicacion de la ficha de inspeccibn RTCA
67.01.33:06, se procedi6 a la elaboracion de la propuesta de manual BPM para
ESPERANZACOOP, logrando asi dar salida al dltimo de los objetivos especificos
propuestos.

Habiendo logrado dar salida a cada uno de los objetivos especificos propuestos al inicio

de la investigacion, se puede decir esta fue finalizada de manera satisfactoria.
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10. Recomendaciones

Con respecto a los resultados obtenidos satisfactoriamente al finalizar esta investigacion
y habiendo pasado por un andlisis minucioso de cada uno de ellos, se brindan las

siguientes recomendaciones:

e A ESPERANZACOOP R.L. se le recomienda prestar especial atencién en los
aspectos con menor puntaje obtenido e implementar un plan de accién y

correccion en estas areas.

e A la universidad le instamos en fomentar proyectos enfocados en esta area ya

gue es de suma importancia y debe ser manejada por todo ingeniero industrial.

e Alos estudiantes se les recomienda dar seguimiento a la propuesta e implementar

mejoras en la misma con el objetivo de desarrollar sus habilidades en el tema.
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12. Anexos

1. Vista satelital de la ubicacion de la Cooperativa Multisectorial Semillas y

Esperanza del Norte R.L. Ubicada en el km. 102 carretera Sébaco — Managua.
Coordenadas: 12°50'14.3"N 86°06'26.8"W
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Matriz de operacionalizacion

Objetivos Variable Sub variables | Variable Técnicas de
especificos conceptual o] operativa recoleccion de
dimensiones indicador datos e
informacién
Identificar las Es reconocer Proceso de El proceso e Observaci
etapas del cada etapa del | produccion. productivo se on directa.
proceso proceso lleva a cabo e Entrevistas
productivo de productivo en diversas
ESPERANZAC | llevado a cabo maquinas
OOP R.L. para | dentro de la conectadas
la elaboracion empresa para entre si
de un manual el tratado de la mediante
de buenas semillay elevadores;
practicas de grano, desde las mismas
manufactura. Su recepcion maquinas son
hasta su las
empaque, encargadas
almacenamient de la
0y transporte. seleccion del
grano segun
las
especificacion
es indicadas
por los
clientesy
comandadas
por los
operarios.
Evaluar el Es realizar un | Diagnéstico. Se realiza un e Observaci
estado actual diagnéstico a diagnéstico On directa.
de la empresa los procesos y general a la e Entrevista.
en cuanto al procedimientos entidad, tanto ¢ Ficha de
grado de de la empresa, por evaluacién
cumplimiento basandose en observacion RTCA
en base al las normas directa como 67.01.33:0
Reglamento establecidas entrevistas 6
Teécnico por el para aplicadas a e Guia del
Centroamerican | evaluar el los IPSA para
o0 (RTCA grado de colaboradores elaboracio
67.01.33:06) y | cumplimiento de la n de
manual del cuantitativo en cooperativa; manuales.
Instituto De comparacion guiandose con
Proteccion Y con la guia del la ficha de
Sanidad RTCA para las evaluacion del
Agropecuaria Buenas RTCA
(IPSA) para Practicas de 67.01.33:06
verificar si Manufactura. para las
cumple con un empresas
porcentaje procesadoras
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adecuado para
la
implementacion
de un manual
BPM.

y
empacadoras

de alimento
para verificar
el
cumplimiento
de cada
aspecto a
tomar en
cuenta para la
aplicacion de

las BPM
dentro de la
planta
procesadora.
Proponer un Consiste en Documentacion | Se elabora Ficha de
manual de tomar los una propuesta evaluacion
buenas datos de manual RTCA
practicas de obtenidos de BPM para 67.01.33:0
manufactura. las entrevistas aplicarse a la 6
aplicadas y la empresa con Guia del
ficha llenada y, los datos IPSA para
basandose en obtenidos de elaboracio
la guia de las entrevistas n de
llenado de y el llenado de manuales.
manuales la ficha de
proporcionada evaluacion
por el IPSA, RTCA
elaborar una 67.01.33:06.

propuesta de
este para la
aplicacion de
BPM dentro de
la empresa.
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3. Validacién de los instrumentos

| UNIVERSIDAD
<75 | NACIONAL
P8,  AUTONOMADE
NICARAGUA,
2 ¥ 4 | MANAGUA

I UNAN - MANAGUA

Facultad Regional Multidisciplinaria FAREM Esteli

FORMATOPARA LA VALIDEZ DE CONTENIDO DE LOS INSTRUMENTOS
PERTENECIENTES A LA INVESTIGACION TITULADA:

TEMA:

Manual de buenas practicas de manufactura para la Cooperativa Multisectorial Semillas
y Esperanza del Norte, R.L. basado en el Reglamento Técnico Centroamericano
(RTCA 67.01.33:06) y manual del Instituto De Proteccion Y Sanidad Agropecuaria en el
periodo septiembre — noviembre 2022

OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL:

Elaborar un manual de buenas practicas de manufactura para la Cooperativa
Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte, R.L.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

° Identificar las etapas del proceso productivo de ESPERANZACOOP R.L. para la
elaboracion de un manual de buenas practicas de manufactura.

° Evaluar el estado actual de la empresa en relacion al Reglamento Técnico
Centroamericano (RTCA 67.01.33:06).

° Proponer un manual de buenas practicas de manufactura tomando como
referencia la Guia BPM del Instituto De Proteccion Y Sanidad Agropecuaria (IPSA).

AUTOR / AUTORES:Claudia Lissette Rodriguez Valdivia
Grethel Selene Rodriguez Lopez

Sonia Belén Lopez Peralta

DIRIGIDO POR: Ing. Ramon Antonio CanalezZeas
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Carta de solicitud para validacion de instrumento

Esteli, noviembre 2022

Maestro:
Ing. Ramon Antonio Canales Zeas

Estimado/a maestro/a.:

Reciba nuestras mayores muestras de consideracion y estima.

Por medio de la presente hacemos de su conocimiento que somos estudiantes de la carrera
Ingenieria_Industrial, V_afio de la Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua UNAN-
Managua, Facultad Regional Multidisciplinaria FAREM-Esteli, y actualmente estamos
realizando nuestro trabajo de Seminario de Graduacion para optar al titulo de Ingeniero
Industrial.

Por lo antes expuesto, nos dirigimos a usted, teniendo en cuenta su experiencia y méritos
profesionales, a fin de solicitar su valiosa colaboracion en la revisién dirigido al instituto y juicio
como experto, para determinar la validez de contenido del instrumento de recoleccion de datos
(anexo), que tiene como objetivo recabar informacion para el desarrolio de la investigacion
titulada: Manual de buenas practicas de manufactura para la Cooperativa Muitisectorial
Semillas y Esperanza del Norte, R.L. basado en el Reglamento Técnico Centroamericano
(RTCA 67.01.33:06) y manual del Instituto De Proteccién Y Sanidad Agropecuaria en el

periodo septiembre — noviembre 2022

Agradeciendo su valioso aporte como experto.
Atentamente,
Autores

Claudia Lissette Rodriguez Valdivia
Grethel Selene Rodriguez Lépez

Sonia Belén Lopez Peralta
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Constancia de juicio de experto
Yo, ‘R)Qw&v\ Arow0 Cov\(\\,es Zeas , titulo académico
Lnagniera Tadushial y st o por medio de la presente hago
constarque he leido y revisado, con f[ines de validacion, el instrumento de investigacion:
Eateviatas , que sera aplicado en el desarrollo del estudio:

T‘.{.Om\/.q\.;% %& ” por los estudlantes C,‘de,\o. Rcf)\n%ufﬁ Grethel @edm%@i
rach M/O.Y\uéou\'v»/o Sovwia %

Luego de hacer las verlﬁcamgnes pertlne tes, puedo formular las siguientes

apreciaciones:
Evaluacion de instrumento:
Indicadores Valores
- Deficient | Regula | Buen Muy Excelen
e r o Bueno te
El instrumento presenta coherencia con o
el problema de investigacion.
El instrumento evidencia el problema a P

solucionar.

El instrumento guarda relacion con los
objetivos y preguntas propuestas en la
investigacion.

apropiado

Los indicadores son los correctos para
cada dimension.

2
El instrumento utiliza un lenguaje o
/

/

La redaccion de las preguntas es clara y
apropiada para cada dimension.

Relevancia del contenido

En general, el instrumento permite un
manejo agil de la informacion.

El instrumento disefiado a su juicio es: valido (/{no valido ()

Observaciones:

Para que conste a los efectos oportunos, extiendo la presente en la ciudad de
dia mes del afo dos mil veintidos.

QM Oles
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Entrevistas aplicadas

| UNIVERSIDAD

NACIONAL

AUTONOMA DE

NICARAGUA,

MANAGUA

UNAN-MANAGUA

Facultad Regional Multidisciplinaria, FAREM - Esteli
Ingenieria Industrial

Objetivo: Facilita la recopilacion de datos acerca del conocimiento que se posee de la
planta para llevar a cabo la misién del Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Duracion de la Entrevista: 2 horas Tipo de Entrevista: Semiestructurada

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte, R.L.

Fecha: 08/11/2022 Lugar de entrevista: Oficinas administrativas y
contables, ubicadas en la UNAG, Esteli
Nombre de Entrevistadores:

* Claudia Lissette Rodriguez Valdivia

* Grethel Selene Rodriguez Lépez

* Sonia Belén Lépez Peralta

1. Nombre del Entrevistado: Yolanda Danae Rizo Osequeda

2. Sexo: Femenino 3. Edad: 41 afios 4. Profesion: Licenciada

5. Puesto Actual: Area administrativa

6. Afios en la organizacion: 9 afios

7. Experiencia laboral en la organizacion: Ambito administrativo y logistico

Con fines educativos y con el deseo de recopilar informacion Gtil para contribuir a nuestra
investigacion monogréfica, se formularon las siguientes preguntas:
1. ¢Cuél es el proceso que se lleva a cabo para la seleccion de los proveedores en
la cooperativa?
2. ¢Cudl es el plan de capacitaciéon del personal dentro de la empresa?
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ok w

¢,Cuadles son los requisitos que se valoran para la seleccion de personal?

¢, Qué protocolo deben seguir los visitantes?

¢, Qué tipo de instalacién sanitaria utilizan habitualmente los miembros de la
empresa?

¢,De qué manera se abastece la planta de agua?

¢, Qué tipo de energia utilizan?
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Entrevista N° 2:

ok

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte, R.L.

Fecha: 09/11/2022 Lugar de entrevista: Planta Procesadora, Sébaco
Nombre de Entrevistadores:

* Claudia Lissette Rodriguez Valdivia

* Grethel Selene Rodriguez Lépez

* Sonia Belén Lépez Peralta

1. Nombre del Entrevistado: Francisco Pérez

2. Sexo: Masculino 3. Edad: 60 afos 4. Profesion: Técnico

5. Puesto Actual: Area de control de plagas

6. Aflos en la organizacion: 4 afios

7. Experiencia laboral en la organizacion: Proceso de fumigado al
complejo, tratado de semilla con quimicos, agro insumos _utilizados, sus
propiedades y el control de calidad de estos

¢, Cuales son los métodos de prevencion, identificacion y control de plagas en

ESPERANZACOOP?

¢, Qué permisos se requieren para el uso de sustancias del control de plagas en la

materia prima?

¢,Cudles son las normas de seguridad e higiene con las que cuentan para el

manejo de sustancias toxicas?
¢, Como es el control de calidad de las sustancias toxicas?
¢,Cuadles son los productos utilizados para el control de plagas?
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Entrevista N° 3:

N =

7.
8.
9.

Cooperativa Multisectorial Semillas y Esperanza del Norte, R.L.

Fecha: 09/11/2022 Lugar de entrevista: Planta Procesadora, Sébaco
Nombre de Entrevistadores:
* Claudia Lissette Rodriguez Valdivia

* Grethel Selene Rodriguez Lopez
* Sonia Belén Lépez Peralta

1. Nombre del Entrevistado: Angel Alpidio Laguna

2. Sexo: Masculino 3. Edad: 62 afios 4. Profesion:_Ingeniero

5. Puesto Actual: Area de produccién

6. Aflos en la organizacion: 11 afios

7. Experiencia laboral en la organizacion: Proceso de produccién,
inventario y maquinaria dentro de la planta

¢,De qué manera se generan los desechos solidos provenientes de la planta?
¢,Cual es el sistema que se implementa para llevar un mejor control de la materia

prima que se encuentra en bodega?

¢, Cual es el margen de calidad aceptable para identificar el producto que no sera

rechazado?

¢Cudles son las condiciones sanitarias que garantizan los estandares

establecidos para el almacenamiento de la materia prima?

¢,Con cuantas maquinas cuenta la cooperativa y cual es la funcion de cada una

de ellas?

¢,Como se almacena el material de empaque para asegurar la inocuidad del

producto?

¢, Cual es el tiempo estimado para realizar la calibracién interna a las maquinas?

¢, Cual es la vestimenta adecuada para cada area de proceso?

¢, Como se determina el producto terminado para proceder a su distribucion?
10.¢Qué medidas deben considerarse para lograr un buen almacenamiento de

insumos?

11.,Cbomo es el transporte del producto en cada etapa del proceso?

94




5. Ficha de inspeccion Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Principios
Generales Buenas Practicas de Manufactura RTCA 67.01.33.06

Anexo 4 de la Resolucion No. 176-2006 (COMIECO-XXXVIII)

REGLAMENTO RTCA 67.01.33:06
TECNICO CENTROAMERICANO

INDUSTRIA DE ALIMENTOS Y BEBIDAS PROCESADOS.
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.
PRINCIPIOS GENERALES.

CORRESPONDENCIA: Este reglamento técnico es una adaptacion de CAC/RCP-1-1969.
rev. 4-2003. Codigo Internacional Recomendado de Practicas de Principios Generales de
Higiene de los Alimentos.

ICS 67.020 RTCA 67.01.33:00

Reglamento Técnico Centroamericano, editado por:

Ministerio de Economia. MINECO

Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia, CONACYT
Ministerio de Fomento, Industria y Comercio, MIFIC
Secretaria de Industria y Comercio, SIC

Ministerio de Economia. Industria y Comercio, MEIC
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REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA 67.01.33:06

Hasta U punios: Condisones naceptables. Considerar ceme. 1 »
61 — 70 punios: Condiciones deficientes. Uinge cormegir. 1. el i
71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necasario hacer comecciones Inspeccién Ei:nm- :‘E:Em'
81 — 100 punios: Buenas condiciones. Hacer algunas comecciones

1. EDIFICID

1.1 Alrededores y ubicacion

[T.T.T Alrededores

a) Limipics

b} Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL

[ T.T.I Ubicacion

8) Ubicamon adecuada

S TOTAL

T2 Insialaciones NMsicas

[T-LT Diseno

a) 1aman y Consmuceon 0el egncio

b} Protecoion contra el amibents exenor

c) Areas especilicas para vestidores, para ingenr alimenins y para almacenamento

G v

2] Matenales 08 Consuccion

SlUB TOTAL

[T27 Pisos

8) Le matenales impemmeables y de facil impeza

b) Smn gnetas m unones de dilatacion irmegular

cj Unicnes enie pis0s ¥ pEreges con CLrVaIIrS sanitand

d) Desagues suficentes

SUB TUTAL

(1.5 Paredes

8] Faredas eXiEnones ConsinIdas de matenal agecuaio

E.IFETE BE 08 oleas 08 DIOCES0 ¥ Bimacenamienio nevesiias o8 EIE Impermeana, no

absorbente, ksos, faciles de lavar y color dan

ollg TUTAL)

1.4 Techos

a) Lonstruidos de matenal que no acumule basura y anidameenio de plagas y oedkos falsos lisos y
facies de lmpiar

SUB TOTAL
(T35 Venlanas y puerias
a) Faciles de desmontar y lmipear
b] Quicios oe las ventanas de tamarks minma y con declve
c) Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente, y que abran hacia afuera
alB TUTAL

[T-ZF Tumanacion

a) Inlensadad de acuerdo 8 manual de BPM

b} Ldmparas y accesonos de Wz artficial edecuados para 13 industia alimentcia y prolegidos conka
raruras, en éreas de: recibo de matena prima; almacenamiento; proceso y manejo de simentos

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

ollg TUTAL
T.LT Ventlacion
a) Wenblacion adecuada
b) Ciormente de ere de zona impia a zona contamnada
allg TUTAL
T-3 INSIalaciones Sanianas
1.3.1 Abastecimienio de agua
d) ADESECITIENID SUNCIENTE EE agua polane
| SISEEITIA 08 SDasIECATIENo 08 agua no
SUE TOTAL
134 Tuberia
a) lamano y disefo adecuado
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas serides separadas
alB TUTAL

1.3 Manejo y isposicion 08 desechos Iguidos

1.4.1 Dvenajes

a) Sistermas e instalaciones de desagle y eliminacion de desechos, adecuados

SUB TOTAL
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REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO

RTCA 67.01.33:06

1.4 Instalaciones sanitaras

8] Senicos sanitanos limpeos, en buen estado y separados por SExD

bj Puerias que no abran directamente hacia el area de proceso

) Westidoras debidamente ubicados

SUBE TOTAL

.3 INSIalaciones para Tavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimients de agua potsble

b Jabon liquidio, toallas de papel o secadonas e aire y rofulos que mdican |evarse las manos

sUB TOTAL

TS5 Manejo y disposicion e desechos Sonios

[T.5.1 Desechos Solidos

a) Manejo sdecuado de desechos solidos

sUE TOTAL

TH Limpieza y desinieceion

m_FJm de impieza y desinfeccion
a) Programa escrilo que regule [a impieza y desinfeccdn

G) Froducios para T PREZE desiniecaon EFI'-EEUJS-

[5] TEAlaCIONeS a0ecUa0as para | impieza y gesinmecaion.

SUB TOTAL
1.7 Gontrol de plagas
[T.T.T Confrol de plagas
a) Programa escrito para el control de plagas
B) Producios quimicos UNizaows aulonzacos
c) Almacenamients de plaguicidas fusra de las areas de procesamiento
sl TOTAL

L EGUIFOS T UTERSILITS

Ipas y utensilios

a) BquIp0 adecUBs00 Erd & proces

1] F"CIJFE'TIE BELMID 08 MBEnimienio pevenyo

sUH TOTAL
3. PERSONAL
3.1 Capaciiacion
a) Programa de capacitacion esonto gue incluya las BPM
sUH TOTAL
(3.2 Practicas hijienicas
a) Prachcas hagierscas adecuadas, sagun manuwal de BPM
SUE TOTAL
3.3 Control de salud
8] Contol e SEld adecuado
SUH TUTAL
4,
4.7 WMaleria prima
a) LControl y registro de la potabilidad del agua
b Registro de control de malena poma
sUE TOTAL

[¥] :Egrm:lmn de manufaciura
a) Controles escrios para reducir &l crecimiento de microorganismos y evitar contaminacion (hempo,

temperatura. humedad, acividad del agua y pH)

SUH TUTAL

4.3 Envasado

a) Matensl para envasado slmacenado en condicones de sanidad y bmpeza y ublizado
adecusdaments

SUB TOTAL
[ 4. Documentacion y regisirg
a) Regsiros apropiados de elsboracian, produccion y detribucdn
sl TOTAL

< AL

3.1 Almacenamiento y distnbucion.

aj IENAE DNMAEs y Producios [eMTanados aimacenados en ConNicIoNe:s apropEadas

b Inspecomon penddica de malena prima y producios ierminados

) Wehiculos autorzados par [a autondad competente

d) Operaciones die carga y descarga fuera de bos lugares de elaboracon

&) Vehsculos que transportan alimenios refngerados o congelados cuentan con medos pan vermcar
¥ mankener |a lemperatura.

SUB TOTAL
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6. Anexo B ficha de inspeccion Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Principios
Generales Buenas Practicas de Manufactura RTCA 67.01.33.06, llenado de la ficha

REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO

RTCA 67.01.33:06

Anexo B
(MNormativo)

Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccion de las Buenas Priacticas de Manufactura
para las Fiabricas de Allmentos v Bebidas, Frocesados

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTOD PUNTOS
1 EDIFICIO
[T1  ALREDEDGORES ¥ UBICACIGN
1.1.1 ALREDEDORES
a) Limmos. i] | Almacenameents adecuado del eQuUIpD BN DesUED. Lumple en forma adecusda los requenmienios i), 1
i|| ¥ ||||
1) | Libres de basuras y desperdicios. Lumple adecuataments unicaments dos de los [k}
requenmienios i, iL y i)
1 | Areas verdes impias Mz Curniple con 408 o mas de Ios requenmisntos [1]
b) Ausenmade | 1) F'ar.-:l:dl.r Ligares de es laoonameento Impwos, Lumple adecuadaments los requenmmeentos 1, i),
fiocos de evitando que constituyan una fuente de iii] y v}
contaminacion. contaminacicn 1
1] | INEXISiencia e IQares qUe pUBtan COnsuwir una |
atraccsin o refugio para los msecios y roedones.
) Ma‘n‘lﬁ%Wm ]
plants para evitar contaminacicn & infestacon 0.3
W] | Dperacion en ToTE S0ecUa0a 08 Fos BSIemas para | INCUMEe Slgung o 105 Megistos 1), 1] O V] U
el fratamiento de desperdicios.
113 DETCACTON
a) Ubicacion i | Ubicados en zonas no expuastias 8 cualqueer ipo de | Cumple con kos requanmientos i), i) , mi)y w) 1
adecuada. contaminacidn fisica, quimica o bioligica.
1) | Estar delimitada por paredes separadas de cualguer | Incumplimiento severo de uno de los [k}
ambiente utiizado como vivienda. reqUENTTIENIoS
) | Contar con comoddades para el refiro de kos
desechos de manera eficaz. tanto sdidos como
liquidos.
W) | VIG5 0% BCLES0 y panos 08 Mariora 0eoen | o INCUTIRNS CoN 005 O Mas 0F 108 [eqUarimientcs [
encontrarse pavimeniados a fin de evitar la
contaminacion de los alimentos con el pohvo.
1.2 INSTALACIONES FISICAS
T2 GISENG
&) Tamano y | S0 CONENUCTIN Gehe periiir y raciitar sU Cumphr con el requisis
construccion del mantenimientn y las operaciones sanitaras para 1
adifico. cumgplir con el propdsiio de elaboracién y manejo de [0 cumple con &1 reguIsio i
los alimenios, 25/ como ded producho terminsda, en
forma adecuada.
b) Proteccaon 1] | B edficio & instalaciones deben ser oe 6l manera | Cumplir con los requenmientos (] y i) F
conira el gue impeda & ingreso de animales, nsecios, Cuando uno de los requenmeentos no 52 1
ambiente roedores y plagas. cumpilain
axtarior. 1) | B ediicio & instalaciones deben de reducir al Luanco ios requenmientos 1] y i) no se cumplan
minimao & ingreso de los contaminantes dal medio y exisie alto riesgo de contaminacicn. i
coma humo, poho, veEpor u ofros.
C] AIEEE M| oG ambiemes Iﬂe SONICID QEDEn NG Un ares [FCUMENT GO 108 reqUEnITReniges 1), 1) ¥ ]
espacificas para especifica para westidores, con muebles adecuados 1
westidones, para para guandar rnFernenb:ts de wso personal.
ingerir aimentos [ u) | Los ambientes del edficio OeDen Nciur Un area Con el INCUMpRTIENES o8 W requIsio soameantes.
¥ para especifica para que &l personal pueda ingarir L]
almacenamento alimentos.
1) | 5e debe disponer de instalaciones de LCon incumplmienio de 0os 0 Mas requisitos
almacenamienio separadas para: makena prima, il
producio berminado. producios de impieza y
susiancias peligrosas.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTD PUNTOS
d) Lestnbucion i] | Las indusinas e alimentos deben disponer del Lumple con el requisito 1
espacio suficeents para cumplir satisfactonamente
con bodas las operaciones de produccian, con los
Egjl:rs de procesos productivos separados,
ocacion de equipo, ¥ realizar oparaciones de
impieza. Los espacios de frabajo entre el eqguipo y
|as paredes deben ser de por lo menos 50 cm. y sin NG Clmgses con el requisito U
ohstaculos, de maners que permita a los empleados
realizar sus deberas de limpisza en forma
adecuads.
) Matenales ae | 1] | 10005 108 MElenales 08 CONSIUCCInn 02 108 edmmos | LUMpIE Con & requisio 1
construccon g instalaciones deben ser de naturaleza tal que no
trarsmitan ninguna sustancia no deseada al
gimento. Las edificaciones deban ser de
constnuccicn solida, y mantenerse en buen estado 2 ]
En el drea de producciin no se permite la madera 0 CLET[NS con i FecRAD
coma materal de constreccicn.
1.2.2 PIS0OS
a) e matenal 1] o= pisos deberan ser de malenales impermeabies, | Lumplir Con 108 reqUenmienios 1] y i) 1
impemeable y lavables & impermeables que no tengan efecios TRCumpReents e Uno 0 108 reqasios
de facl impera tdmicos para el wso &l que se destinan. 0.5
1) | Los pisos ceteran esta construsdos o2 manera gua | Lon el incumplmeento da los requenmeentos
faciliten =u limpieza y desanfeccidin. a
b} =in gnetas. i] | Los pisos no deben tener gnetas ni imegulandades | Cumphr con & requenmignio i) 1
gn 5U superficie o unionas
Incumplimiento del requisio 1) ]
o) Uniones I} | Las unicnes entre kos pisos y |85 paredes deben Lumplr con el requenrmieno 1) 1
redondeadas. tener curvatura sanitana para faclitar su limpieza
gvitar la acurmulacion de I'FHEEtE'l'iEb'E que fal.rclljrezt;;; WCUTIFIHONIO oY MBQUISRC ) g
la contaminacidn
0] Desagues 11| LO% piE0s Q2hen [Ener Desagues y Una pendents | CUMmphr con el requentmieno 1) T
suficientes. adeciados, que permitan |a evacuaciin rapida del
agua y evile la formacion de charcos. Incumplimiento del requsito 1) ]
(1.3 PAREDES
a) Estemores I] | Las paredes extenores pueden ser construidas de | Cumple &l requisito
construidas de concreto, ladrillo o bloque de concrato y aun en de 1
material estructuras prefabncadas de diversos matenales.
adecuado. Incumple el requessio .
O] Ue areas 0g | 1] | L85 parsoes IEnores, BN PErbcUlEn e 1as Greas 08 | LUMpHr Con 105 TeqUEnTTeenios [, 1] y W] T
proceso y proceso s& deban revestir con mateniales
almacenamento impermesablas, no absorbentes, lisos, facies de
revashidas de lawar y desinfectar, pintadas de color claro y sin
material grietas
impermeabile 1) | Cuando amerbe por [as condiciones de humedad Mo Cumgple con uno de los requarmientos. /L]
durante & proceso, las paredes deben estar
recubsertas con un makenal lavable hasta una altura
minima de 1.5 metnos.
) | UNICNas entre una Y OITE, B51 COmo & TR0 CUMpIE CON 00 OB 105 TeqUenmisnies 1, 1) ¥ ]
éstas v los pisos, deben tener curvatura sanitana 2]
113 TECHOS
a) Lonstnuidos i] | Los techos deberan estar construsdos y acabados de| Lon el cumplimento de [os requisitos 1) y u).
de matersl gue forma que reduzca &l minimo |a acumulacion de 1
no acumke suciedad y de condensacion, asi como el
basura y desprendimento de particulas.
anidamiento de [ 1) | Cuando se ullicen celos lalsos deben ser 50, sn | INcurnplimiento ge cualquier 0e 105 requUIsios 1) ¥
plagas. uniones v iscikes de Impiar il 1
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1.2 VENTANAS ¥ PUERTAS
a) Facles de| i) [ Laswentanas deben ser faciles de impiar. Caumplimiento de [os requisitos 1) y i) 1
;?E::E:mr Y 1) | Las wentanas ceberan ser facles de impiar, estar

gﬂg;;j; a.-.ul ? d"_.__': ?ﬂﬂg&%ﬁ: de Incumplimiento die cualquier requerimienio 1) ¥ i) ]
cuando & caso lo amenie estar provistas de malla
conira insectos que sea facl de desmondar y
limpaar.
b) Duacios de il | Los guicsos de las ventanas deberdn ser con Cumplimeento de kos requisios ).
las ventanas de dedive y de un tamafio gue evite la acumuladion 1
tamario minimo de pobvo & impida su uso para almacenar objetos. N CLIMPEF CON &) regUIsEn | ).
y con declive. 1]

] PUenas en 11| Las pUerias deben [ener Und SUpertoe 158 ¥ 0 | CUmplimienis 02 108 equIshos 1) y § |
buen estado. de ahsorbente y ser faciles de limpiar y desinfectar.
superfcie lisay | 8 | Las pueras es prefentds gue sbran haoa fuera Incurmplimienio ded requesio i1
no absorbents, y que estén ajustadas a su marco y en buen estado. 0.5
que gbran hacia Al no cumplr con el requesio 1) y i) ]

L S N I
1.2.6 ILUMINACION
a) Intensidadde | i) | lodo el establecimienio estara luminado ya sea | Cumple el requesto 1
acwerdo al con luz natural o arificial, de forma tal que
rmanual de BPM. posibilite la realizacion de las tarsas y no (TreomEimiens e Teaass T

comprometa la higiens de los simentos.
b} Lamparas y | 1] | Las mparas y ID00s 105 ACCE50n0s 08 LT AriBcial | LAmpAmeents n 50 olakad 0e s requsios 1)
BCCESONos de ubicados en dreas de recibo de materia pima, ii). 1
luz anfificial almacenamento, preparacion y mansejo de kos
adecuados. ahimenios. deben estar protegdos contra noturas.
1) [ La fuminacsdn no deberd alierar kos colores. Incumplimiento de cualquiera de los requisitos 1) ¥ 1]
ii.

[T7 BUsencia 0e | 1] | L& NEIalamones elecicas en Cas0 g8 5ar | 7] CUITIPAT COn 105 TEgUermisios 1) y ).
cables colganies exteriones deberdn estar recubieras por twbos o 1
en zonas de cafios aislantes:
proceso. 1) | Mo deben existr cables colgantes sobre las zonas | Cion el mcumplrmeento de cusiquier de los

de procesamiento de alimenios. requerimientos i y ii). 1]
1.2.7 VENTILACION
8) Venilacon i] | Lebe =astr una venilamon adecuada, que evite &l | Cumplimienio de los requessos 1) y 1) F]
adecuada. calor excesivo, pemnita |la circulacidn de  @ine
suficiente y evite la condensacion de vapores .
1) |58 debe contar con un sistema efecivo de | incumplimiento de uno o2 los requisios 1
Exiraccién de humos y vapores acorde 8 185 [ooomphmienio oe fos reqUsDs 1 y 1), ]
necesidades, cuando 52 requisra.

6] Cormnente oe | 1] | B MU 08 Gife N0 Oe0era I NGE OF Una Zona | LAmpImisnis oe 105 requisios 1]y 1) T
ﬁll_ﬁigeazg_laa contaminada hacia una zona limpia. T T T T e 05
contaminada 1] | Las aberiuras O venhlacion esiEran prolegiias por | McUmpETeenie o8 105 reqUISIos 1) 1]

mallas para evitar &l ingreso de agentes ]
contaminantes.
1.3 INSTALACIONES SANITARIAS
1341 ABASTECIMIENTD DE AGUA
a} i) Debe disponerse 0= Un abasecimientn sulcents | Cumplimento de 105 mequiskos 1), i), i) ¥ V] ]
Abastecimianto. de agua potable.
] Bl agua potable debe ajuestarse a lo especiicado [ Incumplimeento de cualquera de Tos requisiios 1]

1]

en |la Normativa de cada pais.
TieDe Conlar con INSIEIaciones BpIoManas para suU
aimacenamento y distibucion de manera que si

pcasionaimente el servicio es suspendido. no se
infermumpan los procasos

)

El Bgua que 58 ULNce en |88 Operaciones 08
impeeza y desinfeccion de equipos debe sar

potabia,
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
b} Sistema de 1) [ Los sistemas de agua potabee con los de agua no | Cumplimiento efectivo de los requenmiantos 1L ) F]
abastecimienio potable deben ser independientes (sisterma contra | y i)
de agua no ncendios, produccion de vapor).
potabie u} | ostemas de agua no poiable deben oe estar Incumplsmeents de cuakpuera de los ]
indepandients sdentificados. requenmienios.

i) | B SEiEma 08 agua poEble disenado
adecuadamenie para evitar el reflujo hacia ellos
([contaminacicn cruzada).
T2 TUBERIAS
a) Tamanho y 1) | Eltamano y desefo de la tubena debe ser capaz | Cumplimienio de los requestos 1) y 1) 1
disafio de llevar a través de la planta B cantidad de agua
adecuado. suficients para todas las areas gue los reguisran.
7] Transpone GoEcuadamenis é aguas negras o] incumplimiento de uno de los raguisios UJ
aguas senvidas de la planta. nCumphmiento requesos 1) y ii).
]
b Tubenas de 1) [ Iransporte adecuado de aguas negras y senadas | Cumpdmesnto con los requenmeentos 1, o), m) y ). 1
agua impia de la planta.
potable, agua 0] | L35 Bguas Negras O servioas N0 consmuayen una |
limpia no fuente de contaminacion para los alimentos, agua,
potable, y aguas equipo, utensilios o crear una condicidn insalubre.
servidas ] | Provesr un drenaje adecuato en ios pisos oe Con el Incumplimients de cuaiguier Oe o5 [1]
. todas |as éreas, sujetss & inundaciones por i requerimientos i), i), i) y iv).
impieza o donde |es operaciones nommales lberen
o descarguen agqua u otros desperdicios liguidos.
W] | Frewencion os ia BRIELENCIE 08 LN MEWonU|o O
conexion cruzada entre el sistema de la tuberia
que descarga los desechos liquidos y &l agua
potable que =2 proves a kos simentos o duranie la
elaboracidn de los mismos.
1.4 MANEJO ¥ DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDDS
1.4.1 BRENAJES
a) Instalacones 1) [ ostemas e instalamones adecuados de desague v Cumplimiento de los requessos 1) y u) ]
de desagie y eliminacion de desechos, diseflados, cons trudos v
aliminacain de mantenidos de manera gue se evite el nesgo de
desechos, contaminacion
adecuadas . 1] | Leben contar con una rejilla que Impioa &l pacs 02| cUmpamisnio o= clalquiera 0e 106 requIsios 1] ¥ 1]
roedores hacia la planta ii)
1.4.2 INSTALACIONES SANITARIAS
a) Senicios 1l | InEtalacones sanitanas IMpIEs ¥ &n DUen estada, | Lumplimienio de ios requisitos o, N1, ) 7 1) ]
SNl EMS icon ventlacidn hacia el exterior
limpios, enbuan | ) wistas de papel genico, jabon, dispositvos | incumplmesnto de alguno de os requisiios 1
estado y para secado de manos, basurarn.
separados por | W) | Separadas de |3 seccion de procesa.
SexD v} | Poseeran como minmo os siguentes eguipos, | Incumplimiento de dos requisiins 1]
segin &l nbmeno de fraba@adores por tunmo.
- Inodoros: uno por cada veinte hombres o
fraccstn de weinbe, une por cada gQuince
mujeres o fraccidn de quince
- Orinales: uno  por cada  weinbe
trabajadores o fraccidn de veinte
- Dwchas: una por cada weinficinco
trabajadores, en los establecimientos que sa
TEQUEErE
- Lavamanos: uno por cada  guince
irabajsdores o frecciin de guince.
b) Puertas que 1) | Pusrtas gue no sbran directaments hacia el area | Cumipss con el requisto 1). ]
nix abran donde el simenio esta expuesto cuando se toman
directamants otras medidas alternas que prodejan conira la OO CUIPRS GOR 4 PG g
hacia &l drea da contaminaciin (Ej. Puertas dobles o sislemas de
procaso. COrmientes posithvas).
c) Vestidores 1) | Uebe contarse con un area de veshdones, Cumpde con los requesios 1) y ). 1
debidaments separada del drea de senvicios sanitanios, tanto } 3 R —
ubicados. a hombres como para mujerss. FCUSTpRTRENAD ol FEcuRsAO 1)
T%MWWM5 1]y i) U

QETANio por fuma
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1.4.3 INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS
a) Lawamanacs 1] | Las instalaciones para lavarse las manos deban Cumplrmeento con oS requenmientos 1) F ]
coin disponer de medios adecuados y en buen estado
abastecimienio para lavarse y secarse las manos higiénicaments,
de agua poiabls con lavamanos no acdonados manualments y Incumplimiento con el reqguenmeenio i) ]
abasiecimienio de agua calienbe wo fria.
b} Jabon 1] | Eljghon debe ser bguido, anbbactenal y estar Cumplmeznto con los requemmeentos ]
liquido, inallas colocado en su cormespondiente dispensador. establecidos en i y i) .
de papsl o Usiy de inallas de papel o secadaes de aire. Tncumplimeento de No O ks reqUISEos 1
secaiores de
aire y mitulos ] ehen 08 LISOS LI AncicLIen &l e or TCLIMpITIRETs: CON 1S TeqUISE0E 1] ¥ i) U
que indiquen que debe |avarse las manos después de ir al baflo, o
|lavarse las 5@ haya contaminado al tocar objetos o superficies
Manos. expuestas a comaminacson
1.3 MANEJO ¥ DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
1) Wanejo I} |Uebem sxastr un programa y procedimientio escnto | Lumpimesnto de kos requisiios 1), 1), u) y 1v) 4
adecusdo de para &l manejo adecuado de desechos sdlidos de 18 MRcompimeento del reguisto 1] ]
desechos planta.
soilidos. ICLIMmpiTe £ Biguna de 105 NeqUISIRGS 11, 4
ujyiv
1) | MO 5 Osbe panmiir 18 QiEpoSicin 02 OESS0N0S en | INCUMpRTISniD 0 005 08 106 MeqUISTos i), m) ]
I35 dreas de recepodn y de almacenamiento de los | o iv)
gimentos o en otras areas de trabajo ni zonas
circundantes.
W] | L= recipeenies DeDen Ser avEmes y Ener era | INCUMpIMTISnD 08 TEs 08 106 [Squsins 1, nL T
para evitar que atrasgan insecios y roedones. i) oiv)
[ TRCUMpIATISNED O 105 reqUeEins 1], WL 1)y W) L]
W) | Bl O 105 Oesechos, ocherd UDiarse aleyado de 1as |
zonas de procesamiento de aimentos. Bajo techo o
debidamente cubierta y en un area provista para la
recoleccion de ixviados y piso lavable.
1.6 LIMPIEZA ¥ DESINFECCION
1.6.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
3] Frograma 0] NSl UN Ograma escnn gque regu [ LMRITRENED COMSCID 021 TeqUenTTIenio i F i
eschin que impieza y desinfeccian del edificio, equipos v
regule i utensiios, el cual deberd especificar. TnCUmplmienio gl requsAo [1]
limpieza v s Distribwcon de impieza por dreas:
desinfeccitn. = Responszable de tareas especificas:
= Mgabodo y frecuencia de impeazac
s Medidas de wigilancia
b) Producios i] | Lo= producios ulilizados para 3 impeeza y Cumplimiento de los requisios i) y i) ]
para impieza y desinfeccion deben contar con registro emitido por la
desinfeccidn autoridad sanitaria cormespondients.
aprobados. 1) |LDeten almacenamse aoecuadamente, fuera de las | Incumphmesnto de aiguno de los requesios ]
dreas de procesamiento de aimentos, debidaments
dentificados y utilizarse de acuerdo con las
nstrucciones que el fabricante indigue en la ebiqueta.
cj Instalaciones | 1) [ Debe haber instalaciones adecuatas para @ Cumplrmiznto del requisho ]
adecuadas para impiaza y desinfeccion de los wenslios y equipo de
la Bmipiaza ¥ trabago
desinfencitm. Tncumplimeenio del requesio []
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(1.7 CONTROLDE PLAGAS
[T.77 CONTROLDE PLAGAS

a) Programa 1) | La plania debera contar con un programa escnio | Cuando se cumplan efecivaments los requIsiios 1), F ]
eschio para el para bodo tipo de plages, gque nduya como| Bl i), W)y v).

conirol de minimao;

plagas. = |ldentificacion de plagas;

= Mapeo de estaciones:
* Productos aprobados vy procadimienios
utiizados:
= Hojas de seguridad de las sustancias & aplicar.
1} | El programa debe contemplar s la planta cuenta
con barreras fisicas gue impidan &l ingreso de
lagas.

) | Contermipla el penodo que debe nspecoionarse y | Cuando s& cumpla unicaments con los requesitos 1
llevar un controd escriio para disminuir al minimo i) i) ¥ w).

los rissgos de contaminacion por a5
rv] | El programa Jebe Ccorniem MeOidas 08 AT INCUmplIr Con uno Oe 108 TeqUISEDS 1), 1) ¥ ¥). L]

emadicacion en caso de que alguna plaga nveda
la plants

v} | Uieben de exisir los procedimientos 3 seguir para
la aplicacidn de plaguicidas.

b) Producios 1) | Los produchos guimicos uilizados dentro y fuera Cumplimeento cormecto de Tos requisitos i y i) ]
LIITICOSE ded establecimiento, deben estar registrados por la
ﬂtiiza:lus autoridad competenie para wso en gl.anta de - RcHanin 48 SpuRc 68 08 Mqualon .
autonzados. alimantos.
[Tu] | Deberan UiZarse paguisias & N 52 pUee | MCUMpImISnD 08 108 MeqUisitos 1) y ). ]
aplicar con eficaca otras medidas sanianias.
C) Almacena- 1 | 10005 05 aguiciias UNIZa00s JeDETan QUANErES | LM DTIEnis COMeCis gel equisnn 1] F 4
mienio de adecusdamente, fuers de las dreas de
plaguicidas procesamiento de alimentos y mantener
fuera de las debidamente identificados.
dreasde Incumpimienio del requenmignto (). []
procesamiento.
EI .. il
.1 EQUIPDS Y UTENSILIOS
a) Equpo I] | Estar disefados de manera que permitan un Cumplimients comecio dal requsio 1., i) i) y ) ]
adecuado para &l rapido desmontaje y fécil acceso para su
proceso. nspecciin, mantenimienio y limpeza
1) | Ser de makenales no absorbenies ni comosivos, | Incumplimienio de cuslquier de los requistos 1, 1
rezistentes & las oparaciones repetidas de i), W)y )
impiaza ¥ desirfecciin.
W) | FUIRCIONAr 02 CONPCITRoad Con 8 USC &l QUE 2513 | INCWTgITeeio 0 005 08 105 [Equsins, 8]
destinado
V) | D Tanshenr a LCID MAleraes, SUSIANCEE [ INCLMpITienio ge Mas 08 00s MeguISTnE L]
itxicas, olores, ni sabones
[ 5] Frogama 1T | Dee exashr Un programa escii oe CUMpIMSnis el eqUesiD L]
eschio de mantenimiento preventivo, & fin de asegurar &
mantenimienio comecio funcionamients del equipo.  Dicho WICHpAISIG Gol requseno v
preventivo. programa debe incluir especificaciones del

equipo, el registro de las reparacionas ¥
congiciones. Estos registros deben estar
actuaizados y 8 disposicain para &l control oficial.

3 MAL
3.1 CAPACITACION

a) Programa por | i) | Bl personal imvclucrado en la manipulacion de Cumplimiento efectivo de los requisitos 1L i) y m). k]

eschio que alimentos, debe ser previamente capacitado en

inchuya las Buenas Practicas de Manufactura.

Buenas 1) | Db x0s0r Un progIamea O CRpaCHBCIn S5crig | INCUMEIMIEnts Os regUIsg i) 4

Practicas de gue incluya las buenas praciicas de manufaciura,

Manufactura dirigido & bodo el personal de la empresa.

(BFM). ilj | Los programas de capackacion, Jeneran sar Incumplimienio de akguno de [os requisitos 1 o i) []
gjecutados, revisados, evaluados y actualizados
periddicaments
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ASPECTO

(3.2 PRACTICAS AIGIENCAS

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

PUNTOS

a) Prachcas [i]
higiénicas
adecuadas,
segun manual de
BPML.

Liebe exigrse que los operancs s laven

cudadosamenis las manos con jabdn liquido

antbacteral:

= Al ingresar &l Grea de proceso.

= Después de manipular cualquier alimento crudo
yio antes de manipular cocidos que sufnran
ningin tipo de fratamienio Ermico antes de su
CONSUMI;

= Despuds de llevar a cabo cualquier actividad
ni laboral como comer, bebar, fumar, sonarse
la nariz o ir al senvicio sanitario, v ofras.

CUmpImIEnin real y elecive O 108 TeqUISHoS 1), i)
iii), ), )y wi).

0

i 52 emplean guantes no desaechables, estos
dieberan estar en buen estado, ser de un material

mpermeaable y cambiarse dianamentea, levar y
desinfectar anfes de ser usados nuevamente.
Cuando se usan guanies desachables deben
cambiarse cada vez que se ensucien o rompan y
descartanse diarameantes.

Incumplimienio de unio de los requiskos

= las 0 manos cofas. mpias y Sin esmaie,

= |os operancs no deben wsar anilos. aneies,
relojes, pulseras o cuabquier adomo u obn
objeto que pueda temer contacto con el

roducio que 52 manipule.

= E| bigoie y barba deben estar bien recortados y
cubierios con cubre bocas

= El cabello debe estar recogido y cubierto por
completo por un cubre caberes.

= Mo utilizar maquillsje, uflas y pestafias

)

hizEs .
0= empleancs en BCov0a0es o8 Manipuacion

de alimantos debardn evitar comportamienios gue
puedan contaminaros. tales comao: fumar,
EECUpIr, masticar goma, comer, estomudar o

]

inser; y ofras.

THIZAr LUrionme ¥ CHZE00 Boecuaas,
cubrecabazas y cuando procada ropa protectora y
mascarilia.

Incumpimients de dos de los requisios

LI permeean L) NEsCQUIEE]

I'II:H..ITIFIII'I'IEI'IE 0 CUEID 08 105 I'EqLIISIE

Wi

]

Los wisitantes de las zonas de E;xesan‘lenb:l 0
manipulacidn de alimenios, deben seguir las
normas de comporiamiento y dsposiciones gue
se establezcan en la organizecion con el fin de
evitar la comtaminacian de los alimantos.

Incumplimients de mas e cualtro requIsiDs

a) Laontnol die 1
salud adecuado

Las personas responsables de las fabnoas de
alimentos deben llevar un registro penddico del

0]

Curnplimienio O 105 requESADs 1), i), m), ¥y ¥)

estado de salud de su personal_

TO00 & personal Clyas Enn-:m&s CEEY
relacionadas con |a manipulacion de los slimentos
debe someterse a examenss médicos previo 8 su
conirataoion., |a empresa debe manmener
constancia de salud actualizada, documeniada y
TEnoVENSE COMo Minimo cada seis mases.

1]

TN RETIED G NG 08 105 MSqUIEIi0S [1], PF) ¥ V)

debera regular & manipu
visitantes en las dreas de preparacion de
alimenios.

BEY

InCUrMpAMmeento 0s 00% OF 106 FEqUISICS i), ) O V)

)

No debera permibirse el Bcoes0 8 NINguna anaa de
manipulacion de sfimentos a las personas de las
que =& sabe 0 8 sospecha que padecen o son
portadoras de alguna enfermedad que
evenimlmente pueda fransmitirse por medio da
los alimentos. Cualquier persona que a8
encuentre en esas condiciones, debera informar
nmedistamenie a la direccion de la empresa
sobre los sinbomas que presenta y someaterse a
examen médico, si asi ko indican las razones

Incumplimienio de alguno de los requesios 1) o 1)

climicas o epidemioldgicas.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS

v | Entre los sinfomas que debearan comunicars: al
encargado del establecimiento para que se
examine la necesidad de someter a una pemsona
a examen madico y excuiia temporalmente de la
manipulacidn de aimenkos cabe sefialar los
siguientes: Iciencia, Diarrea, \omitos, Fiebre,
Dolor de gargants con fizbre, Lesiones de la piel,
visiblermente mfectadas (furinculos, cortes, eto.)

Secrecion de oidos, q'l:rs o nariz, Tos ﬁﬁdent&.

a) Control i} | Hemstno de resultacos del cloro resadual del aglua Lurmplimiantc efectng o ks requisiios 1) y i) ]
regisino de potabilizada con este sstema o registro de los [ Tncumplimiento de uno de |os requisios 1
potabilidad del resultados, en el caso que se ullice oiro ssiema [Tncumplimiento de 10s reqUISADS 1)y 1) ]
agua. e potabilizacidn. '
1) | Ewvaluacsdn penodica de la calidad del agua a
trawés de analisis fisico-guimico y bactenoldgico ¥
mankemer |08 registros respectivos.
3] 5t o 1} | Contar con un sistema documentado e control | Cumplimiento spropeado ded neguisis ) 1
conkrod de. de matenas primas, & cusl debe confensr
materia prima nfiormaciin sobre: especiicacionses del producio,
Lﬁt’:}ﬁmsm;"m' PRian che Rk, prOvSadY, Inzurmplimients del requesdo 1) ]
aj 1] | Diagramas de Py, consderando n0as 1as LCumpliendo efectivamente con los requenmientos 3
Procedimiertos operaciones unianas del proceso y el andliss de | soliciados en i), i|FI iii] § V).
de operacion Ios peligros microbioldgicos, fisicos y quimicos 8 | Incumplimiento del requesto i) 1]
documeniados Ios cuakes estan expussios los producios duranbs
50 elaboracidn.
W) | Controles ecesanos para reducr &l Crecimientn | INCUMpImIents ge Slguno O 106 equesins 1), m) o ) 3

potencial de microorganismaos y avitar i3

contaminaciin ded simento; tales comio: iempao,
temperatura, pH v hurmadad.

1) | Miedidas elecivas para proleger & Simento Incumplimienio de dos de los requisitos 1L ) o v} 1
contra la contaminaciin con metales o cuakguier

obro matenal extrafio. Este requentmiento se

puede cumplir ulilizando imanes, debectores de
metal o cuabguier otro medio aplicable
) | Medidas necesanas para prever la contaminacion

cruzada.
17 ENVASEADG
a) Matenal para | 1) | Todo el matenal que se emples para el envasado | Cumplimientos cormecio de los requisibos. i), a). m) 4
arvasado dieberd almacenanse en lugares adecusdos para |iv), v) y i)
almacenado en tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.
condiciones de Incumplimients de algun de los requisitos 3
sanidad y 1) | Bl maternal oebera garantizar |a miegnoad oel
limpieza y producto que ha de envasarse, bajo las
utilizado condiciones previstas de almacenamienio.
adecuadamente -ﬂl Los envases O recpientss no deben ublizarss | Incumpdmiento de dos de os reguisios ]

para obro uso diferenie para el gue fue disafiado.

W] | LOs  envases O [ecipeenies  geperan
nspeccionarse antes del uso, a fin de tener la
seguridad de que se encuentren en buen estado.

impios v desinfectados.
¥] | EN 105 Casos en gue 58 Neulece envases o | INCUmpImieno 0g Mas o8 oS [Bgusiins L]

recipienies, esios  deberdn  inspeccionarse
tratarse inmediataments anbes del uso.

Wi] | EN 1@ Z0na 06 ENvasado O Nen=00 So0 Jeneran |
parmanscer |08 recipientes Necesanos.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
(33 BGOCUWMENTACION ¥ REGISTRO
a)] Heqisiros i] | Procadimiento documentado para & control de los| Cumplimienio del kos requisitos 1) y o) F]
apropiados de regisiros.
-, Incumplimeento @e uno de ks requistos 1
produccidn y 1) | Los reqisiros deben conservarse durante un| Incumplimienio de embos requisitos [i]
distribuacion. periodo supenior al de la duracdn de la wida ofl
el alimento
] ALMACEMAMIENTO ¥ DISTRIBUCION
5.1 ALMACENAMIENTOD ¥ DISTRIBUCION
a) Materas ij | Almacenarse y fransporarse en condiciones [ Cumplimeento del requisio 1
primas y eq:lfcull:al:las que impidan la contaminadidn v la
productos profiferacion, y los probejan confra la alieracion del
mgemnam o producto o los dafios al recipiente o envases. TrReTTTHEnS BoT TequET )
condiciones
apropiadas.
b) Inspecoion ij | Tanmas adecuadas, a una distancia menima de Currplimients de los requisitos 1), 1), m) W)y ¥) 1
periddica de 15 cm. sobre el piso y estar separedas por 50 cm
materia pima y como minima de la pared, y 8 1.5 m del techa.
productos Respetar las espacificacionsas de estiba.
ferminados. Adecuada organizacidn y separacion entre
malerias pimas y el producio procesado. Area
E'E-Eciﬁl:a para producios rechazados.
1) de recapcion de matena pnma a laf Incumplimiento de alguno de los requisitos 1]
bodega. separada de la pueria de despacho del
products  procesado.  Ambas  deben  estar
iechedas de forma tal que s2 cubran las rampas
dig CArgA ¥ descarga res pectivaments.
1) | Sistema Fnmeras Entradas Pnmeras Salidas
(PEFS).
T¥) | SiN presencia 08 qUIMIcos UDIZa00s para &
impiaza dentro de las nstalaciones donde se
almacenan producios alimenticios.
v) | Alimenios que ingresan a i bodega debidaments
etiguetados, y rotulados por tipo v fecha.
c) Wehiculos i] | Wehiculos adecuados para e fransporte de Lumplimienio del requisiio 1
autorizados por alimentos 0 materias primas y autorizados.
la auioridad Incumplimiento ded requisito 1]
compatente
d) Operaciones | 1) | Deben efectuar las operaciones de carga y Cumphmeento dal requisto 1
de carga y descana fuera de los lugares de elaboracidn de
descanga fuera ios alimentos, evitando |a contaminacion de los Incumplimiento del requisito [1]
de |os lugares da mismas y del aire por los gases de combustion.
elaboracin
&) Vehiculos i] | Deben contar con medios que permitan verficar [a | Cumplimeento del requisio 1
que fransportan humedad, vy & mantenimiento de B temperatura
alimenios adecuada.
refrigerados o
mrqg:lladns Incumplimiento del requisito 1]
cuentan con
medios para
verificar y
mantener la
termperatura.

FINAL DE LA GUIA
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7. Guia de elaboracion de manual de Buenas Practicas de Manufactura IPSA
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GUIA DE ELABORACION DE MANUAL DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
(B.P.M.)

. PRESENTACION DE LA EMPRESA.

- Razon Social y Ubicacion. Incluir hoja de identificacion.

GENERALIDADES.

- Objetivo de la aplicacion de las BPM.
- Alcance de las BPM en la Empresa.
- Mision de la empresa en cuanto a las BPM.

EQUIPOS E INSTALACIONES.

- Entorno de los alrededores. Descripcion de las delimitaciones de

la planta (linderos, patios, areas verdes, area vehicular).

- Instalaciones fisicas: techos, paredes, pisos, ventilacion,

iluminacion, ventanas, puertas.

- Instalaciones sanitarias: Servicios sanitarios, banos,

lavamanos, vestidores, instalaciones para desinfeccion

equipos de proteccion y uniformes, tuberias, tratamiento de

instrumentos de mano.

. SERVICIOS DE PLANTA.

- Abastecimiento de Agua.

- Desechos 1liguidos: Manejo de desechos 1liguidos y drenajes,

identificacion y tratamiento de éestas.

- Desechos solidos: Eliminacion de la basura, manejo de solidos

industriales.
- Energia.
- Iluminacion.
- Ventilacion.

. EQUIPOS Y UTENSILIOS.

- Limpieza Y desinfeccion (Descripcicon del programa,
instalaciones, equipos, utensilios, personal e insumos,

descripcion de equipos y utensilios).
- Diseno y mantenimiento preventivo.

- Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento

sanitario.

on ot o del goc Derechos reservados por el instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria ©
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©. PERSONAL.

Requisitos del personal: Requerimientos pre-ocupacionales y
post-ocupacionales.

Higiene del personal.

Equipos de proteccion. (vestimenta)

Flujo de personal de la planta y area de proceso.

Salud del personal.

Certificado de salud.

Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el proceso.

CONTROL EN EL PROCESO Y LA PRODUCCION.

Control de 1a calidad del agua, control de calidad y registros
de 1la materia prima e ingredientes.

Manejo de la materia prima.

Descripcion de operaciones del Proceso.

Registros de parametros de operacicon o Control durante el
proceso.

Empagque del producto.

8. ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO.

Descripcion general de 1las condiciones de almacenamiento o
bodegas:

Materias primas.

Empaques.

Producto terminado.

Materiales de limpieza y sanitizantes.

TRANSPORTE.

Descripcion de las condiciones generales de transporte: materias
primas y productos terminados

CONTROL DE PLAGAS.

Consideraciones generales.
Como entran las plagas a una planta.
Metodos para controlar las plagas.

ANEXOS.

Registro sanitario.
Fichas tecnicas de insumos y de empaque.
Plano de planta arquitectonica.

20N totad o del goc Der reservados por el insttuto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria ©
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8. Plano de contexto ESPERANZACOOP

f’f_\IECINTEKTG BEMEFICIO BELEN
S

NAMERICANA
CARRETERA PANAVER

BODEGAS
MEFCA
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9. Elevacion frontal de la planta procesadora de ESPERANZACOOP

.......
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] I

ELEVACION FRONTAL PLANTA PROCESADORA
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10.Logo ESPERANZACOOP R.L.
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11.Plano de techo de la planta procesadora de ESPERANZACOOP

G
PLANTA DE TECHO PLANTA PROCESADORA
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12. Plano arquitectonico planta procesadora de ESPERANZACOOP

114



||||||||||||||||||||||||

PLANTA ARQUITECTONICA PLANTA PROCESADORA

Vista frontal de oficinas centrales de ESPERANZACOOP R.L

13.
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14. Mural a través de los afios de la cooperativa
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15. Area de secado de semilla cosechada

16. Bodega de recepcion de materia prima
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17.Semilla maquilada y empacada

18. Recepcion de semilla para maquilar

)

il ’ ““"|,"|"m lm

1y

119



19. Densimétrica
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20. Elevador de pendiente
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21. Seleccionadora

afli!

UL

22. Empacadora de sacos
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23.Empacadora de bolsas
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24. Lote terminado

25. Lotes de exportacion
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26.Semilla certificada
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