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RESUMEN

En este trabajo se examina el cumplimiento de tenBs Practicas de Manufactura (BPM)
segun el reglamento técnico Centroamericano (RTCA1633:06), para la industria de
alimentos y bebidas procesadas, norma técnica abbltig nicaragiiense para la sal
fortificada con lodo y fldor (NTON 03031-09), et@plicadas en la industria salinera,

especificamente en la empresa Nicasal S. A.

Nicasal S. A. es la primera planta industrial enaxhgua dedicada al procesamiento de sal
refinada, se encuentra ubicada a 200 metros miplalene de Izapa carretera vieja a Leon.
Inicia sus actividades operativas en julio del 20808ta empresa cuenta con moderna
tecnologia de punta, como parte de su sistemaedpi@niento de la calidad ha aplicado
las buenas practicas de manufactura como una hentabasica hacia la obtencién de

productos seguros para el consumo humano.

Como sabemos la sal es el condimento mas antiqaadoysor el hombre y su importancia
para la vida es tal que ha marcado el desarrolla Oestoria en sus distintas etapas, durante
largo tiempo en nuestro pais la sal se ha procedadorma artesanal por lo cual algunos
principios basicos de higiene se aplican errones&meomo consecuencia se consume una
sal sucia, hiumeda y sin los micronutrientes neaesgrara la salud, lo cual podria
traducirse a nivel de consumidores en la carefeiaicronutrientes tan importantes como
son el lodo y el Fluor, estos se afladen a la saliggrocesamiento industrial debido a que
de forma natural la sal no contiene la cantidacs&ta de lodo y Fldor para proteger al

ser humano de enfermedades como el bocio, cretnydias caries.

Asi las cosas, y siendo Nicasal la primera plgnteesadora de sal a nivel industrial la
cual esta luchando por implantar el sistema deisasmale peligros y puntos criticos de
control (HACCP) y ser reconocida como una empraga grocesa sal inocua y de alta
calidad, es importante hacer una evaluacién delogda conocimiento y aplicacion de las
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Buenas Practicas de Manufactura que tienen susdgress, como uno de los elementos

coadyuvantes para el mejoramiento de la manipulad@dalimentos en el pais.

Para lo anterior, se procedié a llenar la fichardpeccion de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) contemplada en el reglamento nitéc centroamericano para la
industria de alimentos y bebidas procesados (RTZA1633:06), a fin de evaluar las
instalaciones de Nicasal, el personal, equipo ygilies etc., a efectos de identificar los
puntos deficientes y formular recomendacionas gfomuevan la mejora continua en las

actividades que realizan

El estudio utiliza como técnica de investigacionapa obtencion de informacion primaria
entrevistas, dirigidas al gerente general y al dinador de las buenas practicas de
manufactura (BPM) e implementacién del sistemarddisis de peligros y puntos criticos
de control (HACCP) en la planta.

De los resultados de la inspeccién se pudo obtgmerpese a que la dicha industria ha
tomado todas las medidas necesarias para el aomectplimiento de las buenas practicas
de manufactura existen, areas que se evaluaron omateria prima, instalaciones y la
limpieza, que se mostraron deficientes, que debtndmar medidas correctivas lo antes
posible, para asi lograr la implementacién delegist de andlisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP), que asegure a la ppbiael consumo de un alimento inocuo

y fortificado con los micronutrientes que necesil@stro cuerpo.
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. ASPECTOS GENERALES
1.1. INTRODUCCION

La calidad es una de las herramientas mas impgestigpara que una empresa en via de
crecimiento pueda ser competitiva tanto a niveiaraal como internacional, esta solo es
alcanzada como producto de procesos permanentegjdeamiento y como resultado de
un compromiso de la empresa con la busqueda desitaande ahi surge la necesidad de la
empresa Nicasal S.A de implantar sistemas deathfide permita el aseguramiento de
practicas adecuadas de manufactura y seguridadretine’

Nicasal S.A esta ubicada a 200 metros del empdérieapa kilometro 66 carretera vieja
a Leodn esta planta cuenta con tecnologia de punta riage de Espafia y un control
estricto de la calidad por lo que es consideradaocla mejor planta procesadora de sal de
Centroamérica.La empresa es manejada por la @pede Servicios Mdltiples de
Salineros de Nicaragua (COSERMUSALNIP), conformpda72 socios entre pequeios,
medianos y grandes productores de sal de Occiglazitgrupo AGRICORP.

Esta importante inversion ha generado mano depdrraanente para mas de 100 personas
que fueron debidamente capacitados por profesiomaganoles y cubanos,igualmente ha
favorecido a 72 familias socias de la cooperaéimasu mayoria pequefios productores.

Nicasal S.A tiene una capacidad de producciorOdaibquintales al dia.

La sal de Nicasal S.A se vende en el mercado nalcamm la marca de sal Atlantida en

presentaciones de 1y % Ib como sal de mesadesaicina.

! Codex Alimentarius, Cddigo Internacional de PraidRecomendado - Principios Generales de Higienéosle
Alimentos (CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003).
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Ante la posibilidad de implantacion del sistemaadélisis de peligros y puntos criticos de
control (HACCP), es de gran importancia evaluaavence en la aplicacién de las buenas
practicas de manufactura (BPM) para pretende fiailas posibles deficiencias en la
aplicacion de las mismas a fin de proponer acciaoesectivas que permitan mejorar la
calidad del producto y las condiciones de la engpegstodas sus areas,en este sentido el
presente trabajo Evaluacion de las buenas pradeasanufactura (BPM) implantadas en
la industria salinera nicaragliense Nicasal S. ma@re-requisito de la certificacion del
sistema de andlisis de peligros y puntos criti@santrol (HACCP), en el periodo Agosto

- Diciembre del afio 2010.

Este trabajo tiene gran importancia ya nos perrfatailiarizarnos con la calidad e
inocuidad de un producto que actualmente es ua terportante en el ambito profesional
debido a la necesidad de las empresas de compatires mercados, ademas este trabajo
nos permite obtener el titulo de Licenciadas efim@a una parte importante para futuro

desenvolvimiento profesional.
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1.2. OBJETIVOS

Objetivo general

Evaluar el desempeiio y cumplimiento de las bueradipas de manufactura implantadas
como parte del sistema de aseguramiento de laadadid la industria salinera nicaragiense
Nicasal S.A, a fin de proponer acciones correctera®l periodo Agosto - Diciembre del
ano 2010.

Objetivos especificos

% Realizar un diagnosticanterno de la situacion actual del cumplimienéolals buenas
practicas de manufactura (BPM) en la industrisneed Nicasal S. A. basado en la
guia de inspeccién del reglamento técnico centrdaar® para la industria de

+« alimentos y bebidas procesadas (RTCA 67.01.33.06).

+ Identificar las posibles deficiencias en la apliéaale las BPM en dicha empresa.

% Analizar los resultados obtenidos en la evaluadiéincumplimiento de las BPM en la
industria salinera Nicasal S.A a fin de hacer unemaraciéncon los resultados
esperados en la guia de inspeccion del reglaméotico centroamericano (RTCA

67.01.33.06).

“+ Proponer acciones correctivas basadas en el Raglamécnico Centroamericano a fin

de mejorar el cumplimiento de las BPM en la empidisasal S.A.
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1.3.  JUSTIFICACION

Las buenas préacticas de manufactura (BPM) es yortorde normas interrelacionadas
gue comprenden procedimientos de higiene y margjgulajue se aplican en la industria
alimenticia con el fin de administrar de forma oraléa la calidad de la misma, en la

busqueda de la satisfaccion de sus clientes.

La gestidon de calidad de una empresa esta basautaran lugar, en las Buenas Préacticas
de Manufactura (BPM), que asimismo son el puntpaté@da para la implementacion de
otros sistemas de aseguramiento de calidad, cosisteia de Analisis de Riesgos y
Control de Puntos Criticos (HACCP) y las Normasad®erie ISO, como modelos para el
aseguramiento de la calidad.

Las Buenas Practicas de Manufactura en Nicaraguagresiderado un tema nuevo, ya que
hace muy poco tiempo se vienen implementandodasas y leyes nacionales; asi como
las normas internacionales que dieron origen a.ést@mpresa Nicasal S.A es la primera
planta procesadora de sal que ha implantado las BRNbrtificacion de la sal con Yodo y

Fluor como parte de su sistema de aseguramieritocddidad.

Estudios realizados por el fondo de las Nacionegldsnpara la infancia (UNICEF),
planteen que la sal tiene un importante impactm@mico y en la salud debido a que ha
sido utilizada como vehiculo para la fortificacigror lo cual si Nicaragua sigue consum-
iendo una sal que no ha sido fortificada con migteentes, pierde la oportunidad de paliar
deficiencias de yodo que causan bocio y cretinisma#mico en miles de nifios, afectando
su crecimiento normal; y el flior ayuda a protdgatentadura de las caries.

En base a lo descrito anteriormente la evaluacgincdmplimiento y desempefio de las
buenas practicas de manufactura debe ser de wipalriancia en cualquier empresa que
pretende producir alimentos y productos libres dataminacion Quimica, Fisica y

Bioldgica, razén por la cual se eligié este temsabdonos en la necesidad de la industria
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salinera de conocer en qué etapa del proceso serdgrem como parte del mejoramiento
continuo y unica forma de abrirse camino haciasotnercados, pero principalmente para
mejorar la calidad del producto, asegurar la indediidel mismo y por ende la salud de los

consumidores.

II. MARCO TEORICO

Este trabajo pretende abordar los siguientes aspett Inocuidad y calidad alimentaria,
2.- Sal como producto alimenticio, y 3.- Generalemde la industria salinera nicaragiense
Nicasal S. A., que a continuacién se abordaran:

2.1. INOCUIDAD Y CALIDAD ALIMENTARIA

Surgimiento del Codex Alimentarius y Principios Gerrales de Higiene

La Comisién del Codex Alimentarius fue creada ef3lfor la FAO y la OMS con el
proposito de desarrollar Normas Alimentarias. Logtb/os principales del Programa son,
la proteccion de la salud de los consumidores,uaae@racticas equitativas en el comercio
de alimentos y promocionar la coordinacién de tddasiormas alimentarias acordadas por

las organizaciones gubernamentales y no gubernalaent

El Codex Alimentarius, que en latin significa “Cgalisobre alimentos”, consiste en una
recopilaciébn de normas alimentarias, cédigos detipess y otras recomendaciones, cuya
aplicacion busca asegurar que los productos alamest sean inocuos y aptos para el

consumao.
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El Codex Alimentarius es reconocido por la MSF deOQMC como organismo de

referencia en materia de inocuidad de los alimentos

Los Principios Generales de Higiene de los Alimemtel Codex Alimentarius brindan una
orientacion general sobre los distintos controles deben adoptarse a lo largo de la cadena
alimentaria para garantizar la higiene de los alto® Estos controles se logran aplicando
las Buenas Préacticas de Manufactura y en lo posib&istema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus siglasnglés). Este ultimo se aplica con el

fin de optimizar la inocuidad alimentaria.

El Codex Alimentarius conocido actualmente y querssuentra vigente es el CAC/RCP 1-
1969, Rev.4-2003, el cual fue tomado y adaptadceleReglamento Técnico Centro
Americano (RTCA 67.01.33:06).

2.1.1. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
Las Buenas Practicas de Manufactura surgieronggruesta a hechos graves relacionados
con la falta de inocuidad, pureza y eficacia dealosentos y medicamentos. Ademas, de la
exigencia de los consumidores, en cuanto a laazhkit® los productos que adquieren. La
inocuidad de los alimentos es una caracteristicaatidad esencial, por lo cual existen
normas en el ambito nacional e internacional, aquduyen la aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) en los alimentoscual implica que los que estén

interesados en entrar y participar del mercado &loében contar con las BPM.

Las Buenas Practicas de Manufactura forman partesderincipios Generales de Higiene
de los Alimentos del Codex Alimentarius; el cualabtece las bases para garantizar la

higiene de los alimentos a lo largo de toda la waddimentaria, desde la produccion

2 Codex Alimentarius, Caédigo Internacional de PratidiRecomendado - Principios Generales de Higiendosle
Alimentos (CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003).
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primaria hasta el consumidor final. De igual manestablece que las BPM junto con los

POES son pre-requisitos para implementar el sistéA@CP.

Las Buenas Practicas de Manufactura son un congmtprincipios y recomendaciones
técnicas que se aplican en el procesamiento deerdl® para garantizar su calidad e
inocuidad; y asi evitar la adulteracion del produét las BPM también se les conoce como
las “Buenas Practicas de Elaboracion” (BPE) o Baehas Practicas de Fabricacion”
(BPF); 0 BPMa, la “a” de actualés.

Los Principios o Aspectos Generales en los queasarblas BPM para la Industria
Alimentaria en Nicaragua son:
% Condiciones e Instalaciones de los Edificios.
% Condiciones de los Equipos y Utensilios.
s Personal.
¢+ Control en el Proceso y en la Produccion.

% Almacenamiento y Distribucion.

Estos principios estan relacionados con el Regl&meéécnico Centro Americano (RTCA
67.01.33:06), y de ahi surge la importancia emdastria Alimentaria a nivel Nacional de

entrar en el mercado internacional.

Las BPM deben aplicarse con criterio sanitario,qper pueden existir situaciones del
RTCA en las que los requisitos especificos queidenmo se apliquen, en estos casos la
clave esta en evaluar si la recomendacion es nacelesde el punto de vista de inocuidad

y calidad en los alimentos.

® Diaz Alejandra, Uria Rosario. Buenas Préacticas @@Wactura una guia para pequefios y medianos agemes.
Programa Interamericano para la Produccion del @imeos Negocios Agricolas y la Inocuidad de Asnentos.
Instituto Interamericano de Cooperacion para lacddpura (11ICA).
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2.1.2. Procedimientos Operativos Estandarizados de Sane&nto (POES)
Los Procedimientos Operativos Estandarizados degaento (POES) son un sistema que
asegura la calidad sanitaria de los productos atigies, ya que junto con buenas préacticas
de Manufactura (BPM) sirve de eslabén para llegan@ementar el sistema Analisis de

Riesgo de los Puntos Criticos de Control (HACCPsusrsiglas en inglés).

Los POES definen claramente los pasos a seguir gsagurar el cumplimiento de los
requisitos de limpieza ylesinfeccion; ya que son un conjunto de normasesgtablecen las

tareas de saneamiento necesarias para la conservdei la higiene en el proceso
productivo de alimentos, que precisa el como hacedn qué, cuando y quién; y para
cumplir sus propoésitos, deben ser totalmente eidicclaros y detallados, para evitar

cualquier distorsién o mala interpretacfén.

2.1.2.1. Tipos de POES

Existen tres tipos de POES:
% Pre-operativosse realizan antes de empezar cada operacion.
s Operativos:se realizan durante las operaciones.

+ Post-operativosse llevan a cabo después de la produccion.

EL manual POES define los parametros que se nacesittrolar para asegurar que los
alimentos son aptos para el consumo. Todos lospesue instalaciones deben ser

limpiados y desinfectados de acuerdo a este manual

4 Analisis de Peligros y Puntos Criticos de ConfHFtACCP) Boletin de Difusion. Programa Calidad de Adimentos
Argentinos.
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2.1.2.2. Areas de enfoque de los POES
Los POES se enfocan en 8 diferentes areas:
+¢ Inocuidad del agua o hielo.
« Estado y limpieza de las superficies que se enresh contacto directo con los
s Alimentos (CDA).
% Prevencién de la contaminacion cruzada.
+ Mantenimiento sanitario de las estaciones de laya®ovicios sanitarios.
%+ Proteccion contra sustancias adulteradas.
“+ Proteccidn contra sustancias toxicas.
+« Control de la salud de los empleados.
« Control de plagas.

2.1.2.3. Funciones de los POES

%+ Prevencién de una contaminacioén directa o aduitaratel producto.

+ Desarrollar Procedimientos que puedan ser llevadmbho por la empresa. Prevé un
mecanismo de reaccion en caso de contaminacion.

< Determina quién es la persona encargada de dicl&fu

+ Detalla la manera de limpiar y desinfectar cadapsgu

¢+ Puede describir la metodologia para desarmar laipes)

Las empresas deben de contar con un sistema dd#roegue permita el control de las

aplicaciones de los POES y de sus acciones caascti

2.1.2.4. Higienizacion
Higienizacion es el resultado del esfuerzo de tdasgpersonas con responsabilidades de
produccion en una planta. La higienizacion se refa proceso a través del cual se asegura
una reduccion de la contaminacién global de uneer§ige y la eliminacion de los

microorganismos patdgenos.
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El proceso de higienizacion comprende dos etapadimpieza y la desinfeccion. La
limpieza cubre todos los aspectos implicados elifainacion de todo tipo de suciedad de
las superficies, pero no los que correspondereatéilizacion.

La desinfeccidon comprende los procesos implicaddsa elestruccion de la mayoria de los
microorganismos de las superficies, pero no neleesante de las esporas bacterianas.
Aunque persistan algunos microorganismos viablegfectan la calidad microbiologica de

los alimentos.

2.1.3. Analisis de Peligros y Puntos de Control CriticosHACCP)
El sistema HACCP permite identificar peligros yaédtcer medidas para controlarlos con

el fin de maximizar la seguridad de los alimentos.

El Sistema HACCP, surgi6 inicialmente para aseglaraalidad sanitaria de los alimentos
de los astronautas, lo cual se dio en la décattzsdsenta (60), para vigilar las etapas mas
comprometidas desde el punto de vista de la segligd todo el proceso de elaboracion de

los alimentos.

El sistema HACCP esta centrado en la prevenciém gmel analisis del producto final por
las limitaciones que tiene, es por ello que erctaadidad los clientes demandan el uso de
sistemas para asegurar la Calidad Sanitaria, lale<inician previamente con las BPM y
los POES, y mas tarde el sistema HACCP, ya queptimseros (BPM y POES) son
eslabones necesarios para llegar a obtener elBistéd\CCP, y este a su vez es un eslabon
gue permite culminar con la cadena que es la idaduwy calidad alimentaria.

En esencia el sistema HACCP consiste en:

“+ Observar el proceso de preparacion del alimentdedelsprincipio al fin.

+«» Identificar los peligros potenciales que se pugutesentar a lo largo del proceso.
% Establecer controles donde se pueden presentgrgseli

% Parar el proceso y corregir, si es necesario.
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% Verificar que el sistema funciona correctamente.

« Establecer los registros que se deben llevar.

El ambito de aplicacion del sistema HACCP es amgidido a que se realiza a lo largo de

toda la cadena alimentaria, desde el productorgsiinhasta el consumidor.

2.1.3.1. Principios del sistema HACCP
Los principios en los cuales se basa el sistemaEAEstan estructurados de la siguiente

manera.

Principio 1: Realizar un andlisis de peligros, para ello se ddiservar todas las etapas del
proceso, y ver si existe peligro de contaminaciérecimiento o sobrevivencia de

microorganismos, de igual manera si hay peligrasmos Y fisicos.

Principio 2: Determinar los puntos de control criticos (PCC),desir, aquellos sitios
(préctica, proceso) en los que puede aplicarsenue@ida preventiva o un control del

peligro.

Principio 3: Establecer limites criticos (fisicos, quimicos ocnmibiologicos), estos

permitiran separar lo aceptable de lo no aceptbles PCC.

Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia o monitoretoddPCC, esto establecera

de qué manera se hara el monitoreo o vigilanclagieCC.

Principio 5. Establecer las medidas correctivas que se adoptarando la vigilancia

indica que un determinado PCC no esta controlado.

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion o comaecadn para confirmar que
el Sistema HACCP funciona eficazmente.
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Principio 7: Establecer un sistema de documentacion sobre tosiggocedimientos y los

registros apropiados para estos principios y saagpdn.

2.1.3.2. Beneficios del sistema HACCP

% Es el método mas eficaz para maximizar la segudeadds alimentos.

% Localiza los recursos en las areas criticas detgsm reduciendo el riesgo de
producir alimentos peligrosos.

< Brinda una respuesta inmediata ante una situa@dgreligro.

El sistema HACCP fue desarrollado para garantzaalidad sanitaria pero puede también
ser aplicado con otros propésitos. Por ej., pugtdieasse para desarrollar y mantener el
control de calidad de los alimentos pero en este,a@mo en otros, debe tenerse claro el
objetivo perseguido al aplicarlo y no confundimpaksonal. También puede aplicarse, con

éxito, a productos distintos de los alimentos.

2.1.4. Reglamento Técnico Centro Americano (RTCA 67.01.336)

El Reglamento Técnico Centro Americano estd basawlolas Buenas Practicas de
Manufactura, en sus principios y recomendacionesidas, para regular y realizar
procedimientos adecuados en cuanto al aseguramiéatda calidad e inocuidad
alimentaria. (ver anexo 1 Reglamento tecnico cameyicano RTCA 67.01.33:06).
2.1.4.1. Principios o Aspectos Generales de las buenas pridets de manufactura

en el Reglamento Técnico Centro Americano (RTCA 61.33:06)°
En esta parte se abordaran de manera mas espdosigaincipios generales en los que se
basan las BPM.

® NICASAL S. A., Planta Procesadora de Sal FortifcaManual de Analisis de Peligro y Puntos de @br@riticos
(HACCP por sus siglas en inglés).

6 Reglamento Técnico Centro Americano (RTCA 67.00883
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Condiciones e Instalaciones de los Edificiosste aspecto incluye la Planta y los terrenos
de la planta, ya que esta relacionada con la ubitaalrededores, parqueos, drenajes,
construccion y disefio que deben tener los edifiero$a planta, también si son faciimente
lavable, con buena iluminacion, ventilacion, y sida el saneamiento adecuado, lo cual
debe estar por escrito (programa de limpieza yasai@ato) para reducir la contaminacion
proveniente del exterior, facilitar las laboreslidgieza y desinfeccion, y evitar el ingreso

de plagas.

Condiciones de los Equipos y Utensilidsn cuanto a este aspecto hay que tener en cuenta
gue estos varian de acuerdo al alimento que saigeogor ello deben ser adecuados y
tener un programa por escrito para su mantenimipregentivo, realizar esto desde el

punto de vista sanitario.

Personal: El personal de las plantas de alimentos requierediicacién en cuanto a los
principios fundamentales de saneamiento e higiemsopal, para producir un producto
inocuo y de calidad; ademas se requiere de laaspeT de salud al personal que labora en

la planta de la industria alimentaria.

Control en el Proceso y en la ProducciéfEs un aspecto importante porque se da el
control de la materia prima, las operaciones deufaatura, envasado, y el registro

apropiado que estos deben tener.

Almacenamiento y DistribuciénEste aspecto se basa en las condiciones adequadas
almacenar y distribuir la materia prima y el praduterminado, condiciones de los

vehiculos, carga y descarga.

Estos principios son los que se abordan en eldzrde la Guia de Inspeccién de las
Buenas Practicas de Manufactura para la Empresas®liS. A., y de acuerdo a esto se

obtienen los resultados que van a ser analizados.
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2.2. SAL COMO PRODUCTO ALIMENTICIO

2.2.1. Manejo y microbiologia de la sal
Los microorganismos son formas de vida muy pequgéiassolo pueden ser observados a
través del microscopio. En este grupo estan inatulds bacterias, los virus, los mohos y

las levaduras.

Los microorganismos tienen crecimiento en mediosddos, tibios, neutros o poco acidos
y ricos en nutrientes. Sin embargo, algunos toléaantemperaturas bajas, los medios
secos, los medios de alta acidez o los medios lborc@ntenido de sal, su multiplicacién

depende de los factores tipicos del alimento,@sbadel lugar en el que este se almacene.

Los organismos halofilos son extremdfilos ya quesrien condiciones extremas, en este

caso, en entornos con mucha sal como zonas ligpisdénas y lagunas salobres.

En organismos normales, la sal hace que mueradgshidratacion debido a la 6smosis. Si
el entorno es salino, con mucha concentracion #s,sal agua del interior de las células

tiende a salir hacia su exterior. Es decir, seaasg mueren.

Sin embargo, en los haldfilos esto no ocurre, vidende otros organismos moriria, la
estrategia de estos microorganismos para sopartgah concentracion de sal es evitar los
efectos de un proceso denominado 6smosis. En esteso, el agua pasa a través de la
membrana de la célula, de la solucion mas diluittaraas concentrada. Por tanto, si fuera
de un organismo hay una alta salinidad, el agudrgale €l y el organismo morira

deshidratadd’

Los haldfilos logran retener el agua en su inteamrmulando numerosos compuestos en el

citoplasma, de modo que se compensa la presiontiesimyel agua no sale de ellos.

" Gonzalez Hernandez Juan Carlos, Pefia Antonio {Dutiembre 2002) Estrategias de adaptacion de migemismos
Haléfilos y Debaryomyces hansenii (levaduras hi@sfiVol. 44 Revista Latinoamericana de Microbidébodviéxico.
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No todos los microorganismos halofilos sobrevieancualquier concentracion de sal. El
nivel de salinidad que soportan sirve para clasiliis:

1. Microorganismos haldfilos ligeros que muestran ionemto Optimo dentro de una
concentracion de NaCl que oscila entre 0.2 y 0.82 M5 %).

2. Microorganismos haléfilos moderados que crecereén85y 3.4 M (5 - 20 %) de NaCl
3. Y por ultimo, los Microorganismos hal6filos extresnque crecen de 3.4 a 5.1 M (20 —
30 %) de NaCl.

En un producto alimenticio como la sal, especifieate en la materia prima (sal
cristalizada) no es posible encontrar microorgangsmdebido a que los Unicos
microorganismos que pueden sobrevivir y crecer emdiciones hipersalinas son los

microorganismos haldfilos y estos crecen a detexdaa concentraciones.

La sal cristalizada, como materia prima tiene eotr@aciones mayores al 90-95 % de NaCl
por lo cual ningun microorganismo haldfilo podri@beevivir a estas concentraciones de
NaCl ademas hay que tener en cuenta que la tetupede esterilizacion es de 121.5 °C,
la sal es sometida a un proceso industrial de seaagdha temperatura de 200 °C, Estos
datos son importantes, porque nos indican que erdisstria salinera no existe peligro de
contaminacion microbioldgica, ya que ningin micgamismo estaria en su medio 6ptimo

para desarrollarse y crecer.

2.2.2. Produccion Salinera Nicaragiense a lo largo de lagtoria
En la mayoria de los sectores de Nicaragua se geaaitesanal la sal como producto, y por
eso se carece de informacién sobre la produccioreste mineral, debido a que los
productores trabajan de forma independiente y nenseentran registrados ante ninguna
organizacion; la informacién que se maneja, es wke Igs salineros utilizan unas 1000
manzanas de tierras, las cuales son destinadasaparaduccion de sal, y la mayor parte
estd en Ledn, aunque también se produce en tod@o$da del Pacifico, en los

departamentos de Chinandega y Rivas.
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La sal es un rubro que se produce, procesa y engigaftama artesanal; porque se obtiene
por evaporaciéon solar, es decir, que el agua goeigmre del mar entra desde el estero
cruzando los manglares por medio de gravedad dbporbeo. Luego pasa al area de
evaporacion, los salineros le denominan playas tangses, y es donde se inicia el
recorrido de las aguas, lo que permite aumentaniledes de salinidad. En esta area se
evapora aproximadamente el 85 por ciento del agjuagorrido tarda aproximadamente 25
dias y va aumentando desde cinco grados hasta #dgs 20.

Después pasa al area de concentracion, que sonoteslores, lagunas de pequefas
dimensiones. Posteriormente se traslada el aguaoa recipientes que es donde se
almacena durante un tiempo mientras se cristalizdaepila. En las pilas es donde se
precipita la sal y es donde el agua llega a unaided de 25 grados, concentracion

adecuada para que dé inicio el proceso de crigtadia 0 granulacion.

Una vez obtenida la cristalizacion o granulaciamcia la extraccion de sal; la sal,
recolectada, se coloca en partes laterales daléssqcristalizadores, luego se traslada a

las bodegas donde se almacena para el procesamiempaque.

2.2.3. Regulaciones Nacionales en la Industria Salineragfyes y normas).

La Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense (NTON) pea la Sal Fortificada
Textualmente se lee en la NTON 03031-00; aprob&da €ee Julio del 2000 y publicada
en la Gaceta No. 134 del 16 de Julio del 2001,inosos del 5 — 8 en los cuales se
especifican los parametros de calidad y su envasiecomo la NTON actual para la
fortificacion de la sal (NTON 03031-09, aprobad2&lde Enero del 2009 y publicada en
la Gaceta). A continuacién se presentan dichosasci

Especificaciones de Calidad.
La sal para consumo humano directo e indirecto debwlir con los grados de calidad que

se describen a continuacion:
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2.2.4. Caracteristicas Generales de la Sal
La sal debe presentarse bajo la forma de cristal@scos, agrupados y unidos. La
granulacion de la sal debera ser uniforme y derdoueon su clasificacion; estara exenta
de contaminantes e impurezas y de microorganismesrgliquen deterioro del producto,

en la tabla 1 a continuacién se muestran las @afstitas que debe poseer la®sal.

Tabla # 1. Caracteristicas Fisicas y Quimicas de kal.

Descripcién Sal Comun Sal de Mesa (Fina) S?qugfeinggg)na
Granulometria 0.21-1.7 mm 0.21- 1.0 mm 0.15-0.60 mm
Cloruro de Sodio 94 % 97 % 99 %
Humedad 7.5 % 10%-15% 1.0 %
Anti humectantes 2.0% 2.0%
Yodo 33 -60 mg/Kg 33-60mg/Kg
Flaor 200 - 225 mg / Kg 200 - 225 mg / K¢

Fuente: Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense (NTON 03081y NICASAL S. A., Planta Procesadora de Sal

Fortificada. Manual de Analisis de Peligro y PurdesControl Criticos (HACCP por sus siglas en igglé

A la sal refinada podra afadirsele anti humectarteso Carbonato de Calcio (CagyO
Carbonato de Magnesio (MgG@QFosfato Triciclico (Ca(PQy) 2), en la dosis maxima de
2.0 %. La sal estara exenta de Nitrito @N@mpurezas y de microorganismos que indiquen

manipulacion defectuosa del producto.

2.2.5. Caracteristicas Microbioldgicas
En la sal debe existir ausencia de coliformes, aoiganismos patégenos. El recuerdo de

mesofilos aerobios no podra ser mayor de 20.00Qcetp gramo).

8 Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense (NTON) pai@al Fortificada (NTON 03031-09). Paginas # 1 — 6
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Aditivos
Los aditivos permitidos seran los aprobados p@aslex Alimentarius. La sal comun y la
sal grado alimentario fina (sal de mesa) y refinggl de cocina) destinada para el

consumo directo e indirecto debe ser fortificada yado y fllor.

El yodo provendra de Yodato de Potasio (§1®de Yoduro de Potasio (KI), mezclando el
primero con Carbonato de Calcio (Caff@ otro aditivo o excipiente adecuado para el
consumo humano. Para cumplir con este requisitojvel de fortificacion con yodo al

momento del envasado de la sal debe ser de 40 noghtKgn nivel de tolerancia de 33 — 60
mg/Kg; es decir, que este serd el rango del catteniinimo de yodo durante la vida

normal de comercializaciéon de la sal.

El Fluoruro de Potasio o Fluoruro de Sodio provarehr forma de polvo, adicionandose a

la en forma seca o hiumeda, con concentracién midetdior de 200 — 225 mg/Kg.

Contaminantes
La sal refinada (sal de cocina) y fina (sal de mgsado alimentario, no debera superar los
siguientes limites maximos de contaminantes, logslesuse presentan en la tabla 2,

mostrada a continuacion:

Tabla # 2: Tabla de contaminantes de la sal y susgpectivos niveles maximos.

Contaminantes Nivel Maximo

Arseénico (As) 0.5 mg/Kg
Cobre (Cu) 2.0 mg/Kg
Plomo (Pb) 2.0 mg/Kg
Cadmio (Cd) 0.5 mg/Kg

Mercurio (HQ) 0.1 mg/Kg
Hierro (Fe) 2.0 mg/Kg

Fuente: Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense (NTON 03081
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2.2.6. Norma de Envase y Etiquetado
La sal debe ser empacada de manera que se pretigjdhdmedad y contaminaciones. Las
caracteristicas de olor, color, sabor, aspecto mposicion del producto no deben ser
alteradas por el material de envase. Los envasssnaldos al empaque, transporte,
almacenamiento y expendio de la sal deben ser sugvae primer uso, libre de
contaminacion y de sustancias nocivas, deberadesenaterial resistente a la accién del

producto’

Los envases deberan llevar impresa, las siguiegrmdesaciones:
Nombre del Producto (Sal).
Designacion del Producto que se Presenta; por &etapsal refinada (sal de

)
L X4

)
o

cocina), la sal fina (sal de mesa), la sal comtm, e

72
%

N° de Registro Sanitario.

)
L X4

Peso Neto.

)
L X4

Nombre o0 Razén Social del Fabricante o de la Edt@amercial bajo la cual se

expande la marca del producto.

72
%

Nombre del Pais donde se elabora el producto.

)
L X4

Todos aquellos aspectos que se contemplan en fadNbBécnica Obligatoria
Nicaraguense (NTON) de Etiquetado de AlimentosdPreasados para Consumo
Humano, en su version vigente NTON 03 021- 08 FanRevision, aprobada el 25
de septiembre del 2008.

2.2.7. Norma de Almacenamiento y transporte

El almacenamiento y transporte no debe constitupeligro de contaminacion, ni causa de
deterioro del producto. Para el almacenamiento ef® dle cumplir con los requisitos
establecidos en la Norma Técnica Obligatoria Ngaease de Almacenamiento de

Productos Alimenticios en su version vigente (NT@B\N041 - 03).

° Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense (NTON) dgugtado de Alimentos Pre-envasados para Consunraiin,
en su version vigente NTON 03 021- 08 Primera Réwis
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La cual propone la forma correcta para almacen&odegas y almacenes permanentes, los
productos alimenticios, materias primas y produt#aminados; ya que estos tienen que ser
construidos de manera segura y atender las dispossc de seguridad en las

construcciones, para evitar riesgos de desplonegiyatios de los agentes atmosférit®os.

De igual manera para el transporte existe una Ndmrecaica Obligatoria Nicaragiiense de
Requisitos para el transporte de productos aliriestien su version vigente (NTON — 03
079 - 08), esta norma especifica los medios dspate de alimentos (materias primas y
productos terminados) que se comercializan, distéb o se consumen en el territorio
nacional, asi como las clases de vehiculos, camdisi de higiene y limpieza en los

vehiculos, operaciones de carga y descarga, traaspoohibiciones, y otros aspectos.

Ademas, incluye el transporte de productos para aentas y reparto; y excluye el
transporte de los productos organicos, el cual dstsr sujeto a una nueva norma, que sea

especifica para este tipo de alimentos.

Ambas, normas son de aplicacion obligatoria en ld®ctor nacional para cualquier tipo

de industria (pequeiia, mediana o grande).
2.2.8. Norma de Higiene y Manipulacién

El producto regulado por las disposiciones de lemaopara la fortificacion de la sal con
yodo y flhor debe procesarse y manipularse de condiad con los requisitos establecidos
en la Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense deipdacion de Alimentos - Requisitos

sanitarios para manipuladores en su version vig®&it®N 03 026 — 10 Primera revision).

19 Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense de Almacéertm de Productos Alimenticios en su versién vigen
(NTON 03 041 - 03).
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La cual es una norma de aplicacion obligatoridoglas aquellas instalaciones donde se
manipulen alimentos, tanto en su obtencién, prouEsdo, recepcion de materias primas,
envasado, almacenamiento, transportacion, comieegan y por eso debe ser conocida y
aplicada por todos los manipuladores de alimemqasg obtener un producto inocuo y de

calidad.'*

De igual manera se le hace referencia a la higgaretaria que se contempla en el
Reglamento Técnico Centro Americano de Buenas iPadatle Manufactura en su version
vigente (RTCA 67.01.33:06), el cual se abordé #@oerente, y es una adaptacion del
Codex Alimentarius (CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003).

2.2.9. Ley para la Fortificacion de la Sal con Yodo y Flun™?
La Ley No. 638, Aprobada el 26 de Septiembre délF2@ublicada en La Gaceta No. 223

del 20 de Noviembre del 2007, plantea los sigugeatdculos relacionados:

Articulo 1.- La presente Ley tiene por objeto establecer lodmetros de calidad e higiene
de la sal grado alimentario o de consumo humar® sudoroceso de fortificacion con yodo
y flhor, sin menoscabo de la regulacion reglamé@ntaadministrativa que para efectos de
este control sanitario dicte el Ministerio de Satod respecto a la sal de consumo animal y

de utilizacién industrial.

Articulo 4.- La sal debe presentarse en forma de cristalesddansu granulacion debera

ser uniforme.

Articulo 5.- La sal debe cumplir con las siguientes propiedadgasnolépticas:

" Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense de Manipafede Alimentos - Requisitos sanitarios para malaigores en
su version vigente (NTON 03 026 — 10 Primera réwsi

12 Ley para la Fortificacion de la Sal con Yodo y Fl{icey No. 638). Aprobada el 26 de Septiembre @872 Publicada
en La Gaceta No. 223 del 20 de Noviembre del 2007.
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» Aspecto: cristales de acuerdo con la tipificaciénlal sal especificada en la norma

L)

técnica.

K/
0’0

Color: blanco.

K/
0’0

Olor: inodoro.

« Sabor: salado.

Articulo 6.- Cuando la sal se emplee para consumo humano itajisecutilizara sal grado
alimentario fortificada con yodo.

Articulo 7.- La sal debera estar libre de impurezas y microasgass que indiquen
manipulacion defectuosa del producto. Los pararmdtsicos, quimicos, bacterioldgicos y
toxicologicos se definiran en la norma técnicacasio las proporciones de yodo vy fluor.

Articulo 8.- Todos los aditivos que se utilicen deben ser ddaikanitaria y se permitiran

los recomendados en el Codex Alimentarius en lomitdé establecidos.

Articulo 9.- No se debe comercializar sal fluorada en las zdoade exista flior natural
en el agua de consumo humano, con niveles maydrésrag/kg, de acuerdo con el Mapa

Epidemiolégico de Riesgo sobre Desordenes por ieafia de Fluor.

Articulo 10.- La adicién de yodo y flior debera hacerse de acugrgrocedimiento que se

establezca en la norma técnica.

Articulo 17.- El Ministerio de Salud, como responsable de lacaplon de la presente Ley,
establecera la metodologia oficial de andlisis parampleo obligatorio en los laboratorios
gque sean autorizados por el mismo; ya que toddgplanocesadora de sal para consumo
humano debe contar con un laboratorio de contratadidad y llevar un seguimiento del

proceso Y el producto terminado.
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Deficiencia de yodo y flaor.
El yodo y el flior son micronutrientes esencialesapel organismo humano, y por tal

motivo su deficiencia causa anomalias severas @mgahismo.

Deficiencia de Yodo

El yodo fue el segundo micronutriente en declar&sencial para la salud (1850), su

caracter esencial se basa en los siguientes hechos:
% Varias especies, incluido el ser humano, no puetkser ni completar su ciclo vital
satisfactoriamente cuando el aporte de yodo egauedio.

% El yodo no puede ser reemplazado por ningun ogmehto en la sintesis de las
hormonas tiroideas.

.

« El yodo tiene influencia directa en el organismgeywe activamente involucrado en

sus procesos metabdlicos.

El yodo es un componente esencial en la produaolas hormonas tiroideas, las cuales
son la tiroxina (1) y la triyodotironina (%). El papel fundamental del yodo en la nutricion
se debe a la gran influencia que tienen las hormtradeas en el crecimiento y desarrollo
del ser humano y de los animalé¥.as hormonas tiroideas son imprescindibles para el
desarrollo del sistema nervioso central, la fordacie los sistemas enzimaticos neuronales

y la mielinizacién de las neuronas.

Por este motivo su deficiencia produce defectoshrates cuya intensidad depende de la
magnitud de la carencia de yodo en el organismasufi@iente producciéon de hormonas
tiroideas depende del consumo de yodo en el cusrgste no es el adecuado, entonces se
da una deficiencia de yodo en el organismo proddoiesi el agrandamiento de la tiroides
(bocio), hipotiroidismo y retardo mental en losaintes lactantes y en los nifilos cuyas
madres tuvieron deficiencia de yodo durante el eadoa

13 Noruega Zelaya Arnulfo (1994). Eliminar la defiodande yodo: un reto de fin de siglo. Programa derdhutrientes,
Instituto de Nutricién de Centro América y PanaiNCAP). Guatemala.
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Los sintomas de la deficiencia de yodo se relaci@mua su efecto en la tiroides, entre los

gue se destacan:

Bocio Endémico Es la manifestacion mas comun de la deficienciayatio, se define

como: el agrandamiento progresivo de la glandutddes; cuyo aumento de tamafio se
debe a la disminucién de la concentracién sanguleda, provocando un incremento de la
secrecion hipofisaria de hormona estimulante dedales (TSH). Este aumento estimula,
a su vez, la actividad de la tiroides y produce hiparplasia glandular. Al incrementarse la

eficiencia de la bomba de yodo en la tiroides,cetena el recambio de yodo tiroideo.

El desarrollo de bocio produce nédulos, ocasionanda los pacientes con bocio grande
presenten sintomas de ahogo, especialmente cuaté@o @&costados; ademas dificultad

para tragar, asi como respirar.

Actualmente el bocio se encuentra clasificado po©ftganizacion Mundial de la Salud
(OMS), el Consejo Internacional para la Lucha @fds Trastornos por Carencia de Yodo
(CILTCY) y el Fondo de las Naciones Unidas parlfancia (UNICEF) de la siguiente:

« Grado 0: Bocio no visible ni palpable.

« Grado 1: Bocio palpable pero no visible con el loueh posicién normal.

% Grado 2: Bocio visible con el cuello en posiciommal y compatible, a la

palpacion, con un aumento del tamafo de la glaridaldes.

Hipotiroidismo: En la medida que caen los niveles de yodo en @lpoy se desarrolla

hipotiroidismo, ya que el yodo es importante parprbduccion de hormona tiroidea.

Problemas del embarazd:a deficiencia de yodo es particularmente impdeaen las
mujeres embarazadas o las que estan lactandonéfisgs ya que si las madres poseen una
deficiencia severa de yodo esto esta asociadolmmoa espontaneos, nacimiento de nifios

muertos, parto prematuro y anomalias congénitéssdrebés.
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Ademas, de nifilos que pueden sufrir de retardo iemtdlemas de crecimiento, audicion
y habla. Aunque, la deficiencia de yodo sea levarte el embarazo se puede presentar

baja inteligencia en los nifos.

El Consumo Dietético Recomendado de yodo en mujperesmbres adultos es de 150
ug/dia, en mujeres embarazadas es deug2fia y para mujeres que estan lactando es de
290 ug/dia; debido a que los efectos de la deficieneigatlo son mas severos en mujeres

embarazadas y sus bebes.

Deficiencia de Fluor

El flior es un componente importante para el ogyanihumano y animal, que se asocia
con los tejidos calcificados como son los huesdesydientes; esto se debe a su gran
afinidad con el calcio; por lo cual es consideraoo micronutriente esencial. Este se
encuentra en diferentes minerales (fluorita, dapliluorapatita), en el agua de mar y en la

atmosfera, en la vegetacion, en diferentes alinsepntiebidas.

El flior es conocido por su habilidad para inhiliriniciacion y progresion de la caries
dental, asi como por su habilidad para estimuldorfaacion 6sea. Es esencial, debido a
gue si en el organismo hubiese una ingesta deficiéa flior se daria un aumento en la
incidencia y severidad de las caries dentales.

El organismos obtiene fllor cuando se da la fluoraen las aguas, en productos
alimenticios como la sal, suplementos, u otras &srrde ingerirlo, su fin es reducir el

desarrollo de caries.

2.2.10.Yodacion de la sal
La sal ha demostrado ser un vehiculo ideal pafarfdicacion con yodo debido a que es
un alimento consumido por toda o casi toda la mida Es posible estimar su consumo
promedio y la variabilidad del mismo, y sus cardstieas organolépticas no se ven

afectadas por los compuestos de yodo que se atdao fortificantes.
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Sm embargo, en todos los casos se deben caractés&z métodos de elaboracion y
mercadeo de la sal para poder aplicar las tecradaghs apropiadas en funcién del tipo y
calidad de la misma.

Debido a caracteristicas geoquimicas y topografiges redundan en una deficiencia de
yodo teldrico, tanto el hombre como los animaldasyplantas son deficientes en yodo,
razon por la cual debe tenerse presente la neded@&godar de forma universal la sal para

consumo humano y animal.

En ciertos paises donde una parte importante gehbcién vive en zonas rurales y se
dedica a labores agropecuarias, es frecuente @bpsetvconsumo humano de la sal
destinada para el ganado. El consumo de sal yquadas animales también acarrea otros
beneficios. Por un lado mejora su capacidad regtoguy por otro aumenta el rendimiento

de carne, leche y lana

Por lo general, para la yodacion de la sal sezatilidos formas quimicas de yodo: el
yoduro de potasio (KI) y el yodato de potasio (WICEI KI es mas barato pero menos
estable, de manera que es adecuado usarlo soldcclzasal esta altamente purificado y se
va a consumir a los pocos meses de su producciécliraas secos con temperaturas
medias. El KIQ es mucho mas estable y resistente a la evaporadaiiferencia del Kl se
puede usar con sal sin purificar expuesta a cajohesnedades excesivas o almacenadas y

transportadas en condiciones en que se produceordeprolongadas antes del consumo.

A la hora de determinar la cantidad de yodo qudebe agregar a la sal hay que tomar en
cuenta las cantidades requeridas y recomendadasxiAradamente 150 a 200 t al dia).

También hay que estimar en cada poblacién el comguomedio de sal, que-en los paises
de América Latina es del orden de 10 g diarioscasio el tipo de sal y el compuesto de
yodo utilizado, las caracteristicas del empaqueglmlacenamiento, las condiciones del
ambiente, su comercializacion y los patrones calikgrque determinan el uso de la sal en

los hogares.
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En algunos paises de América Latina existe la odstel de consumir sal en bloque o en
grano grueso que ha sido lavada antes de afadida alimentos. Esta practica puede
producir pérdidas de yodo. Si se tiene en cuemnta ko anterior, las cantidades de yodo
adecuadas para fortificar la sal deben fluctuaree2 y 100 partes de yodo por cada millén

de partes de sal.

2.3. GENERALIDADES DE LA INDUSTRIA SALINERA NICASAL S. A.

2.3.1. Historia de la empresa

La empresa NICASAL S.A, ubicada a 200 metros dapame de Izapa, carretera nueva a
Ledn, tuvo inicios en el afio 2003, cuando el negeca poco rentable; desde entonces la
empresa ha estado conformada por la compaiia del@®P, y los Socios de la
Cooperativa de Servicios Mdltiples de SalinerodfNamaragua (COSERMUSALNIP), que
después de mas de cinco afios de asociacion estsalioeros y AGRICORP, ambos
invirtieron en la planta partes iguales, obtenterttbs millones y medio de délares,
incluyendo medio millon de dolares gestionadosgddDR ante el BID. Esta inversion se
hizo porgue se aprobd la ley 638 para la fortifi@aale la sal con yodo vy flaor, durante el
ano 2007.

2.3.2. Presentacion

Actualmente Nicaragua cuenta con la mejor planbagwadora de sal considerada en toda
Centro América; esto se debe a que Nicasal S. Anasempresa moderna que consta de
una Planta Procesadora y un laboratorio con tegfelbe punta, la cual ha sido importada
de Espafia y es hecha de acero inoxidable, o quatpegue cumpla con todas las normas

para producir productos de calidad e inocuos atwmo humano.
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Nicasal S. A., es la primera empresa con capitalonal que consta de planta industrial
dedica al procesamiento de sal refinada debidantegienizada y fortificada con yodo y
fldor, micronutrientes esenciales para la saluddnanque previenen el bocio y la caries.
Ademas, es una empresa que inici0 operacioneslienddl afio 2009, y el producto que
produce se ajusta a las normas establecidas pdingdterio de Salud (MINSA), y las
normas de pesas y medidas por el Ministerio de Rtarladustria y Comercio (MIFIC), y
respaldado por la ley 638, publicada el 20 de molire del 2007.

2.3.3. Alcance de la empresa
Comprende desde la recepciéon, almacenamiento dgienptima, procesamiento industrial
de producto terminado, almacenamiento de prodectoinado, y despacho.

2.3.4. Misién y Visién de NICASAL como empresa Nicaraguieres*

Misidn

Es constituirse como empresa lider en industriaesal, experimentada en la produccion de
campo, industrializacion y comercializacion de fss yodada y fluorada; asi como sales
para la industria y el consumo animal, de prestigmmpetitiva y rentable, mejorando
sustancialmente los ingresos de sus socios y cat@eempresarial.

Vision

Es producir con eficiencia y eficacia sal fina ydalay fluorada de alta calidad; para el
consumo humano directo e indirecto, también sadea & industria y el consumo animal,
para satisfacer las necesidades del mercado; efigiun producto que coadyuve a la
prevencion de enfermedades en los consumidoresagdgndo estrecha armonia con el

medio ambiente.

4 NICASAL S. A., Planta Procesadora de Sal FortifcaManual de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM).
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Nicasal dispone de una bascula electronica pamesdje de materia prima y producto
terminado que entra y sale de la misma. Cuentaunartolva de recepcion con capacidad
helicoidal y con capacidad de 90 qq, dos pre-linhmias, dos motores de lavado céntrico,
un elevador helicoidal, cuatro pilas de salmueuss, centrifuga para el pre-secado, un
molino con distribuidor, alimentador y rodillo, didsadores con yodo vy fltor, un secador,
clasificador, dos empacadoras industriales y cmesas con selladoras para el empaque

artesanal.

2.3.5. Politicas Internas de la empresa Salinera NICASAL SA.
En la empresa salinera NICASAL S. A. las politigaternas se clasifican de la siguiente

manera.

Politicas de Seguridad y Salud Ocupacional

Nicasal S.A considera que los accidentes y lasrmigades profesionales pueden ser
prevenidos; que la seguridad y la salud ocupaciesatesponsabilidad fundamental de
todos los empleados de la empresa. Por lo tansgdaridad y la salud ocupacional deben
ser completamente integradas a los esfuerzos ppaex entregar productos y servicios de
alta calidad y costos competitivos.

Nicasal S.A estd comprometida a evaluar peridédicdenk politica de seguridad y salud

ocupacional, debe estar atenta a las sugereneihsadas por parte de su personal y las
partes interesadas, a través de un proceso deamggmto continuo. Ademas, garantiza
que las actividades de la empresa sean cada disegdsas y libres de riesgos, aplicando
permanente normas y acciones en beneficio dedgridad fisica, salud e higiene de cada

uno de los trabajadores.
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Politicas de Medio Ambiente

Nicasal S. A. estd comprometida con el medio antdbjelomando en cuenta normas y
acciones propias de la empresa, para desarr@dtanss de gestion que detecten, evallen,
y controlen aspectos como nuevos proyectos impogspdr la empresa, con el fin de evitar
el impacto ambiental, aplicando para ello nuevand®gias (tecnologias limpias) y
realizando el cumplimiento de las leyes, normasegulaciones establecidas a nivel

nacional para el cuidado del medio ambiente.

2.3.6. Ubicacion y Datos Generales de la Empresa SalineNicasal S.A.

Tabla # 3: Ubicacion de la Planta Procesadora

Nombre: NICASAL S. A.
Direccion: Km 66 Carretera Nueva a Ledbn — Managua.
Teléfono: 8380-9540

Ciudad y Departamento: La Paz Centro, Leon.

Fuente: NICASAL S. A., Planta Procesadora de Sal Fortificaillanual de Analisis de Peligro y Puntos de Coéntro
Criticos (HACCP por sus siglas en inglés).

Tabla # 4: Datos Generales de la Planta NICASAL

Nombre: NICASAL S. A.
Inicio Operaciones: Julio 2009.
Tipo de Constitucion de la Empresa: Sociedad An6nima.
Tipo de Actividad: Produccion de Sal Fortificada.
Gerente de la Empresa: Lic. Oscar Danilo Vanegas, Gerente de Nicasal.

Fuente: NICASAL S. A., Planta Procesadora de Sal Fortifcablanual de Analisis de Peligro y Puntos de Cdntro
Criticos (HACCP por sus siglas en inglés)
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2.3.7. Obijetivos y Mision de la empresa Nicasal en cuanelas BPM.

Objetivos
%+ Cumplir con las BPM como pre-requisito para obtesetificacion HACCP para
producir alimentos inocuos.
+« Dar cumplimiento a las normativas nacionales vigemue garanticen condiciones

higiénicas en la planta y trabajadores.

Mision

La Misiébn de NICASAL en cuanto a las BPM son lagugntes: Garantizar que las

instalaciones de Nicasal cumplan con estandareBRI como pre-requisito para

establecimiento del sistema HACCP y satisfacierado Hecesidades de los clientes de
obtener un producto de alta calidad e inocuo, prendo enfermedades en los

consumidores finales.

2.3.8. Interés de la empresa NICASAL de entrar al Procesde Certificacion en el
Sistema HACCP.
Un producto alimentario, para poder entrar en aicado y circular libremente, debe ser
sano y seguro para el consumidor. En este contexttge la tendencia de que las industrias
adopten las condiciones higiénicas sanitarias lesidbs por normas, es por esto la
necesidad de obtener la certificacion con el SiatdmInocuidad HACCP. Por otra parte,
este sistema proporciona a la empresa mayor cdiagketd en el mercado logrando

sobresalir.

Puntos Criticos de la empresa segun el Manual deiskema HACCP.

La fortificacion y verificacion de boquillas atoratoras en los silos.

2.3.9. Actividades operativas

La descripcion de las operaciones del procesodesta por los siguientes aspectos.
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Recepcién de Materia Prima (Tolva de Recepcion)

Se inicia cuando la tolva esta llena, con una ddpdcde 90 qq, donde se tienen dos
operadoras en pre-limpia para extraer piedras réasicualquier materia extrafia. La tolva
cuenta con dos motores vibradores que trabajavaxaacion de frecuencia, con el fin de
darle velocidad de entrada a la Materia Prima gmageso. Como se observa en la fig.1

Fig. 1. Tolva llena con materia prima.

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10)

En esta etapa se tiene el control de la humedadkzp y apariencia de la materia prima
gue es sometida al proceso industrial. La mataimagoes transportada por medio de una

banda, segun se muestra en la fig.2

Fig. 2 Tolva llena con materia prima y banda transprtadora.

%@7 Y i
o R

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10).
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Pre- Lavado (Lavador de celda).
Este cuenta con dos motores de lavados concéntdonsiste en reventar el grano de sal
gue esta impregnado, y trabaja con agua a unavietata presion (2 - 8 bares), en la fig. 3

se muestra este equipo.

Fig.3 Equipo de pre — lavado para la materia prima.

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10).
Lavado (Lavador)

El equipo que realiza el lavado cuenta con un el@vhelicoidal, que trabaja con agua de
salmuera proveniente de las pilas, cuyo rango deidizd optimo es de 22.5 - 23Bxix,

esta parte del proceso se muestra en la fig.4
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Fig.4 Equipo de lavado.

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S18/10/10).

Esta etapa se hace con el fin de blanquear la slinjnar materia extraiia que cae en el
agua de rebozo. El agua de rebose es depositdda pitas de salmuera, las cuales estan
enumerada del 1 al 4, estas se muestran en & fig.

Fig. 5 Pilas de salmuera.

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10).

La pila No. 1 es donde se carga el circuito despylda pila No. 4 es donde se toma la
salmuera para el lavado. El agua se verifica dralebratorio de Control de Calidad antes
de ser utilizada para que su concentracion seasadptima en el proceso industrial.

D
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Centrifugado

El producto ya lavado entra a la centrifuga, ecula se da un pre- secado del producto por
accion de fuerza centripeta, en esta etapa de¢swda sal sale con un rango de humedad
de 3 -4 %. En la fig. 6 se muestra esta parte@igpo.

Fig. 6 Centrifuga.

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S§18/10/10).

Molido

El producto sale de la centrifuga para entrar dirapdonde se da la reduccién del tamafio
del producto o particulas de sal. EI molino cordgalas siguientes partes: distribuidor,
alimentador y rodillos. Su objetivo es bajar langlametria y uniformar los granos, el cual

se muestra en la fig. 7
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Fig. 7 Molino.

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10).

En esta etapa se da la aplicacion de los micremiés esenciales (Yodo y Flaor),
mediante tanques dosificadores en liquido; dongoelucto es atomizado con la solucién

de micronutrientes. En la fig.8 se muestran estogttes.

Fig. 8 Tanques atomizadores de micronutrientes (Yaxy Fluor) con dosificadores

liquidos.

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10).
Secado
El secador consta de una cama fluizada que tieheias donde pasa el calor a lo largo de
del equipo; ademés, posee un horno productor decaliente (calor), orificio con entrada

de aire del medio, y un contenedor de particulaie &quipo se muestra en la fig. 9

K00 D,
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Fig. 9 Secador.

viillll . '

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10).

La temperatura de secado oscila entre 170 - 208stG,va en dependencia de la humedad
del producto. El secador cuenta con imanes paraexxtualquier metal, piedras u otros
materiales extrafios, estos son colocados dentieopiete interior que se muestra en la fig.
10y 11.

Fig. 10y 11 Parte del secador donde se colocan iosnes.

37
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Clasificado

Esto se da en una criba, mediante la accion degibielores. En esta etapa se obtienen dos
tipos de granulometria a la vez; pero esta depdetéipo de malla que se utilice. Este
equipo se muestra en la fig. 12

Fig. 12 Criba clasificadora de producto.

| 4 0 .l = L
A |} " " S N -

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10).

Almacenamiento en Silos

El producto una vez clasificado en la criba es aénado en los silos. Estos silos son dos,
y su almacenamiento va en dependencia de la graeti@a del producto, esta parte del
proceso se muestra en la fig.13

Fig. 13 Almacenamiento del producto terminado en kis.
I Yo P VAL oS

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10).

D
SEMINARIO DE GRADUACION i“




Evaluacién de las buenas préacticas de manufactur@PM) implantadas en la industria salinera nicaragiense
Nicasal S. A. como pre-requisito de la certificaciddel sistema HACCP en el periodo Agosto - Diciembrdel afio
2010.

Empaque del producto terminado
En esta etapa del proceso el producto es sacalts ddos utilizando para ello sacos que
son resguardados (tal y como se muestra en |a4jgy posteriormente utilizados para el

empaque del producto, lo cual se da en sus distmmesentaciones.

Fig. 14 Producto terminado resguardado en sacos grgs de sacarse de los silos.
) 11|‘\w

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10).

El empaque del producto terminado se realiza déatosas (estas se muestran en la fig. 15

y 16), las cuales son:

% Maquina Indumax que utiliza bobinas con el empatgigroducto, produciendo un
aproximado de 10,000 bolsas, esta empaca Unicamasrieesentaciones de 1 Ib.

< Empaque Manual, este es realizado por los empledalts empresa encargados de
esta accion. Las distintas presentaciones que pacam de forma manual son de 1
y % |b.
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Fig. 15y 16 Empaque por medio de Indumax y Empaqudanual.

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S28/11/10 y 12/10/10, respectivamente).
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.  PREGUNTAS DIRECTRICES

1- ¢La empresa Nicasal S.A. cumple con todos los regumientos establecidos por las

buenas préacticas de manufactura (BPM)?

2- ¢Existen deficiencias en la implantaciéon del sistea de buenas practicas de

manufactura (BPM) en la empresa Nicasal S.A.?

3- ¢Este trabajo podria ser utilizado como una guia pa futuras evaluaciones de
BPM?

SEMINARIO DE GRADUACION Al




Evaluacién de las buenas préacticas de manufactur@PM) implantadas en la industria salinera nicaragiense
Nicasal S. A. como pre-requisito de la certificaciddel sistema HACCP en el periodo Agosto - Diciembrdel afio
2010.

IV. DISENO METODOLOGICO

En esta etapa del trabajo se aborda la desanipieida metodologia que se utilizé en el

transcurso de la evaluacion de las BPM, técnigasggdimientos y demas herramientas que
son de gran utilidad para realizar nuestro trabajo

4.1. UBICACION GEOGRAFICA DEL ESTUDIO
El lugar donde se desarrolla el estudio es en lpresaNicasal S. A. que se encuentra
ubicada en el empalme Izapa, kilbmetro carreterevBla Leon, Departamento de Leon, en

la region del Pacifico occidente de Nicaragua,alstlustria salinera abrié sus puertas en
el afio 2009.

Departamento de Leon
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Fuente: Mapa del Departamento de Ledn, obtenido de la pagéab:

http://www.visitanicaragua.com/destinos/mapas/leoap.jpg&imgrefurl
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4.2. POBLACION Y MUESTRA
Debido a que este trabajo investigativo se rea@izéa empresa Nicasal S. A., la poblacion
y muestra son las normas y las leyes en las cealésbasado el estudio; como son: las
normas técnicas obligatorias nicaragliienses (NTOM), Reglamento Técnico
Centroamericano (RTCA 67.01.33:06), las Normagiate de la empresa, y la Ley para la
Fortificacion de la Sal con Yodo y Fluor (Ley N@&8.

4.3. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Tipo de

) Variable Definicion Categoria
variable

Es un conjunto de propiedad
inherentes a un objeto que |
Calidad confieren capacidad para Excelente
satisfacer necesidades
implicitas o explicitas
Dependiente la inocuidad es la garantia d
gue un alimento no causara
Inocuidad de los dafio al consumidor cuando
alimentos. mismo sea preparado o
ingerido de acuerdo con el u
a que se destine
Alrededores y ubicacion,
instalaciones fisicas,
instalaciones sanitarias, man
Edificio y disposicién de desechos Bueno
liquidos y sdlidos, limpieza ¥
desinfeccién y control de

Excelente

plagas.
. Equipos y utensilios | Equipos y utensilios Bueno
Independiente gquipos y quip y_ — —
Capacitacion, practicas
Personal A Bueno
higiénicas y control de salud
Materia prima, Equipos y
Control en el proceso utensilios operaciones de
e Bueno
en la produccion | manufactura, envasado, cont
de registro.
Almz_;lce_naml,ento Y | Almacenamiento y distribuci@ Bueno
distribucion.
43
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4.4. TIPO DE INVESTIGACION, ENFOQUE Y TIPO DE ESTUDIO.

El tema de investigacion por las caracteristiclsndsmo, se define dentro del enfoque
cualitativo-cuantitativo debido a que se da un @socde recoleccion y analisis de la
informacion para la realizacion de este trabajo p@mbién se da el andlisis estadistico de
los resultados a través de tablas comparativasafycgs, es de tipo descriptivo porque
consiste en la caracterizacion de las BPM, conirelde establecer su estructura,
comportamiento y ademas analizar las propiedadpsriantes de las buenas practicas de
manufactura, mide con precision posible las carstisas de la aplicacion de dicho
problema y de corte transversal porque se reaizédoleccion de datos en un solo corte de

tiempo comprendido entre Agosto-Diciembre del 2010.

4.5. METODOS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOPILACION DE LA
INFORMACION .
El proceso de recopilacion de informacion se réakn dos fases considerando los
objetivos propuestos. En la primera faseprocedio a la revisidon bibliografica sobre el
contenido basico de literatura del objeto de estuel cual consisti6 de un analisis de
informacion de estudios anteriores similares aktroey otros documentos de utilidad para

la realizacion de este trabajo.

La ubicacion de nuestras fuentes de informacion od#uvo de instituciones
gubernamentales, como el ministerio agropecuafarestal (MAGFOR), especificamente
el area de inocuidad alimentaria en la oficina eiftccacion, el centro de produccién mas
limpia (PML) en la oficina de asistencia técnicagpecialistas en el campo de sistemas de
gestion de la calidad, BPM, HACCP.

En la segunda fase se realizaron 3 visitas a laemafNicasal S. A. Posteriormente se
realiz6 visita al centro de produccién mas lim{&IL), ministerio agropecuario y forestal
(MAGFOR), delegacion departamental Managua y Leéna pobtener informacién y

realizar entrevistas.
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4.6. MATERIALES PARA LA RECOLECCION DE INFORMACION

Como instrumento principal para la recoleccién aénformacion se utilizé la guia de
inspeccion de buenas practicas de manufacturdetghmento Técnico Centro Americano
(RTCA 67.01.33:06), industria de alimentos y bebidarocesados, norma técnica
obligatoria nicaragiense de almacenamiento de ptoslalimenticios NTON 03 041 — 03,
norma técnica obligatoria nicaragliense de reqsisiara el transporte de productos
alimenticios NTON 03 079 08, norma técnica obligatmicaragiiense sal fortificada con
yodo y flior NTON 03 031 — 09 primera revision, mar técnica obligatoria nicaragiiense
de etiquetado de alimentos pre envasados para rmonkumano NTON 03 021 — 08

primera revision.

También se recopilé la informacion de estudios raores, documentos de la empresa y
otros documentos de los cuales se realizaron remsrae la literatura mas adecuada para
nuestro trabajo. Se realizaron encuestas a lobajadores de las diferentes areas de
NICASAL S. A, y se hicieron entrevistas al respdisade implantacion de buenas
practicas de manufactura (BPM) y analisis de pasigr puntos criticos de control (HACCP
por sus siglas en inglés), al gerente generalrasqiersonas especialistas en sistemas de
gestion de la calidad etc.

4.7. MATERIALES PARA PROCESAR LA INFORMACION
Una vez obtenidos los datos para su procesamiersnalsis se utilizaron programas
como: esquemas para presentar algunos de losadssiltie este estudio. Ademas de la
utilizacion de programas encontrados en Microsfiftedo como Microsoft Word, Excel y

Power Point.

En los cuales se encuentran los elementos tedgige@sustentan las metas propuestas de
este trabajo. En base a esto se presentan datias ty graficos en los cuales se

presentaran los analisis pertinentes.
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V. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

5.1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DEL CUMPLIMIENTO
DE LAS BMP EN LA EMPRESA NICASAL S.A.

En esta etapa del trabajo se realiza la evaluat@boumplimiento de las BPM utilizando
la guia de inspeccion de BPM contemplada en dhmegnto técnico centroamericano, a
continuacion se presentan los resultados obtengtosl analisis de cada una de las etapas
de la inspeccion. (Ver anexo # 7 resultados obbsnild inspeccion de BPM).

DEL DIAGNOSTICO

Como parte inicial para la elaboracion de esteajmalse hizo un diagnéstico del
desempeiio d las BPM en la industria salinera Hic8sA.,se realizaron 3 visitas a la
planta, la primera se realizé un recorrido por iletalaciones de la empresa: area de
almacenamiento de materia prima, pilas de salmaega,de produccion, area de empaque,
almacenamiento de producto terminado y laboratigicontrol de calidad, la cual permitié
conocer de forma general como se da el procesamilenta sal con respecto a las buenas
practicas de manufactura esta visita concluyé ooa entrevista al encargado de
implementacion de BPM Y HACCP.

En la segunda visita se realiz6 el llenado deuia de inspeccion de buenas practicas de
manufactura del reglamento técnico centroameridd@M@A 67.01.33:06), Industria de
Alimentos y Bebidas Procesados esta visita terraorouna entrevista al gerente general
de Nicasal S. A; en la ultima visita se concluydlehado de la guia de inspeccion de
buenas practicas de manufactura del reglamentoictécoentroamericano RTCA
67.01.33:06), Industria de Alimentos y Bebidas Psaclos.
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5.2. ANALISIS DE LOS RESULTADOS

A continuacion se presenta el analisis y descnpdi® los resultados obtenidos por area en
el proceso de inspeccion (tabla 5) del cumplimiasgolas BPM del reglamento técnico
centroamericano RTCA 67.01.33:06 (edificio, equypatensilios, personal, control en el

proceso y en la produccion, almacenamiento y Histion).

Tabla # 5: resultados obtenidos en la inspeccion @M.

AREAS PUNTAJE TOTAL
Edificio 52.5
Equipos y Utensilios 2
Personal 15
Control en el Proceso y en la Produccidn 13
Almacenamiento y Distribucion 3
Total del puntaje 85.5

El puntaje maximo a obtener segun la ficha de t@pe de las BPM del reglamento
técnico centroamericano es de 100, de acuerdo redo#tados obtenidos por area indican

una buena aplicacion de las BPM en la empresa &li€aa.

5.2.1. Edificio
Ubicacién
La empresa se encuentra en una zona no comebc&abdi cualquier contaminacién de tipo
fisica, quimica o biolégica, delimitada por malaalejada a mas de 200 metros de un local
utilizada como vivienda. En esta etapa encontramopos la empresa no cuenta con
facilidades para el retiro de sus desperdiciosmadeque las vias de acceso y patios de
maniobra no se encuentran pavimentados incumpliaadel inciso a) ubicacion adecuada

numerales iii y iv del reglamento técnico centredoano RTCA 67.01.33.06. Como se

observa en la figura 17 y 18.
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Fig. 17-18: Ejemplos de las vias de acceso de NaleS.A

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S12/10/10).

Alrededores

Los alrededores de la Planta de proceso estan eadigos por: patios de almacenamiento
de materia prima (toriles), comedor, bascula casr@mnmuelle de carga y un parqueo
vehicular ubicado frente a la bascula.

Durante la inspeccién observamos que el equipdesnso se encuentra almacenado en
condiciones Optimas, los lugares de estacionamigntias transitables de la empresa se
encontraban limpios, se da un adecuado mantenimigatlos drenajes de la planta.
Ademas de la inexistencia de lugares que puedastitonuna atraccion para insectos y
roedores, no obstante se incumple el inciso a)itismpumerales ii y iii del reglamento
técnico centroamericano RTCA 67.01.33:06 debidoua gbservamos un improvisado
basurero en los alrededores de la materia prinmaajeza en las areas verdes de la fabrica
como se observa en la fig. 19.

Fig. 19: Ejemplo de los alrededores de Nicasal S.A.

Fuente: Planta NICASAL S. A. (12/10/10).
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Disefo

La planta tiene un area de 828.54 ai edificio se encuentra en buen estado consted
piedra cantera, la cual no trasmite ninguna sustasantaminante a la sal, también posee
facilidades para el mantenimiento y las operaciogagitarias de la misma, cuenta
instalaciones separadas para materia prima, pmdaoninado, etc. Ademas el edificio
tiene un area especifica de vestidores y un comea@ los empleados, no obstante la
estructura del edificio y la zona en la que se entra dicha empresa no impide el ingreso
de polvo, humo, etc.

Ademas las areas de ventilacion no cuentan corasnadlra impedir el ingreso de roedores,
pajaros etc. Incumpliendo asi el inciso b) protataiontra el ambiente exterior numeral i

del reglamento técnico centroamericano RTCA 6730&como se observa en la fig. 20.

Fig. 20. Ejemplo de las aberturas de ventilacion eNicasal S. A.

INNBEESS Bes

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S12/10/10).

Pisos y Paredes

Las instalaciones de Nicasal cumple con la dispwsés establecidas por el reglamento
técnico centroamericano respectque sus pisos cuentan con excelentes condiciooes, s
impermeables y faciles de lavar, no presentanagiet irregularidades lo que permite que
se mantengan las condiciones higiénicas, de igwalera las paredes de la fabrica se
encuentran en buen estado sin grietas ni irreglaldes, limpias y pintadas de color blanco;
debido a que el producto que se procesa es sahanta revestir las paredes con material

impermeable.
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En esta etapa de la inspeccién observamos quai@ses entre los pisos y paredes de la
fabrica no tienen curvatura sanitaria establecetasl inciso b y ¢ numerales |, iii del
reglamento técnico centroamericano RTCA 67.01.33dd&cultando de esta manera la

limpieza y desinfeccion al acumularse polvo y @ttontaminantes en esta area.

Techos, Ventanas y Puertas

Los techos del area de fabricacion y empaque ecasdi S.A se encuentran en buenas
condiciones, construidos de un material especialrqupermite la acumulacion de basura,
ademas de evitar el desprendimiento de particules pgyiedan contaminar el producto,
como se observa en la fig.21.
El area de producciéon no cuenta con ventanagpuadas del area de fabricacién estan
hechas de lamina corrugada desplegable verticaljdkes se encuentran en buen estado y
son faciles de limpiar.

Fig. 21 Ejemplo techos del area de fabricacion deiddsal S.A

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S12/10/10).

lluminacion y Ventilacion

Durante el proceso, se verificd la iluminacién yntwacion del area de fabricacion,

laboratorio de la empresa y encontramos que edifitio de produccion las lamparas se
encuentran protegidas contra roturas para evit@origaminacion del alimento, de la misma
manera las instalaciones eléctricas de la plangasgentran recubiertas con tubos PVC de

esta manera evitar cualquier tipo de accidente.

D
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Otro parametro evaluado fue la ventilacion, enrek&e produccion la ventilacion es
natural debido a la existencia de aberturas ehtiecko y la pared como se observa en la
fig.22 no obstante, debido a que la empresa seeatreuubicada en occidente en una zona
arida el calor en esa area es excesivo por lossudebe tomar medidas al respecto segun
el reglamento técnico centroamericano la ventitaclél area de fabricacion de alimentos
debe de ser adecuada de tal manera que eviteoelesaesivo, permita la circulacion de

aire suficiente y evite la condensacion de vapores.

Fig. 22 Ejemplo de las aberturas de ventilacion da empresa Nicasal S.A

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S12/10/10).

Instalaciones Sanitarias

La industria salinera Nicasal S.A cumple con leguerimientos de buenas practicas de
manufactura establecidos en el reglamento centmi@ane en el area de instalaciones
sanitarias que también comprende el abastecim@®tagua y tuberias, es decir que la
empresa cuenta con tuberias en buen estado, ceisteama adecuado de almacenamiento
del agua potable, Nicasal no cuenta con sistemasgil@ no potable. Durante el
procesamiento de la sal como materia prima el aguailiza Unicamente para la limpieza
de los equipos por lo cual no es un recurso edataiante el proceso.

En Nicasal el agua potable se almacena en undil@aboratorio de control de calidad
realiza monitoreo constante para asegurar la chldia la misma a través de andlisis
fisicoquimicos y bacteriolégicos.
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Los servicios sanitarios ubicados en Nicasal Swatan con los requisitos establecidos en
el reglamento técnico centroamericano, es deciersgientran en buenas condiciones,
separados por sexo, provisto de todos los matenedeesarios etc.; como se observa en la
fig.23 y 24.

Fig. 23-24: Ejemplo servicios sanitarios de Nicas8.A.

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S12/10/10).

Instalaciones para lavarse las manos

Durante la inspeccion de las BPM se observd geenfaresa posee lavamanos provistos de
todos los materiales necesarios para su uso yce®mnan en el area de comedor, bafios
etc. Estos se encuentran en buen estado, con @bastéo de agua potable como se

observa en la fig. 25.

No obstante observamos que no existen rétulos tantel bafio como en el area de

produccion y laboratorio que le indiquen al trabajaque es obligatorio lavarse las manos
antes de integrarse a sus labores y después ldmreacciones como comer, ir al bafio,

estornudar etc. incumpliendo asi el inciso b) osufue indiquen lavarse las manos

numeral ii.
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Fig.25 Ejemplo de los lavamanos con que cuenta lmpresa

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S12/10/10).

5.2.2. Desechos Sdlidos
La empresa cuenta con un programa escrito paraeéjm de los desechos sdlidos de la
planta estos documentos se encuentran dentro delainde procedimientos operacionales
estandares de saneamiento (POES) de la plantantBueainspeccion se observé que en
todas las areas de produccién se encontraban eet@pi para el depdsito de basura
provistos de tapaderas y clasificados segun laralena de los desechos, no obstante
durante el momento de la inspeccién observamdisfmsicion de desechos solidos como
plastico, sacos etc., en el area circundante alrldgnde se encuentra almacenada la sal
como materia prima incumpliendo de esta manerac$o a numerales ii, iv, como se
observa en la fig.26
Fig.26Disposicion de desechos sdlidos al momentoldénspeccion de BPM en Nicasal.

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S12/10/10).
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5.2.3. Programa de limpieza y desinfeccion y control de pbas
Nicasal cuenta con un programa escrito de limpyedasinfeccion del edificio, equipos y
utensilios que contempla aspectos como:

< Distribucion de limpieza por areas;

< Responsable de tareas especificas;

.0

% Meétodo y frecuencia de limpieza,

< Medidas de vigilancia.

Los productos utilizados para la limpieza cuentan el debido registro sanitario y se
encuentran almacenados adecuadamente fuera dedasdé procesamiento.

De igual manera la empresa cuenta con un prograordcepara el control de plagas que

contempla aspectos como:

X/
L %4

Identificacion de plagas;
% Manejo de estaciones;

%+ Productos aprobados y procedimientos utilizados;

X/
L %4

Hojas de seguridad de las sustancias a aplicar.

Dicho programa describe los productos quimicosliaar para el control de plagas como

roedores, cucarachas etc. Ademas contempla conem @dinacenarse dicho productos.

Los programas escritos para la limpieza y desindecg el control de plagas se encuentran
dentro del manual de procedimientos estandareardmmiento (POES) de la empresa.

5.2.4. Equipos y Utensilios
Nicasal dispone de equipos de alta tecnologia érgrgue se encuentran:

Una bascula electrénica para el pesaje de matene [y producto terminado que entra y
sale de la misma. Cuenta con una tolva de recepmdncapacidad helicoidal y con
capacidad de 90 qqg, dos pre-limpiadores, dos n®tdeclavado céntrico, un elevador

SEMINARIO DE GRADUACION o4




Evaluacién de las buenas préacticas de manufactur@PM) implantadas en la industria salinera nicaragiense
Nicasal S. A. como pre-requisito de la certificaciddel sistema HACCP en el periodo Agosto - Diciembrdel afio
2010.

helicoidal, cuatro pilas de salmueras, una cemfaifpara el pre-secado, un molino con
distribuidor, alimentador y rodillo, dosificadoresn yodo y flior, un secador, clasificador,

dos empacadoras industriales y cinco mesas caueedls para el empaque artesanal.

Estos equipos son de acero inoxidable grado alimergor lo cual no transmite ninguna
sustancia que afecte la inocuidad del product@nedisefiados de manera que permita
desarmarlos facilmente, permite la limpieza y desition de los mismos, sin embargo al
realizar la inspeccion encontramos que no exist@rograma escrito de mantenimiento
preventivo para dichos equipos, La revision de fosmos se realiza por 6rdenes del
supervisor de produccion de forma periddica paulal incumple el inciso b numeral i.

uipo de alta tecnologia utilizado en Nasal S.A

‘ G

—
.

Fig. 27: Eq

A

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S12/10/10).

Personal

La empresa Nicasal S.A tiene como objetivo la imiaeion del sistema de calidad
HACCP por lo cual esta empresa ha brindado a spteados capacitaciones en el area de
BPM que al igual que el sistema POES, que sonreseguisitos para la implantacion de

dicho sistema. Estos sistemas son revisados yadnssde forma periddica.
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A la fecha los empleados de Nicasal S, A han rdgild capacitaciones en las areas de
buenas practicas de manufactura (BPM) y el manaaprdcedimientos estandares de
saneamiento (POES).

5.2.5. Practicas Higiénicas
Nicasal S.A comprometida con la implantacién deesha BPM como requisito de calidad
de sus productos ha instado a sus empleados anmeamgcticas higiénicas durante sus
labores mediante la supervisidon continua del usogdbachas, que las mismas se
encuentren limpias y en buen estado, el uso deea@direzas, cubre-bocas, la limpieza y
desinfeccién del area de trabajo etc., cumpliersloan todos los requisitos establecidos
en el reglamento técnico centroamericano RTCA 633Q6.

Durante la inspeccion se observd que todos los eadpbk de la empresa que estan en
contacto directo con el producto tienen sus unaqy limpias, usan correctamente el

cubrecabezas y cubre bocas; en el area de produgbgervamos rétulos que indican al

trabajador los lineamientos de las BPM, en el @ee@racticas higiénicas, no obstante se
instd al encargado de BPM Y HACCP de la empresal@car en el area de produccién

rétulos que indiguen que deben lavar cuidadosamens manos con jabén liquido

antibacterial:

% Alingresar al area de proceso.

++ Después de manipular cualquier alimento crudo gfesade manipular cocidos que
no sufriran ningun tipo de tratamiento térmico arte su consumo.

s Después de llevar a cabo cualquier actividad noréltomo comer, beber, fumar,
sonarse la nariz o ir al servicio sanitario, y strdebido a que no habian dichos
rétulos en el area de produccion pero si se eraostr en las instalaciones

sanitarias instrucciones sobre el lavado de manos.

Todo lo descrito anteriormente se detalla en |28y 29.
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Fig. 28-29: Ejemplos de las préacticas higiénicasaézadas en Nicasal S.A

Fuente: Planta Procesadora de Sal Fortificada NICASAL S12/10/10).

5.2.6. Control de Salud

En Nicasal S.A se realiza un control de saludakh@aulos empleados y previo a ser
contratados. Durante la inspeccion de las BPM bs®mw6 que cuando un empleado se

encuentra enfermo informa al responsable de admanién sobre su estado de salud.

El departamento de administracion de Nicasal S.At@@e un registro actualizado sobre
el control de salud realizado a los empleados deniema cumpliendo asi con los
requerimientos establecidos en el reglamento téagntroamericano RTCA 67.01.33.06.

5.2.7. Materia Prima y Operaciones de Manufactura

En la empresa el laboratorio de control de calidealiza el control y registro de la
potabilidad del agua de consumo, ademas se realaalisis fisico-quimicos vy
microbiolégicos del agua en laboratorios externasma laboratorios Bengochea

manteniendo un registro de los resultados de dighéksis.
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El laboratorio de control de calidad es el encangdella elaboracion de diagramas de flujo
donde especifique las operaciones unitarias delegmy los peligros fisicos y quimicos a
los cuales esta expuesta la sal, de igual formel escargado de evitar la contaminacion
cruzada. Debido a las caracteristicas fisico-q@snide la sal no existe peligro de
contaminacion microbiolégica pero si contaminacifsica y quimica si no se trata

adecuadamente.

Nicasal S.A en su proceso productivo utiliza imanbgados en el horno secador para
eliminar residuos metalicos, piedras y otros, prevido de esta manera la contaminacion

fisica por metales y otros materiales extrafos.

Al realizar la inspeccion de las BPM en el area nddgeria prima encontramos que no
cuenta con un sistema documentado de control deriasaprimas, el cual debe contener
informacion sobre: especificaciones del productsh& de vencimiento, nimero de lote,
proveedor, entradas y salidas incumpliendo asn@bsa b registro y control de materia

prima numeral i.

5.2.8. Envasado, Documentacion y Registro.
Nicasal S.A utiliza bolsas plasticas y sacos debatde higienizado para empacar su
producto terminado, dicho material garantiza l@&gntdad del producto, debido a que el

material es nuevo y no es reutilizado.

Al evaluar el apartado de registro y control deenatprima encontramos que existe un
control digital donde se refleja todos los andlilgscalidad que se realiza a la materia prima

y producto terminado, agua potable etc. estos sgecean por un periodo mayor de un afo.

No obstante, no se encontré el procedimiento dontade para el control de registros
como lo establece el reglamento técnico centroaameni de buenas practicas de
manufactura para alimentos y bebidas procesadaSARY.01.33.06).
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5.2.9. Almacenamiento y Distribucion de materia prima y producto terminado.
En Nicasal S. A. el almacenamiento y la distribocitie la materia prima y el producto
terminado incumplen con los requerimientos estéddsc por el reglamento técnico
centroamericano de buenas practicas de manufgeanaaalimentos y bebidas procesadas
RTCA 67.01.33.06 en el inciso a) Materias primgsgductos terminados almacenados en

condiciones apropiadas numeral i.

En cuanto al manejo de la sal sobresalen las doné de almacenamiento que debe tener
la sal como materia prima, esto con el fin de ev#aontaminacion fisica y quimicas, las
cuales no son muy claras, pues, segun la bibliagrals salmueras concentradas y
cristalizadas en cloruro de sodio, es recogidailadg para su uso posterior, es decir se
almacena en toriles para luego empezar un procesindlstrializacion salinera; no
obstante los toriles deben estar separados delppisoque no haya contacto directo con

suelo y tampoco deben tener contacto con el aire.

En cambio, la sal como producto final debe ser eémada sobre paletas (tarimas) en
bodegas cubiertas y secas, alejadas de cualg@etefule contaminacion o insalubridad,
protegidas del ambiente exterior por paredes dguek de concreto, ademas, las bodegas

tienen que ser destinadas exclusivamente al alraagento de sal.

Al hablar de contaminacion de la sal por microargmos debido a las condiciones de
almacenamiento de la materia prima utilizada eengresa concluimos que no existe

riesgo de contaminacion debido a las razones qagmmdran a continuacion:

< La mayoria de los microorganismos no pueden exstimedios hipersalinos, la sal
hace que mueran por deshidratacion debido a lagisn®i el entorno es salino, con
mucha concentracion de sales, el agua del intdedas células tiende a salir hacia
su exterior. Es decir, se desecan y mueren.

» Los organismos halbéfilos son extremdéfilos ya guerien condiciones extremas,
en este caso, en entornos con mucha sal como htorates, salinas y lagunas

salobres.
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< Los haldfilos logran retener el agua en su interamumulando numerosos
compuestos en el citoplasma, de modo que se compeensesion osmotica, y el
agua no sale de ellos. No todos los microorganishaiéfilos sobreviven en
cualquier concentracién de sal. El nivel de sadididque soportan sirve para

clasificarlos:

1. Microorganismos haldfilos ligeros que muestran ioneanto 6ptimo dentro de una
concentracion de NaCl que oscila entre 0.2 y 0.82 M5 %).

2. Microorganismos halofilos moderados que crecereeéh®85 y 3.4 M (5 - 20 %) de
NacCl

3. Los Microorganismos haldfilos extremos que creder3.4 a 5.1 M (20 — 30 %) de
NacCl.

7
*

La sal como materia prima llega Nicasal S.A con pugza de 90-95 % de NaCl
por lo cual ningun microorganismo haldfilo podrabrevivir en estas condiciones,
ademas la temperatura de esterilizacion es de 32dn7el procesamiento de la sal

es sometida a una temperatura de 200°C.

5.3.  ANALISIS COMPARATIVO DE LOS RESULTADOS.
A continuacion se presenta la tabla 6, que compmaesultados obtenidos en la
inspeccion de las BPM contra los valores que establel reglamento técnico

centroamericano, asi como el grafico 1 que determaimendencia en los resultados.

Tabla # 6. Evaluacion de los resultados de la inspgon del cumplimiento de las BPM
en la empresa Nicasal S.A.

‘ valor segun | valor real
Aspecto Area BPM obtenido
Edificio Edificio 62 52.5
equipo y utensilios equipo y utensilios 3 2
Personal Personal 15 15
control en el proceso y en la control en el proceso y en la 15 13
produccion produccion
almacenamiento y distribucion almacenamiento tridiscion 5 3
Suma 100 85.5
60
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Grafico 1: Clasificacion de los resultados obtenidopor area.
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Los datos de la tabla y el gréfico reflejan losufados obtenidos por areas al realizar la
inspeccion de las buenas practicas de manufactuta planta Nicasal S.A, en ella se

muestra el buen cumplimiento de las BPM, el areamayores deficiencias encontradas
fue el area de edificio, en la que se evaluo atteds, ubicacion, disefo, pisos, paredes,

instalaciones fisicas y sanitarias etc.

El puntaje segun las BPM para el &rea de edifisioageal a 62 puntos obteniendo un
resultado de 52.5 con una diferencia de 9.5. Losgsudeficientes encontrados son: maleza
en los alrededores, el retiro de los desechosdidguy sélidos, vias de acceso y patios de

maniobra, proteccion contra roedores e insect@berturas de ventilacion, entre otras.
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VI. CONCLUSIONES

La investigacion realizada en la industria salindicasal S. A, muestra que la empresa
posee un buen desempefio y cumple con buenas pgad@c manufactura, ya que esta
obtuvo un nivel recomendable, pero aun asi amegébzar algunas correcciones porque
la calidad e inocuidad de un alimento, siempre @stéonstante desarrollo.

Se realiz6 un diagnostico del cumplimiento de 1&/Ben la empresa Nicasal S. A. segun
lo establecido en el RTCA, este permiti6 hacer studio de campo y conocer las
instalaciones propias del edificio, su limpiezayipgs, el mantenimiento de los mismos, la
capacitacion del personal, practicas higiénicasitrob de salud de los trabajadores,
actividades operativas, almacenamiento y distrioucdle materia prima y producto
terminado; todo ello, para realizar el llenadoalguia de inspeccion y el analisis de datos.

A través de los resultados de la inspeccidon sengrazon deficiencias en diferentes areas,
las cuales estan relacionadas entre si. Las defiage que se destacan son: disposicion
adecuada de la basura, vias de acceso no pavirasntadleza encontrada en los patios,
falta de malla en los lugares de ventilacion, isgxicia de muebles o casilleros en los
vestidores, falta de rétulos dentro del area ddymcion indicando el lavado de las manos,
el almacenamiento adecuado de la materia prima pragucto terminado, la falta de
documentacion (programa por escrito) accesibleuanto a la capacitacion del personal, el
control de materia prima, el mantenimiento de ms@os, u otros.

Los resultados obtenidos fueron optimos, ya qumuetaje fue de 85.5 de un valor de 100

puntos segun el llenado de la guia; permitiendabéster que la empresa desempefia y
cumple adecuadamente con BPM al poseer buenasamresi, pero requiere hacer algunas
correcciones, ya que se encuentra en un rango €el®0D puntos. En cuanto, al analisis

estadistico de los resultados fue comparando pEa, dos resultados obtenidos con los

reales que estan estipulados en el reglamentizauniilo para ello tablas y graficos.

Se sugirieron acciones correctivas en cuanto adéisiencias encontradas en la empresa
salinera Nicasal S. A, esto con el fin de mejodacwmplimiento y desempefio de las
buenas practicas de manufactura en dicha empresa.

SEMINARIO DE GRADUACION 62




Evaluacion de las buenas practicas de manufactur8PM) implantadas en la industria salinera nicaragiense
Nicasal S. A. como pre-requisito de la certificaciddel sistema HACCP en el periodo Agosto - Diciembérdel afio
2010.

Vil. RECOMENDACIONES

1- Supervisar la disposicion adecuada de la basuraggacolocando un contenedor
para depositarla que se encuentre aislado de kErimatima y producto terminado
0 bien con un sistema de tratamiento adecuado dispene de recursos en un

futuro.

2- Se debe pavimentar las vias de acceso y patiosaméolbna a fin de proteger
materia prima y producto terminado contra la comagion fisica por polvo
piedras etc., cuando se disponga de los recursesamos. Ademas de eliminar la
maleza que se encuentra en los patios y todolagye constituya una fuente de

atraccion o refugio para insectos y roedores.

3- Se debe colocar malla en los lugares de ventilad®la planta constituido entre el

techo y pared a fin de evitar el acceso de insgptgaros y roedores.

4- Se debe colocar muebles o casilleros en los vestideara que los trabajadores
depositen su comida, objetos personales entre otrardo se disponga de los

recursos necesarios para este fin.

5- Ubicar rétulos en toda el area de produccién gdejiren al trabajador que debe
lavarse las manos después de utilizar los servitigignicos y realizar acciones

como comer, estornudar etc.

6- El encargado de control de calidad debera verifioastantemente el cumplimiento
de los manuales BPM, POES, HACCP, a fin de asegmiiaocuidad del producto

que labora la empresa.
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7- Debe existir un documento (programa escrito) qudigee las capacitaciones y
control de salud realizadas al personal en tiepfmoma, y la programacion de la
misma; ademas, dicho documento debe de ser ejecutadsado, evaluado y
actualizado peridodicamente, también se debe tean@racedimiento documentado
para el control de los registros; ya que esto dmnte a un registro apropiado de

elaboracion, produccién y distribucion del producto

8- Se recomienda la utilizacion de tarimas adecuadadines de material adecuado;
ya que la materia prima y el producto terminadcedetie estar separados del piso a
una distancia minima de 15 cm. En el caso particldda sal se considera que por
lo menos el producto terminado cumpla con esteisgguya que en la materia esto

se dificulta por la cantidad de toriles y el pese @gstos tienen.

9- Crear un sistema documentado por escrito del dowkeo materia prima que
contenga informacién sobre: especificaciones dediymto, fecha de vencimiento,
namero de lote, proveedor, entradas y salidas. Adatebera existir un programa
escrito de mantenimiento preventivo de los equimhsho documento debe de
incluir especificaciones del equipo, registro dehntenimiento del equipo y

condicion, con el fin de asegurar el correcto fanamiento del mismo.
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IX- CRONOGRAMA DE TRABAJO

o N E

=

| Actividades | Lugar | Participantes | Fecha

Reunion con el grupo de seminario fle

graduacion y realizaciéon de todas las UNAN-

actividades con la Tutora Msc. Lucifja Managua
Bermudez.

Daleana
Calderony
Elsie
Guerrero.

I Todos los miércoles|

desde el 6 de agosto

1 de Diciembre del
2010.

[ Conferencia de BPM, impartida por
técnico de higiene y epidemiologi
(MINSA-Masaya) Wilmer Campos

Campos.

Visita al Centro de Produccion mag CPML, en la

Limpia (CPML), y entrevista a Luvy| Universidad d

Solis, coordinadora del area de Ingenierias
asistencia técnica. (UNI).

UNAN-
Managua.

Daleana
Calderon y
Elsie
Guerrero.

Daleana
Calderény
Elsie
Guerrero.

Miércoles, 29 de
septiembre del 201

Lunes 4 de octubre dgl
2010.

Nicasal S. A, reconocimiento del arggprocesadora d
informacion general y entrevista aff sal fortificada
Ing. Tyrone Silva. con yodo y

Primer Visita a la empresa salinerd Planta
fluor Nlcasal

Daleana
Calderény
Elsie
Guerrero.

Miércoles, 6 de
octubre del 2010.

Segunda visita a Nicasal, aplicaC|
del llenado de la guia para la Planta
realizacion del diagndstico de Buenpprocesadora d
Practicas de Manufactura, sal fortificada
contemplado en el Reglamento con yodo y
Técnico Centro Americano. Asi, co ofluor Nlcasal
observacion de la planta, tour
realizado en la fabrica, toma de fot
etc.

Daleana
Calderény
Elsie
Guerrero.

Martes, 12 de octubl
del 2010.

Tercer visita a la empresa Nicasal .  Planta
A, continuacion del llenado de la gujgrocesadora d
de la guia de inspeccién y toma d¢ sal fortificada
fotos. con yodo y
fldor Nicasal
S. A.

Presentacion ante el grupo de claselde UNAN-
los resultados obtenidos, en base gl Managua
llenado de la guia de inspeccién dg

BPM en la empresa Nicasal.
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Daleana
Calderon y
Elsie
Guerrero.

Daleana
Calderon y
Elsie
Guerrero.

Miércoles, 13 de
octubre del 2010.

Miércoles, 20 de
octubre del 2010.
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Visita al MAGFOR, en la oficina d MAGFOR Daleana Lunes, 8 de
certificacion. sede Managug Calderény || noviembre del 2010,
Elsie
Guerrero.
Asesoria metodoldgica por la Msc]] Departamenta Daleana Lunes, 29 de
Maria Natalia Gutiérrez Arias. || de Quimicay|] Calderon. noviembre del 2010.

Farmacia,
UNAN-
Managua.

| | o] o]

10 | Cuarta visita a Nicasal, informacio Planta Elsie Lunes, 29 de
de la actividad operativa y toma dg procesadora dg¢ Guerrero. noviembre del 2010.
foto de este aspecto. sal fortificada
con yodo y
fldor Nicasal
S.A. .
Ultima Revision del trabajo por parte Departament Elsie Jueves, 9 de diciemble
de la Tutora (Msc. Lucina Bermudeg).de Quimicay|| Guerrero. del 2010.
Farmacia,
UNAN-
Managua.
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