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El presente trabajo Seminario de Graduacion, para optar al titulo de Ingeniero
Agroindustrial, con el tema “Evaluacion de los parametros de calidad, higiene y seguridad en
empresas del departamento de Matagalpa”y el Sub Tema “Evaluacion del cumplimiento de
las buenas préacticas de manufactura (BPM) segin reglamento técnico centroamericano
(RTCA 67.01.33:66 — NTON 03 069-06); en la planta Agropecuaria Javier Gadea Zeledon, en
la ciudad de Matagalpa, en el sequndo semestre del aiio 2021” Realizado por los bachilleres,
Urbina Hermida Jordy Rafael, Sanchez Castro Jonathan Moisés, Téllez Hernandez Tony
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de recoleccion y andlisis de informacidn necesarias para estudios de este perfil; ademas formara
parte de la reserva bibliografica cientifica de la UNAN Managua FAREM Matagalpa,
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evaluador, ya que se apega a los articulos que establece el Reglamento de la Modalidad de
Graduacidn, asi como apegandose a la estructura y rigor cientifico que UNAN Managua exige
para este tipo de investigacion.

M Sc. Rodrigo Antonio Martinez Ocampo

Tutor



V. RESUMEN

El presente trabajo investigativo se realizd en la empresa Agropecuaria Javier Gadea
Zeleddn en el segundo semestre del afio 2021, esta investigacion constituye un diagnostico
situacional de la aplicacion de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) dentro de un marco de
investigacion descriptiva, valorando mediante la observacion directa y la ficha de inspeccion en
BPM los rangos establecidos por el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) “67 01 33
06”, mediante el cual se logré identificar el Flujo Productivo de Acondicionamiento del Grano

de Frijol, se determin0 que la Agropecuaria JGZ no cumple con la normativa del RTCA-NTON.

La investigacion es de corte transversal porque se recolectaron datos en el segundo
semestre del afio 2021, con enfoque cualitativo por su caracter descriptivo y por su técnica de
recopilacién de datos. Es una investigacion cuantitativa por la actuacion de herramientas
estadisticas y analisis de datos provenientes de la encuesta y checklist para la obtencién de datos

especificos y cientificos.

Se verifico que la Agropecuaria JGZ no cumple con los rangos permisibles segun el
RTCA, durante la aplicacion del Checklist alcanzaron 61 puntos de 100 puntos posibles, lo que
permitid conocer las fortalezas y debilidades de la empresa en cuanto al cumplimiento de
inocuidad e higiene considerando los procesos de acondicionamiento del frijol, ya que la
calificacion minima que establece el RTCA para aprobar es de 81 puntos, por lo tanto, la
Agropecuaria JGZ posee un déficit en instalaciones sanitarias, manejos y disposicion de

desechos solidos, capacitacion en BPM, practicas higiénicas.

Las Palabras Claves son BPM y RTCA.



5.1. ABSTRACT

The present investigative work was carried out in the Agropecuaria Javier Gadea Zeledén
company in the second semester of the year 2021, this research constitutes a situational diagnosis
of the application of Good Manufacturing Practices (GMP) within a descriptive research
framework, assessing through observation direct and the inspection sheet in BPM the ranges
established by the Central American Technical Regulation (RTCA) "67 01 33 06", through
which it was possible to identify the Productive Flow of Bean Grain Conditioning, it was

determined that Agropecuaria JGZ partially complies the regulations of the RTCA-NTON.

The research is cross-sectional because data was collected in the second semester of
2021, with a qualitative approach due to its descriptive nature and its data collection technique. It
IS quantitative research by the performance of statistical tools and analysis of data from the

survey and checklist to obtain specific and scientific data.

It was verified that the Agropecuaria JGZ does not comply with the permissible ranges
according to the RTCA, during the application of the Checklist they reached 61 points out of 100
possible points, which allowed knowing the strengths and weaknesses of the company in terms
of compliance with safety and hygiene considering the bean conditioning processes, since the
minimum qualification established by the RTCA to pass is 81 points, therefore, the Agropecuaria
JGZ has a deficit in sanitary facilities, management and disposal of solid waste, training in GMP,

hygienic practices.

Keywords are BPM and RTCA.



V1. INTRODUCCION

Actualmente en Nicaragua existen industrias dedicadas al procesamiento del frijol ya sea
en acondicionamiento o transformacion del grano béasico considerandose ambas actividades
como un valor agregado; las industrias que aplican Buenas Practicas de Manufactura obtienen
alto grados de inocuidad y calidad en todas las etapas del proceso agroindustrial en comparacion

a las que no aplican.

La presente investigacion consiste en la evaluacién de Buenas Practicas de Manufactura
en la planta “Agropecuaria Javier Gadea Zeledon” KM 121 carretera Sébaco — Matagalpa. Para
analizar el cumplimiento de estas la cual aportara un diagnoéstico situacional de las condiciones

en las que se encuentra la planta para una futura obtencion de una certificacién Nacional.

Las BPM son condiciones de infraestructura y procedimientos establecidos para todos los
procesos de produccién y control de alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto de
garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos segun normas aceptadas

internacionalmente (RTCA 66.01.33:06. 2006. Pag 3).

Se han realizados diferentes investigaciones a nivel nacional e internacional sobre Buenas
Précticas de Manufactura (BPM), se encontraron algunas investigaciones con esta tematica, a

continuacion, se menciona algunos trabajos sobre el abordaje del tema.

En San Vicente, El Salvador (2017) los autores Flores, A. Y Montano, F desarrollaron un
Manuel de buenas practicas de manufactura (BPM) para una planta procesadora de frijol en el
centro de negocios de granos basicos ACAASA. Con el fin de dar a conocer y aplicar los

requerimientos que exigen las leyes nacionales e internacionales con el propoésito de reducir al
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minimo los riesgos de contaminacién bioldgica, quimica o fisica, que pueden ocurrir durante el

procesamiento de alimentos.

En Matagalpa, Pérez, C. (2019) elaboraron un trabajo monografico en el Beneficio Ritter
Sport S.A. en el departamento de Matagalpa, el propésito de esta investigacion fue realizar un
diagnostico situacional para examinar a profundidad todos los aspectos sobre las Buenas

Practicas de Manufactura aplicadas en la manipulacién de alimentos.

En Matagalpa, Nicaragua, Garcia, J & Rostran, A (2019) elaboraron un trabajo
monografico en la Planta Procesadora AGROEXPORT, en el departamento de Matagalpa, con el
fin de evaluar la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) dentro de un marco
de investigacion descriptiva, valorando los criterios de inspeccion establecidos por el
Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) “67 01 33 06” lo que permitié conocer las
fortalezas y debilidades de la empresa en cuanto al cumplimiento de los procedimientos de

inocuidad e higiene considerando los procesos de transformacion del frijol.

Esta investigacion estd basada en cada uno de los objetivos planteados, se describe la
metodologia utilizada, el enfoque, la poblacion y las técnicas empleadas para la recopilacion de

los datos.

Segun Veiga de Cabo & De la Fuente, J (2008) los estudios Descriptivos pretenden
describir un fendmeno dentro de una poblacion de estudio y conocer su distribucién en la misma.
En este tipo de estudios, no existe ninguna intervencion por parte del investigador, el cual se
limita a medir el fendmeno y describirlo tal y como se encuentra presente en la poblacién de
estudio. El investigador se limita a medir la presencia, caracteristicas o distribucion de un

fendmeno dentro de la poblacion de estudio como si de un corte en el tiempo se tratara.
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Por esto, nuestro estudio es descriptivo debido a que se identificara el proceso y
problemas que presenta la planta utilizando la técnica de observacion para realizar el diagndstico

situacional de la empresa y las Buenas Préacticas de Manufactura.

Segun Garcia, F. (2020) un procedimiento transversal (ausencia de seguimiento) en el
que una comunidad o una muestra representativa de esta son estudiadas en un momento dado.
Hay que cerciorarse de que la muestra elegida sea representativa de la poblacion de estudio.

Cada sujeto de estudio solo es investigado una vez.

Nuestra investigacion sera de corte transversal porque se recolectaran datos en un
momento o periodo determinado (segundo semestre del afio 2021), de caracter Unico ya que no
serd investigado mas de una vez desde el inicio de la investigacidon y se comparan con los datos

finales después de aplicar las mediciones de conocimientos al personal.

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) en su obra Metodologia de la Investigacion,
sostienen gue todo trabajo de investigacion se sustenta en dos enfoques principales: el enfoque
cuantitativo y el enfoque cualitativo, los cuales de manera conjunta forman un tercer enfoque: El

enfoque mixto.

Los estudios de corte cuantitativo pretenden la explicacion de una realidad social vista
desde una perspectiva externa y objetiva. Su intencion es buscar la exactitud de mediciones o
indicadores sociales con el fin de generalizar sus resultados a poblaciones o situaciones amplias.

Trabajan fundamentalmente con el nimero, el dato cuantificable (Galeano, 2004).
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Los autores Blasco y Pérez (2007), sefialan que la investigacion cualitativa estudia la
realidad en su contexto natural y coémo sucede, sacando e interpretando fenémenos de acuerdo
con las personas implicadas. Utiliza variedad de instrumentos para recoger informacion como las
entrevistas, imagenes, observaciones, historias de vida, en los que se describen las rutinas y las

situaciones problematicas, asi como los significados en la vida de los participantes.

Por lo tanto, esta investigacion es mixta porque tiene enfoque cualitativo por su caracter
descriptivo y por su técnica de recopilacién de datos, basada en una entrevista que permita
describir factores o un diagndstico situacional de la planta, y también es una investigacion
cuantitativa por la actuacion de herramientas estadisticas y andlisis de datos provenientes de la
encuesta y checklist para la obtencidn de datos especificos y cientificos, vinculados directamente

a verificar la existencia de la problematica y valorar la situacion actual de la empresa.

El muestreo por conveniencia es una técnica de muestreo no probabilistico y no aleatorio
utilizada para crear muestras de acuerdo con la facilidad de acceso, la disponibilidad de las
personas de formar parte de la muestra, en un intervalo de tiempo dado o cualquier otra

especificacion practica de un elemento particular. (questionpro, s.f.)

Debido a la poca disponibilidad de personas en el intervalo de tiempo dado, nuestra
muestra fue por conveniencia, la muestra obtenida fue de 5 personas escogidas al azar es decir

por muestreo aleatorio simple.

Las herramientas utilizadas fueron encuestas a los trabajadores de la agropecuaria,
entrevista al Gerente General, Lic. Yader Gadea y la ficha técnica de Buenas Préacticas de

Manufactura que se aplico al proceso productivo de la empresa.
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VII. JUSTIFICACION

La produccion agricola en Nicaragua representa uno de los principales rubros que aporta
a la economia del pais, por lo cual es una actividad econémica de mucha relevancia e
importancia; actualmente existen pocas empresas que se dediguen al procesamiento de productos

agricolas dandole un valor agregado.

Por esto, la informacion presente en esta investigacion serd de gran utilidad para la
“Agropecuaria Javier Gadea Zeledon” ya que le permitira la identificacion de las posibles
carencias en Buenas Practicas de Manufactura; a su vez servird de base para realizar ajustes, en
busca de la mejora continua con fin de cumplir con el compromiso que tiene la empresa de
proporcionar un producto inocuo y de calidad, y lograr de esta manera una mejor posicion y

competitividad en el mercado de exportacion.

La presente investigacion servird de guia y referencia a futuros docentes, estudiantes,
productores e investigadores que deseen indagar acerca de como realizar un diagnostico
situacional sobre el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura, aportando
informacién clara y veridica, a su vez, este documento funcionara como recurso bibliogréafico
para ampliar sus conocimientos sobre condiciones apropiadas en las plantas agroindustriales de

Nicaragua.

El futuro del pais es demasiado importante y por esto se ha decidido realizar esta
evaluacion que aportara informacion relevante acerca del estado actual en el que se encuentran la
mayoria de las plantas agroindustriales alrededor del pais, con respecto a la aplicacién del
“RTCA 67 01 33 06” y su nivel de cumplimiento de pardmetros en Buenas Practicas de

Manufactura (BPM).
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VIll. OBJETIVO

8.1 Objetivo General:

Evaluar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en la Agropecuaria
Javier Gadea Zeleddn segun el Reglamento Técnico Centroamericano “RTCA 67.01.33:06 —
NTON 03 069 -06” en la planta Agropecuaria Javier Gadea Zeleddn en la Ciudad de Matagalpa,

en el Segundo Semestre del afio 2021.
8.2 Objetivos Especificos:

e Identificar el Flujo de Proceso de Acondicionamiento del Grano de Frijol en Calidad
de exportacion en la Agropecuaria Javier Gadea Zeledon.

e Determinar si el Proceso Productivo que lleva a cabo la Agropecuaria Javier Gadea
Zeledon funciona de acuerdo con lo que establece el Reglamento Técnico
Centroamericano “RTCA 67.01.33:06 — NTON 03 069 -06” de las Buenas Practicas
de Manufactura.

e Verificar si la agropecuaria Javier Gadea Zeledon cumple con los rangos permisibles
en parametros de Buenas Practicas de Manufactura para la obtencion de esta

certificacion.
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IX. DESARROLLO DEL SUBTEMA

9.1. Buenas Practicas de Manufactura

Oliveira, (2011) afirma que “BPM, es una normativa con un enfoque de manejo
adaptable, desarrollado con el fin de sistematizar y facilitar los procesos individuales de negocio

complejos, dentro y fuera de la empresa”.

Pacheco, (2013). Infiere que “BPM, es una metodologia sistematica para tomar el flujo de
trabajo de la empresa mas eficiente, méas eficaz, y més capaz de adaptarse a un entorno que

cambia constantemente”.

Ambas definiciones coinciden en que una buena practica de manufactura es considerada
como una idea que afirma que hay técnicas, métodos, procesos, actividades o incentivos que son
maés eficaces que otros para optimizar el proceso de fabricacion en una organizacion y alcanzar

un resultado, o que permiten alcanzarlo de forma mas simple o con menos complicaciones.

Las Buenas Practicas de Manufactura son condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion y control de alimentos,
bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos

segun normas aceptadas internacionalmente. (RTCA, 67.01.33:06, 2006, Pag. 3).

Cabe mencionar que las BPM son importantes y Gtiles para dar un buen funcionamiento a
los establecimientos y a su vez para la realizacién y desarrollo de los procesos productivos
relacionados con la manipulacion de alimentos, asi como también estas contribuyen al
aseguramiento de una produccion de alimentos seguros, saludables e inocuos para el consumo

humano.
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9.1.1 ;Para qué son?

Para producir alimentos seguros e inicuos y proteger la salud del consumidor.

Para tener control higiénico de las areas relacionadas con el procesamiento de alimentos.
Para sensibilizar, ensefiar y capacitar a los técnicos y manipuladores en todo lo
relacionado con las practicas higiénicas.

Para mantener los equipos y utensilios en perfecto estado de limpieza y desinfeccion.

9.1.2. Ventajas al usar Las Buenas Practicas de Manufactura.

Estandarizar la calidad sanitaria de los alimentos.

Mejorar las condiciones de higiene en los procesos y garantizar la inocuidad.

Competir con mercados exigentes a nivel nacional e internacional.

Mantener la imagen de los productos y aumentar por ende la calidad de vida de los

productos.
9.2.3. Areas de aplicacion de las BPM:
Con las BPM se procura mantener un control preciso y continuo sobre:

Edificios e instalaciones

Equipos y utensilios

Personal manipulador de alimentos
Requisitos higiénicos de fabricacion.
Aseguramiento y control de calidad.
Saneamiento.

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién
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9.2. REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA 67.01.33:06 —

NTON 03 069 -06

Titulo: Reglamento Técnico Centroamericano. Industria de Alimentos y Bebidas

Procesados. Buenas Practicas de Manufactura. Principios Generales.
Categoria Normativa: Normas Técnicas
Numero: NTON 03 069-06  / RTCA 67.01.33:06
Gaceta No.: 83
Fecha Publicacion:  05/05/2010.
9.2.1 Miembros Participantes
Por Guatemala - Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social
Por El Salvador - Ministerio de Salud Pablica y Asistencia Social
Por Nicaragua - Ministerio de Salud
Por Honduras - Secretaria de Salud
Por Costa Rica - Ministerio de Salud
9.2.2 Objeto y ambito de aplicacion.

El presente Reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones generales sobre
practicas de higiene y de operacion durante la industrializacién de los productos alimenticios, a
fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad. Estas disposiciones serdn aplicadas a toda
aquella industria de alimentos que opere y que distribuya sus productos en el territorio de los

paises centroamericanos.

18



9.3. CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS
9.3.1 Alrededores y Ubicacion

9.3.1.1 Alrededores

Los alrededores de una planta que elabora alimentos se mantendrdn en buenas
condiciones que protejan contra la contaminacion de los mismos. Entre las actividades que se

deben aplicar para mantener los alrededores limpios se incluyen, pero no se limitan a:

a) Almacenamiento en forma adecuada del equipo en desuso, remover desechos solidos y
desperdicios, recortar la grama, eliminar la hierba y todo aquello dentro de las inmediaciones del

edificio, que pueda constituir una atraccion o refugio para los insectos y roedores.

b) Mantener patios y lugares de estacionamiento limpios para que estos no constituyan

una fuente de contaminacion.
¢) Mantenimiento adecuado de los drenajes para evitar contaminacion e infestacion.
d) Operacion en forma adecuada de los sistemas para el tratamiento de desechos.
9.3.1.2 Ubicacion
Los establecimientos deben:

a) Estar situados en zonas no expuestas a contaminacion fisica, quimica y biologica y a

actividades industriales que constituyan una amenaza grave de contaminacion de los alimentos.
b) Estar delimitada por paredes de cualquier ambiente utilizado como vivienda.

c¢) Contar con comodidades para el retiro de los desechos de manera eficaz, tanto sélidos

como liquidos.
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d) Contar con vias de acceso y patios de maniobra pavimentados, adoquinados, asfaltados

o similares, a fin de evitar la contaminacion de los alimentos con polvo.

Los establecimientos deben estar situados en zonas no expuestas a cualquier
contaminacion fisica, quimica y bioldgica y a actividades industriales que constituyan una
amenaza grave de contaminacién de los alimentos, ademas de estar libre de olores desagradables
y no expuestas a inundaciones, separadas de cualquier ambiente utilizado como vivienda, contar
con comodidades para el retiro de manera eficaz de los desechos, tanto sélidos como liquidos.
Las vias de acceso y patios de maniobra deben encontrarse pavimentados, adoquinados,
asfaltados o similares, a fin de evitar la contaminacion de los alimentos con polvo. Ademas, su
funcionamiento no debe ocasionar molestias a la comunidad, todo esto sin perjuicio de lo
establecido en la normativa vigente en cuanto a planes de ordenamiento urbano y legislacion

ambiental.

9.4.1 Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y Almacenamiento

9.4.1.1. Disefno

a) Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccion y disefio que
faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con el propoésito de la
elaboracion y manejo de los alimentos, proteccion del producto terminado, y contra la

contaminacién cruzada.

b) Las industrias de alimentos deben estar disefiadas de manera tal que estén protegidas
del ambiente exterior mediante paredes. Los edificios e instalaciones deben ser de tal manera que
impidan que entren animales, insectos, roedores y/o plagas u otros contaminantes del medio

como humo, polvo, vapor u otros.
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c) Los ambientes del edificio deben incluir un area especifica para vestidores, con

muebles adecuados para guardar implementos de uso personal.

d) Los ambientes del edificio deben incluir un area especifica para que el personal pueda

ingerir alimentos.

e) Se debe disponer de instalaciones de almacenamiento separadas para: materia prima,

producto terminado, productos de limpieza y sustancias peligrosas.

f) Las instalaciones deben permitir una limpieza facil y adecuada, asi como la debida
inspeccion
g) Se debe contar con los planos o croquis de la planta fisica que permitan ubicar las

areas relacionadas con los flujos de los procesos productivos.

h) Distribucion. Las industrias de alimentos deben disponer del espacio suficiente para
cumplir satisfactoriamente con todas las operaciones de produccion, con los flujos de procesos
productivos separados, colocacion de equipo, y realizar operaciones de limpieza. Los espacios de
trabajo entre el equipo y las paredes deben ser de por lo menos 50 cm. y sin obstaculos, de

manera que permita a los empleados realizar sus deberes de limpieza en forma adecuada.

i) Materiales de Construccion: Todos los materiales de construccion de los edificios e
instalaciones deben ser de naturaleza tal que no transmitan ninguna sustancia no deseada al
alimento. Las edificaciones deben ser de construccion solida, y mantenerse en buen estado. En el

area de produccion no se permite la madera como material de construccion.
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9.4.1.2 Pisos

a) Los pisos deben ser de materiales impermeables, lavables y antideslizantes que no
tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan; ademas deben estar construidos de manera

que faciliten su limpieza y desinfeccion.

b) Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su superficie o uniones. Las
uniones entre los pisos y las paredes deben ser redondeadas para facilitar su limpieza y evitar la

acumulacién de materiales que favorezcan la contaminacion.

d) Los pisos deben tener desagties y una pendiente, que permitan la evacuacion rapida del

agua y evite la formacioén de charcos.

e) Segun el caso, los pisos deben construirse con materiales resistentes al deterioro por
contacto con sustancias quimicas y maquinaria. Deben ser de material que soporte el peso de los

materiales almacenados y el transito de los montacargas.
9.4.1.4. Paredes

a) Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o bloque de

concreto y de estructuras prefabricadas de diversos materiales.

b) Las paredes interiores en particular en las areas de proceso deben ser construidos o
revestidos con materiales impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de lavar y desinfectar,

pintadas de color claro y sin grietas.

¢) Cuando amerite por las condiciones de humedad durante el proceso, las paredes deben
estar recubiertas con un material lavable hasta una altura minima de 1.5 metros. Las uniones

entre una pared y otra, asi como entre éstas y los pisos, deben tener curvatura sanitaria.
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9.4.1.5 Techos

a) Los techos deben estar construidos y acabados de forma que reduzcan al minimo la
acumulacién de suciedad, la condensacion, y la formacion de mohos y costras que puedan

contaminar los alimentos, asi como el desprendimiento de particulas.
b) Cuando se utilicen cielos falsos deben ser lisos, sin uniones y faciles de limpiar.
9.4.1.6 Ventanas y Puertas

a) Las ventanas deben ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que impidan la
entrada de agua, plagas y acumulacion de suciedad, y cuando el caso lo amerite estar provistas de

malla contra insectos que sea facil de desmontar y limpiar.

b) Los quicios de las ventanas deben ser con declive y de un tamafio que evite la

acumulacién de polvo e impida su uso para almacenar objetos.

c) Las puertas deben tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles de limpiar y

desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estar ajustadas a su marco y en buen estado.

d) Las puertas que comuniquen al exterior del area de proceso, deben contar con

proteccion para evitar el ingreso de plagas.
9.4.1.7. lluminacién

a) Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial, de forma

tal que posibilite la realizacion de las tareas y no comprometa la higiene de los alimentos.

b) Las ldmparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de recibo de
materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de los alimentos, deben estar protegidas

contra roturas. La iluminacion no debe alterar los colores. Las instalaciones eléctricas en caso de
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ser exteriores deben estar recubiertas por tubos o cafios aislantes, no permitiéndose cables

colgantes sobre las zonas de procesamiento de alimentos.
9.4.1.8 Ventilacion

a) Debe existir una ventilacién adecuada, que evite el calor excesivo, permita la
circulacion de aire suficiente y evite la condensacion de vapores. Se debe contar con un sistema

efectivo de extraccion de humos y vapores acorde a las necesidades, cuando se requiera.

b) La direccion de la corriente de aire no deben ir nunca de una zona contaminada a una
zona limpia y las aberturas de ventilacion estaran protegidas por mallas para evitar el ingreso de

agentes contaminantes.
9.4.1.9. Instalaciones Sanitarias

Cada planta estara equipada con facilidades sanitarias adecuadas incluyendo, pero no limitado a

lo siguiente:
9.4.1.10. Abastecimiento de agua
a) Debe disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable.

b) El agua potable debe ajustarse a lo especificado en la Normativa especifica de cada

pais.

c) Debe contar con instalaciones apropiadas para su almacenamiento y distribucion de

manera que, si ocasionalmente el servicio es suspendido, no se interrumpan los procesos.

d) El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccion de equipos debe

ser potable.
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e) El vapor de agua que entre en contacto directo con alimentos o con superficies que

estén en contacto con ellos, no debe contener sustancias que puedan ser peligrosas para la salud.

f) El hielo debe fabricarse con agua potable, y debe manipularse, almacenarse y utilizarse

de modo que esté protegido contra la contaminacion.

g) El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo, para el sistema contra
incendios, la produccién de vapor, la refrigeracion y otras aplicaciones analogas en las que no
contamine los alimentos) deben ser independiente. Los sistemas de agua no potable deben estar
identificados y no deben estar conectados con los sistemas de agua potable ni debe haber peligro

de reflujo hacia ellos.
9.4.1.11. Tuberia

La tuberia estard pintada segun el codigo de colores y sera de un tamafio y disefio

adecuado e instalada y mantenida para que:

a) Lleve a través de la planta la cantidad de agua suficiente para todas las areas que se

requieren.
b) Transporte adecuadamente las aguas negras o aguas servidas de la planta.

c) Evite que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de contaminacion

para los alimentos, agua, equipos, utensilios, o crear una condicion insalubre.

d) Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas, donde estan sujetos a
inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales liberen o descarguen agua, u

otros desperdicios liquidos.
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e) Las tuberias elevadas se colocaran de manera que no pasen sobre las lineas de

procesamiento, salvo cuando se tomen las medidas para que no sean fuente de contaminacion.

f) Prevenir que no exista un retro flujo o conexion cruzada entre el sistema de tuberia que
descarga los desechos liquidos y el agua potable que se provee a los alimentos o durante la

elaboracion de los mismos.

9.5. Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos

9.5.1. Drenajes

Debe tener sistemas e instalaciones adecuados de desaglie y eliminacion de desechos.
Estaran disefiados, construidos y mantenidos de manera que se evite el riesgo de contaminacion

de los alimentos o del abastecimiento de agua potable; ademas, deben contar con una rejilla que

impida el paso de roedores hacia la planta.
9.5.2. Instalaciones Sanitarias

Cada planta debe contar con el nimero de servicios sanitarios necesarios, accesibles y

adecuados, ventilados e iluminados que cumplan como minimo con:

a) Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo, con ventilacion
hacia el exterior, provistas de papel higiénico, jabdn, dispositivos para secado de manos,
basureros, separadas de la seccién de proceso y poseeran como minimo los siguientes equipos,

segun el numero de trabajadores por turno.

1. Inodoros: uno por cada veinte hombres o fraccién de veinte, uno por cada quince

mujeres o fraccion de quince.

2. Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccion de veinte.
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3. Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que se requiera.
4. Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccion de quince.

b) Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area de produccién. Cuando la
ubicacion no lo permita, se deben tomar otras medidas alternas que protejan contra la

contaminacion, tales como puertas dobles o sistemas de corrientes positivas.

c) Debe contarse con un area de vestidores, separada del area de servicios sanitarios,
tanto para hombres como para mujeres, y estaran provistos de al menos un casillero por cada

operario por turno.

El nimero de trabajadores indicado en los incisos anteriores se debe contabilizar respecto
del nimero de trabajadores presentes en cada turno de trabajo, y no sobre el nimero total de

trabajadores de la empresa.
9.5.3 Instalaciones para lavarse las manos

En el area de proceso, preferiblemente en la entrada de los trabajadores, deben existir

instalaciones para lavarse las manos, las cuales deben:

a) Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y secarse las manos

higiénicamente, con lavamanos no accionados manualmente y abastecidos de agua potable.

b) El jabon debe ser liquido, antibacterial y estar colocado en su correspondiente

dispensador.

c) Proveer toallas de papel o secadores de aire y rétulos que le indiquen al trabajador

como lavarse las manos.
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9.6. Manejo y Disposicion de Desechos Sélidos

9.6.1. Desechos solidos

a) Debe existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado de

desechos sdlidos de la planta.

b) No se debe permitir la acumulacion de desechos en las &reas de manipulacion y de

almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo ni zonas circundantes.

c) Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar que atraigan insectos y

roedores.

d) El deposito general de los desechos, deben ubicarse alejado de las zonas de
procesamiento de alimentos. Bajo techo o debidamente cubierto y en un &rea provista para la

recoleccion de lixiviados y piso lavable.

9.7. Limpieza y Desinfeccion

9.7.1 Programa de limpieza y desinfeccion

Las instalaciones y el equipo deben mantenerse en un estado adecuado de limpieza y
desinfeccion, para lo cual deben utilizar métodos de limpieza y desinfeccion, separados o
conjuntamente, segun el tipo de labor que efectle y los riesgos asociados al producto. Para ello
debe existir un programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion del edificio, equipos y

utensilios, el cual debe especificar lo siguiente:

e Distribucién de limpieza por areas.
e Responsable de tareas especificas.
e Meétodo y frecuencia de limpieza.

e Medidas de vigilancia.
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e Ruta de recoleccién y transporte de los desechos.

Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion deben contar con registro
emitido por la autoridad sanitaria correspondiente. Deben almacenarse adecuadamente, fuera de
las areas de procesamiento de alimentos, debidamente identificados y utilizarse de acuerdo con

las instrucciones que el fabricante indique en la etiqueta.

En el area de procesamiento de alimentos, las superficies, los equipos y utensilios deben
limpiarse y desinfectarse segun lo establecido en el programa de limpieza y desinfeccion. Debe
haber instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los utensilios y equipo de
trabajo, debiendo seguir todos los procedimientos de limpieza y desinfeccién a fin de garantizar

que los productos no lleguen a contaminarse.

Cada establecimiento debe asegurar su limpieza y desinfeccién. No utilizar en area de
proceso, almacenamiento y distribucidn, sustancias odorizantes o desodorantes en cualquiera de
sus formas. Se debe tener cuidado durante la limpieza de no generar polvo ni salpicaduras que

puedan contaminar los productos.
9.8 Control de Plagas

La planta debe contar con un programa escrito para controlar todo tipo de plagas, que

incluya como minimo:

e ldentificacion de plagas,
e Mapeo de Estaciones,
e Productos o Métodos y Procedimientos utilizados,

e Hojas de Seguridad de los productos (cuando se requiera).
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Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento, deben estar

registrados por la autoridad competente.
La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas.

La planta debe inspeccionarse periddicamente y llevar un control escrito para disminuir al

minimo los riesgos de contaminacién por plagas.

En caso de que alguna plaga invada la planta deben adoptarse las medidas de erradicacion
o de control que comprendan el tratamiento con agentes quimicos, biologicos y fisicos
autorizados por la autoridad competente, los cuales se aplicaran bajo la supervision directa de

personal capacitado.

Solo deben emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia otras medidas
sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debe tener cuidado de proteger todos los alimentos,

equipos y utensilios para evitar la contaminacion.

Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas deben limpiarse

minuciosamente.

Todos los plaguicidas utilizados deben almacenarse adecuadamente, fuera de las areas de

procesamiento de alimentos y mantenerse debidamente identificados.
9.9. Condiciones de los Equipos y Utensilios

El equipo y utensilios deben estar disefiados y construidos de tal forma que se evite la

contaminacion del alimento y facilite su limpieza deben:

a) Estar disefiados de manera que permitan un rapido desmontaje y facil acceso para su

inspeccidn, mantenimiento y limpieza.
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b) Funcionar de conformidad con el uso al que esta destinado.

c) Ser de materiales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las operaciones repetidas

de limpieza y desinfeccion.
d) No transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni sabores.

Debe existir un programa escrito de mantenimiento preventivo, a fin de asegurar el
correcto funcionamiento del equipo. Dicho programa debe incluir especificaciones del equipo, el
registro de las reparaciones y condiciones. Estos registros deben estar actualizados y a

disposicién para el control oficial.
9.10. Personal

En toda la industria alimentaria todos los empleados, deben velar por un manejo
adecuado de los productos alimenticios y mantener un buen aseo personal, de forma tal que se

garantice la produccion de alimentos inocuos.
9.11. Capacitacion

El personal involucrado en la manipulacion de alimentos debe ser previamente

capacitado en Buenas Practicas de Manufactura.

Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las buenas practicas de

manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa.

Los programas de capacitacion deben ser ejecutados, revisados, evaluados. y actualizados

periédicamente.
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9.11.1 Practicas higiénicas

El personal que manipula alimentos debe presentarse bafiado antes de ingresar a sus

labores.

Como requisito fundamental de higiene se debe exigir que los operarios se laven

cuidadosamente las manos con jabén liquido antibacterial:

e Alingresar al area de proceso.

e Después de manipular cualquier alimento crudo o antes de manipular alimentos
cocidos que no sufriran ningun tipo de tratamiento térmico antes de su consumo.

e Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber,
fumar,

e sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.

e Toda persona que manipula alimentos debe cumplir con lo siguiente:

e Sise emplean guantes no desechables, esto debe estar en buen estado, ser de un
material impermeable y cambiarse diariamente, lavar y desinfectar antes de ser usados
nuevamente. Cuando se usen guantes desechables deben cambiarse cada vez que se
ensucien o rompan y descartarse diariamente.

e Las ufias de las manos deben estar cortas, limpias y sin esmaltes.

e No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro objeto que

pueda tener contacto con el producto que se manipule.
Evitar comportamientos que puedan contaminarlos, por ejemplo:

e Fumar

e Escupir
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e Masticar o comer

e Estornudar o toser

e Conversar en el area de proceso

e El bigote y barba deben estar bien recortados y cubiertos con cubre bocas.

e El cabello debe estar recogido y cubierto por completo por un cubrecabezas.

e No debe utilizar maquillaje, ufias o pestafias postizas.

e Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando proceda ropa

protectora y mascarilla.

Los visitantes de las zonas de procesamiento o manipulacion de alimentos deben seguir
las normas de comportamiento y disposiciones que se establezcan en la organizacion con el fin

de evitar la contaminacion de los alimentos.
9.11.2 Control de Salud

Las personas responsables de las fabricas de alimentos deben llevar un registro periddico

del estado de salud de su personal.

Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion de los
alimentos debe someterse a examenes médicos previo a su contratacion, la empresa debe
mantener constancia de salud actualizada, documentada y renovarse como minimo cada seis

meses.

Se debe regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de preparacién de
alimentos. No debe permitirse el acceso a ninguna area de manipulacion de alimentos a las
personas de las que se sabe 0 se sospecha que padecen o son portadoras de alguna enfermedad

que eventualmente pueda transmitirse por medio de los alimentos. Cualquier persona que se
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encuentre en esas condiciones, debe informar inmediatamente a la direccidn de la empresa sobre
los sintomas que presenta y someterse a examen médico, si asi lo indican las razones clinicas o

epidemioldgicas.

Entre los sintomas que deben comunicarse al encargado del establecimiento para que se
examine la necesidad de someter a una persona a examen médico y excluirla temporalmente de

la manipulacion de alimentos, cabe sefialar los siguientes:

e Ictericia
e Diarrea
e VOmitos
e Fiebre

e Dolor de garganta con fiebre
e Lesiones de la piel visiblemente infectadas (furinculos, cortes, etc.)

e Secrecion de oidos, 0jos 0 nariz.

Tos persistente.

9.12 Control en el Proceso y en la Produccion

9.12.1 Materias Primas

a) Se debe controlar diariamente el cloro residual del agua potabilizada con este sistema y
registrar los resultados en un formulario disefiado para tal fin, en el caso que se utilice otro
sistema de potabilizacion también deben registrarse diariamente. Evaluar periédicamente la
calidad del agua a través de analisis fisicoquimico y bacterioldégico y mantener los registros

respectivos.
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b) El establecimiento no debe aceptar ninguna materia prima o ingrediente que presente

indicios de contaminacion o infestacién

c) Todo fabricante de alimentos, debe emplear en la elaboracion de éstos, solamente
materias primas que rednan condiciones sanitarias que garanticen su inocuidad y el
cumplimiento con los estandares establecidos, para lo cual debe contar con un sistema
documentado de control de materias primas, el cual debe contener informacion sobre:
especificaciones del producto, fecha de vencimiento, numero de lote, proveedor, entradas y

salidas.
9.12.2. Operaciones de Manufactura

Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de envasado y
almacenamiento deben realizarse en condiciones sanitarias siguiendo los procedimientos

establecidos. Estos deben estar documentados, incluyendo:

a) Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del proceso y el
analisis de los peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos a los cuales estan expuestos los

productos durante su elaboracion.

b) Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de microorganismos y evitar

la contaminacion del alimento; tales como: tiempo, temperatura, pH y humedad.

c) Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminacién con metales o
cualquier otro material extrafio. Este requerimiento se puede cumplir utilizando imanes,

detectores de metal o cualquier otro medio aplicable.

d) Medidas necesarias para prever la contaminacién cruzada.
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9.12.3 Envasado

a) Todo el material que se emplee para el envasado debe almacenarse en lugares

adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.

b) El material debe garantizar la integridad del producto que ha de envasarse, bajo las

condiciones previstas de almacenamiento.
c) Los envases o recipientes no deben para otro uso diferente para el que fue disefiado

d) Los envases o recipientes deben inspeccionarse antes del uso, a fin de tener la

seguridad de que se encuentren en buen estado, limpios y desinfectados.

e) En los casos en que se reutilice envases o recipientes, estos deben inspeccionarse y

tratarse inmediatamente antes del uso.
f) En la zona de envasado o llenado solo deben permanecer los recipientes necesarios.
9.12.4 Documentacion y registro
a) Deben mantenerse registros apropiados de la elaboracion, produccién y distribucion.
b) Establecer un procedimiento documentado para el control de los registros.

c) Los registros deben conservarse durante un periodo superior al de la duracion de la

vida util del alimento.

d) Toda planta debe contar con los manuales y procedimientos establecidos en este
reglamento, asi como mantener los registros necesarios que permitan la verificacion de la

ejecucion de los mismos.
9.13. Almacenamiento y Distribucién

La materia prima, productos semiprocesados, procesados deben almacenarse y
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transportarse en condiciones apropiadas que impidan la contaminacion y la proliferacion
de microorganismos y los protejan contra la alteracion del producto o los dafios al recipiente o

envases.

Durante el almacenamiento debe ejercerse una inspeccion periddica de materia prima,

productos procesados y de las instalaciones de almacenamiento, a fin de garantizar su inocuidad:

a) En las bodegas para almacenar las materias primas, materiales de empaque, productos
semiprocesados y procesados, deben utilizarse tarimas adecuadas, que permitan mantenerlos a
una distancia minima de 15 cm. sobre el piso y estar separadas por 50 cm como minimo de la
pared, y a 1.5 m del techo, deben respetar las especificaciones de estiba. Debe existir una
adecuada organizacion y separacion entre materias primas y el producto procesado. Debe existir

un area especifica para productos rechazados.

b) La puerta de recepcion de materia prima a la bodega, debe estar separada de la puerta
de despacho del producto procesado, y ambas deben estar techadas de forma tal que se cubran las

rampas de carga y descarga respectivamente.

c¢) Debe establecer el Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS), para que haya

una mejor rotacion de los alimentos y evitar el vencimiento de estos.

d) No debe haber presencia de quimicos utilizados para la limpieza dentro de las

instalaciones donde se almacenan productos alimenticios.

e) Deben mantener los alimentos debidamente rotulados por tipo y fecha que ingresan a

la bodega. Los productos almacenados deben estar debidamente etiquetados.

Los vehiculos de transporte pertenecientes a la empresa alimentaria o contratados por la

misma deben ser adecuados para el transporte de alimentos 0 materias primas de manera que se
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evite el deterioro y la contaminacién de los alimentos, materias primas o el envase. Estos

vehiculos deben estar autorizados por la autoridad competente.

Los vehiculos de transporte deben realizar las operaciones de carga y descarga fuera de
los lugares de elaboracion de los alimentos, debiéndose evitar la contaminacion de los mismos y

del aire por los gases de combustion.

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

adecuada.
9.14. Vigilancia y Verificacion

Para verificar que las fabricas de alimentos y bebidas procesados cumplan con lo
establecido en el presente Reglamento, la autoridad competente del Estado Parte en donde se
encuentre ubicada la misma, aplicara la ficha de inspeccion de buenas practicas de manufactura
para fabrica de alimentos y Bebidas Procesados aprobada por los Estados Parte. Esta ficha debe
ser llenada de conformidad con la Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccién de Buenas

Précticas de Manufactura para Fébricas de Alimentos y Bebidas Procesados.

Las plantas que soliciten licencia sanitaria 0 permiso de funcionamiento a partir de la
vigencia de este Reglamento cumpliran con el puntaje minimo de 81, de conformidad a lo
establecido en la Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de

Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas Procesados.
9.15. Frijol en Nicaragua

El (Phaseolus vulgaris L.) frijol es una leguminosa cuyo grano es una fuente de
alimentacion proteica de gran importancia en la dieta alimenticia. Este grano contiene 22 % de
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proteinas, es un alimento de alto valor energético, contiene alrededor de 70% de carbohidratos
totales y ademas aporta cantidades importantes de minerales (calcio, magnesio, hierro y Zinc),

vitaminas A, B1-Tiamina, B2-Riboflavina, C-acido ascorbico (Trujillo, 2013, pag. 1).

El frijol por las propiedades es utilizado como materia prima en los procesos
agroindustriales creando productos con valor agregado que van desde la seleccion de los mejores
granos por medio de la implementacion de maquinarias que se encargan de clasificar por peso,

tamafio, y color, asi como también pulir el grano.

Por proceso de beneficiado de semilla de frijol se entiende al conjunto de operaciones al
que se somete un lote luego de ser cosechado, con el fin de maximizar la cantidad de semilla
pura con el mas alto grado de uniformidad, vigor y germinacién. Esta actividad se conoce en
diversos paises de américa latina con otros términos tales como acondicionamiento,

procesamiento, beneficio, limpieza o seleccion de semilla. (Aguirre, 2013)
9.16. Produccion Nacional de Frijol en Nicaragua

Segun el Ministerio de Agricultura (2021), durante el ciclo productivo 2020/21 se
registré una produccion de 4.6 millones de quintales (+7.8% respecto al ciclo anterior), con un
consumo aparente de 2.55 millones de quintales y exportaciones de 2.07 millones de quintales,
equivalente a US $109.7 millones. Para el ciclo 2021/22, se proyecta un crecimiento en la

produccion de 4.2%, equivalente a 4.8 millones.

Para el ciclo 2021/22, se proyecta un crecimiento en la produccion de 4.2%, equivalente a
4.8 millones de quintales, con un consumo aparente de 2.8 millones de quintales y un volumen

de exportacion de 2 millones de quintales por US $103.3 millones.
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La produccion nacional del frijol permite abastecer el consumo de las familias

nicaragiienses y genera excedentes para la exportacion.

“Nicaragua es el principal productor de frijol de la region centroamericana, este afio los
paises que mas han demandado frijoles son: El Salvador, Costa Rica, Honduras, Guatemala y
Estados Unidos, EI Salvador compro el 33.1 por ciento del total exportado, que equivale a
19,981 toneladas, luego le sigue Costa Rica que comprd 14,968 toneladas. En el exterior se

vende frijol rojo, rojo seda, rojo industrial, rojo organico y negro.” (CETREX, 2020.)

Segun datos del Banco Central de Nicaragua, se registro en el ciclo productivo 2019/2020
un area cosechada de 321,924 manzanas, con produccion de 4.3 millones de quintales. Esta
produccién representa el 97.1% de cumplimiento de la meta del plan de produccion para este
ciclo, que fue de 4.4 millones de quintales. Las exportaciones de frijol rojo fueron de 1.6
millones de quintales (107% de la meta programada) con un monto de US$74.3 millones (106%

de la meta programada). EI consumo aparente fue de 2.7 millones de quintales.

El ciclo de apante es el mas productivo, generando cerca del 40% de la produccion del

grano rojo, mientras que se espera que la postrera genera 1.1 millones de quintales.

Hasta julio de este afio Nicaragua habia exportado 62,681 toneladas de frijoles, un 17.8
por ciento mas que el afio pasado, lo que generd en ingresos 75.36 millones de ddlares, un 20 por
ciento mas que en el mismo lapso el afio pasado. sin embargo, la Uniéon de Productores
Agropecuarios de Nicaragua (Upanic) estima que los envios pueden ser mayores debido a que en
este tiempo entran muchos centroamericanos a comprar directamente el grano al productor.

(PROGRESAN - SICA, 2020)
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9.17. Industrias dedicadas al Comercio del Frijol en Nicaragua
9.17.1 Grupo DILOSA: Exportadora Panamericana Norte S.A.

Exportadora Panamericana Norte S.A. pertenece a GRUPO DILOSA. Ubicada en el Km

215 1/2 Carretera Panamericana Somoto — Madriz
Teléfono: 2201-6810
Correo: ventas@grupodilosa.com

Situada en el granero de Centroamérica, Nicaragua, es especialista en la exportacion del
mejor frijol de la region (rojo de seda, negro y blanco) siendo asi la solucion al hermano lejano

en el exterior.

Atiende multiples clientes en Estados Unidos y Centroamérica con marcas propias y
privadas, contando con el equipo técnico y profesional para el disefio y desarrollo de nuevas

marcas.
9.17.2 CECOMEIN

La Central de Cooperativas de Servicios Multiples de Exportadores e Importadores del
Norte, consiste en una nueva planta procesadora para limpiar y empacar frijoles que se
comercializan en el mercado nacional e internacional. Fundada en Sebaco Matagalpa es un
proveedor de servicios moderno, responsable y seguro, elevando a la vez la capacidad y calidad
de exportacion del pais; la cooperativa procesa mas de 10,600 toneladas métricas anuales de

frijol “clase A”., (Castillo, A. gerente de APEN.2016)
CECOOPSEMEIN. Carretera Panamericana Norte Sebaco - Managua

Teléfono: 8787 0623.
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9.17.3. Hortifruti de Nicaragua:

Hortifruti de Nicaragua es una filial del Central American Retail Holding Company
(CARHCO) acopia y comercializa frijol rojo, negro y blanco (aunque en menor cantidad), estos
dos ultimos destinados mas al comercio exterior, Hortifruti realiza una planificacion anual de sus
necesidades de acopio para los tres ciclos productivos. Para medir la calidad del producto la

empresa cuenta con un laboratorio especializado.

Grado de humedad: 14% 5% de merma final
Tiempo de coccidn: 75 minutos

Direccion: Bo Julio Buitrago Arbolito 1c al E, Managua, Nicaragua

Carretera Panamericana Km 105, Sébaco, Matagalpa, Nicaragua.

Numero de teléfono: (505) 266961

Correo: http://quialocal.com.ni/hortifruti-nicaragua.html

9.17.4 Agricorp

Agricorp es una empresa con 12 afos de existencia en el mercado nicaragiense.
Inicialmente fue conocido como PROCESA o AGROTESA, es abastecida por una empresa

denominada Central American Grain S.A. esta empresa se encarga de acopiar el frijol.

Ubicacion: Pista Suburbana, de los semaforos del Colegio Americano, 300 mts al oeste, 250 mts,

Pista Suburbana, Managua
Teléfono: 2264 7878

Correo: http://agricorp.com.ni
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9.17.5 Granos Basicos de Centroamérica S.A.

Granos basicos de Centroamérica, GRABACESA S.A. es una empresa de capital
costarricense con 8 afios de operar en el pais. Se dedica a la compra y procesamiento (limpiezay
empaque) de frijol para exportar. La empresa cuenta con 2 bodegas para procesamiento y 2 para
acopio y almacenamiento. GRABACESA acopia aproximadamente 100,000 qq de frijol
anualmente, siendo su mayor momento de acopio la época de apante. Sus proveedores son
comerciantes transportistas de la zona norte y central del pais (Matagalpa, Jinotega, Nueva

Segovia) que acopian en los municipios de dichas zonas.

GRABACESA, S.A., Bo Punta De Plancha Salida Sur Caseta Del Granero 10Vs Al N, Esteli,

Esteli, Nicaragua. Antiguo granero ENABAS
6.1.6 Agroexport s.a.

Asociacion que ha invertido dos millones de dolares en la construccion de una planta
ubicada en Matagalpa, que presta las condiciones para procesar el frijol tanto cocido como
molido bajo la marca “Blanditos”, una manera mas practica y rapida para consumir este
alimento. Esta empresa tiene miras hacia la exportacion de su marca. Con la nueva planta la

capacidad de exportacién seria de unos seis contenedores mensuales.
Direccion:
AGROEXPORT. Planta Industrial San José, Matagalpa, municipio de San Ramon en el

km 144.5 carretera al Roblar.

AGROEXPORT. Planta Industrial Las Piedrecitas, Gasolinera Las Marias 700 metros El

Tuma. Matagalpa, Nicaragua.
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9.18. Agropecuaria Javier Gadea Zeledon

9.18.1 Misién

Desarrollar nuestra produccion y comercializacion en el mercado nacional y extranjero,
enfocados en brindar al cliente calidad en los productos y servicios brindados, ademas de aportar

a la economia del pais.
9.18.2. Vision

Ser una empresa lider en el mercado nacional en ofertar productos y servicios de calidad

de exportacion y lograr competir en el mercado nacional con una marca propia.

9.18.3 Ubicacion

' m%g " o . Sape

Figura 1. Vista Satelital de Agropecuaria JGZ. Fuente: Obtenido de Google Maps

La Agropecuaria Javier Gadea Zeleddn esta ubicada en el KM 121 carretera Sebaco —

Matagalpa.
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9.18.4 Organigrama Empresarial
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Figura2.  Organigrama Empresarial de Agropecuaria JGZ
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La Planta Agroindustrial “Agropecuaria Javier Gadea Zeleddn”, es una empresa
encargada del acondicionamiento del grano basico del frijol, para llevar este producto a unos
niveles altos de inocuidad y calidad, adecuados para su exportacion. Actualmente la planta se

encuentra en una expansion de infraestructura, asi como de maquinaria, con el propdsito de a

(T
o

futuro comercializar su propia marca a nivel nacional.

9.18.5 Produccién de la Empresa

Presentaciones de exportaciones:

e Sacos de 50 Ibs

e Sacos de 100 Ibs 0 50 kg

Figura 3. Representacion llustrativa de los Sacos de Exportacion
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9.19.6. Flujograma de la Agropecuaria Javier Gadea Zeledon

Seleccion de lotes

Transporte a tolvas de
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Prelimpiado
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Figura 4.

Recepcion de materia prima S

Clasificacion fotocromatica

Lienaje

Embalaje
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Almacén de producto
terminado
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Flujograma de la Agropecuaria Javier Gadea Zeledén
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9.19. Andlisis de la Ficha Técnica de Buenas Practicas de Manufactura

En sucesidn, se analizara y discutira la situacion actual de la Agropecuaria Javier Gadea
Zeleddn, en base a la informacion obtenido mediante la aplicacién de la Ficha Técnica de Buenas
Practicas de Manufactura, se implemento la observacion directa y se valoré conforme el puntaje

correspondiente segun lo que se observo.

9.19.1. Edificios

9.19.1.2 Alrededores y Ubicacion

En la visita a la Agropecuaria Javier Gadea Zeledon se pudo verificar que los alrededores
que incluyen las zonas de parqueo y areas verdes cuentan con las dimensiones adecuadas y se
mantienen limpios, pero carece de las condiciones para evitar ausencias de focos de
contaminacion, por lo cual le otorgamos 1 punto de 2, siendo este el puntaje medio, conforme a

este apartado.

Con respecto a su ubicacion se le otorgo 0.5 puntos ya que la mayoria de las vias de
accesos no se encuentran pavimentados y no cuenta con las comodidades para el retiro adecuado

de desechos.

9.19.2. Instalaciones Fisicas

9.19.2.1. Disefio

La Agropecuaria Javier Gadea Zeledon tiene un area lo suficientemente grande para
facilitar su mantenimiento y las respectivas operaciones sanitarias para cumplir con el propdsito

del beneficiado y manejo de los alimentos, cuenta con buena distribucion para cumplir

satisfactoriamente con todas las operaciones de produccion, con los flujos de procesos
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productivos separados, colocacion de equipo, y poder realizar operaciones de limpieza, pero
carece de areas especificas para vestidores, con muebles adecuados para guardar implementos de
uso personal y para que el personal pueda ingerir alimentos, por todo esto en este apartado se le

otorgo un puntaje de 4 puntos de un total de 5 puntos.
9.19.2.2. Pisos

Los pisos estan construidos con materiales lavables e impermeables y no tienen efectos
toxicos, contienen desagiies con una pendiente adecuada que permite la evacuacion rapida del
agua y evita la formacién de charcos. A su vez, no cuenta con una curva sanitaria que facilite la
limpieza y evite la acumulacién de materia organica, los pisos contienen grietas y irregularidades

en su superficie o uniones.

Con respecto al acapite de Pisos se le concedié 2 puntos de los 4 posibles, por no haber

cumplido con dos de las disposiciones que pide el RTCA.
9.19.2.3. Paredes

Las paredes estan construidas con bloques de concreto, cuentan con la altura minima de
1.5 metros, pero carecen de curva sanitaria entre las uniones de una pared y otra, asi como entre

éstas y los pisos. Se le concedi6 un puntaje de 1.5 de 2 puntos posibles.
9.19.2.4. Techos

Los techos estdn construidos y acabados con materiales que reducen al minimo la
acumulacion de suciedad, asi como el desprendimiento de particulas, son lisos, sin uniones y

faciles de limpiar, se otorg6 el puntaje maximo que es 1 punto.
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9.19.2.5. Ventanas y Puertas

Las ventanas no son faciles de limpiar y no contribuyen a impedir la entrada de agua,
plagas y acumulacion de suciedad, no estan provistas de malla contra insectos, los quicios no
tienen el tamafio adecuado para evitar almacenar objetos, por su parte, las puestas se encuentran
en buen estado, tienen una superficie lisa y no absorbente, son faciles de limpiar y desinfectar,

por todo esto se le otorgo un puntaje de 1.5 punto de 3 posibles.
9.19.2.6. lluminacion

El establecimiento no estd adecuadamente iluminado, hay zonas en las que no llega luz
natural, ni artificial haciendo muy dificil la realizacién de las tareas, a su vez, las lamparas y
accesorios de luz artificial en areas de materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de
los alimentos no estan protegidos contra ranuras, cabe mencionar que las instalaciones eléctricas
presentes estan recubiertas con tubos y no hay presencia de cables colgantes, por todo lo anterior

se le otorgo un puntaje de 1.5 punto de 3 posibles.
9.19.2.7. Ventilacion

La planta cuenta con una ventilacién adecuada evitando el calor y permite la circulacion
de aire suficiente, y las aberturas de ventilacion estan protegidas por mallas impidiendo de esta
manera la entrada de agentes contaminantes. En este apartado se le otorgd un puntaje de 1.5

puntos de 3 posibles.
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9.19.3. Instalaciones Sanitarias

9.19.3.1. Abastecimiento de Agua

Con respecto al abastecimiento de agua, la planta cuenta con un abastecimiento suficiente
agua Potable, asi como para su almacenamiento y distribucion, permitiendo que en el caso de
una interrupcién del servicio de agua no se interrumpan los procesos, también los sistemas de
agua potable estan debidamente identificados y disefiados para evitar una contaminacion
cruzada. Se le otorgo un total de 8 puntos de los 8 puntos posibles, obteniendo una calificacion

perfecta.
9.19.3.2. Tuberias

El tamafio y disefios de las tuberias estan bien disefiadas permitiendo de esta manera
llevar la suficiente cantidad de agua que requiere cada proceso, existe un adecuado transporte de
aguas negras y servidas de la planta, inexistencia de un retro flujo o conexién cruzada entre el
sistema de la tuberia que descarga los desechos liquidos y el agua potable que se provee a los
alimentos o durante la elaboracion de estos. En este apartado se otorgd un puntaje de 2 puntos

siendo esta la calificacién mas alta.

9.19.4. Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos

9.19.4.1 Drenaje

El sistema de drenaje es adecuado para el desagiie y eliminacion de desechos y evitando
el riesgo de contaminacion, ademés los desagiies cuentan con rejilla que impida el paso de

roedores hacia la planta. Se obtuvo un puntaje de 2 puntos siendo la calificacion mas alta.
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9.19.4.2. Instalaciones Sanitarias

Las instalaciones sanitarias se encuentran limpias y en buen estado, provistas de papel
higiénico, jabdn, dispositivos para secado de manos, basurero, estan separadas del area de
proceso y los equipos sanitarios (Inodoros, Lavamanos, Orinales) cumplen con lo establecido en
la Norma (RTCA 67.01.33:06), la planta no cuenta con un area de vestidores para hombres y

mujeres. En este apartado se obtuvo un total de 4 puntos de un total de 5 puntos.

9.19.4.3 Instalaciones para Lavarse las Manos

Los lavamanos no se encuentran con abastecimientos de agua potable y tampoco cuenta
con jabdn liquido, toallas de papel o secadores de aire y rétulos que indican lavarse las manos,

por esto se le otorgo un puntaje de 0 de 4 puntos posibles.

9.19.5. Manejo y Disposicion de Desechos Solidos

9.19.5.1. Desechos Solidos

No existe disposicion de desechos en las areas de recepcion y de almacenamiento de los
alimentos o en otras areas de trabajo ni zonas circundantes, los recipientes se pueden lavar y

tiene tapadera y se evita atraer insectos y roedores.

La planta no cuenta con un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado de
desechos sdlidos de la planta. Por todo esto se le otorgo un puntaje de 2.5 puntos de 4 puntos

posibles.
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9.19.5.2. Programa de Limpieza y Desinfeccion

La planta no cuenta con un programa escrito donde se regule la limpieza y desinfeccion,
las instalaciones no son adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los utensilios y equipo de
trabajo. Se verifico que los productos de limpieza estan almacenados adecuadamente, fuera de
las areas de procesamiento de alimentos, debidamente identificados y se utilizan de acuerdo con
las instrucciones que el fabricante indica en la etiqueta. Se le otorgo un total de 2 puntos de los 6

correspondientes.

9.19.6. Control de Plagas

9.19.6.1. Control de Plagas

La planta no cuenta con un programa escrito para el control de plagas, los productos
quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento para el control de plagas cumplen con los
requisitos y estan registrados por la autoridad competente para uso en planta de alimentos,
ademas que todos los plaguicidas utilizados estan debidamente almacenados fuera de las areas de
procesamiento de alimentos y estan debidamente identificados. Se otorgo un puntaje de 4 puntos

de los 6 posibles.

9.19.7. Equipos y Utensilios

9.19.7.1. Equipos y Utensilios

Los equipos y utensilios estan disefiados de manera que permiten un rapido desmontaje y
facil acceso para su inspeccion, mantenimiento y limpieza, funcionan de conformidad con el uso

al que estan destinados, y son de materiales no absorbentes y no corrosivos, pero la empresa no
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cuenta con un programa escrito de Mantenimiento Preventivo. Se otorgo un puntaje de 2 puntos

de los 4 posibles.

9.19.8. Personal

9.19.8.1. Capacitacion

El personal de la planta agropecuaria Javier Gadea Zeleddn no estd previamente
capacitado en Buenas Practicas de Manufactura y no existe un programa escrito sobre Buenas
Précticas de Manufactura dirigido al Personal, por esto se le otorgo 0 puntos en este apartado de

un total de 3 posibles.

9.19.8.2. Practicas Higiénicas

Con respecto a las practicas higiénicas, la Agropecuaria Javier Gadea Zeleddn incumple
con tres de los requisitos, no utilizan uniformes y calzado adecuado, para las visitas en las zonas
de procesamiento y manipulacion de alimentos, no hay establecidas normas de comportamiento
y disposiciones para ellos, y algunas normas bésicas de entrada a proceso segun el manual de
Buenas Practicas de Manufactura, no se cumplen. Por todo esto se le otorgo un puntaje de 3

puntos de los 6 posibles.

9.19.8.3. Control de Salud

La empresa no realiza exdmenes médicos previo a la contratacién del personal y no
mantiene constancia de salud actualizada, documentada, por lo cual se le dio un puntaje de 4

puntos de los 6 puntos posibles.

53



9.19.9. Control en el Proceso y en la Produccién

9.19.9.1. Materia Prima

La empresa cuenta con un registro y control de la potabilidad del agua, la cual la hace
periddicamente, también cuenta con un sistema documentado de control de materias primas, el
cual contiene la informacion sobre: especificaciones del producto, fecha de vencimiento, nimero
de lote, proveedor, entradas y salidas, cumpliendo asi con todos los requerimientos que tiene este

apartado por lo cual se otorg6 4 puntos, siendo este el maximo puntaje.

9.19.9.2. Operaciones de Manufactura

La empresa no cumple con medidas efectivas para proteger el alimento contra la
contaminacion con metales o cualquier otro material extrafio y tampoco cuenta con las medidas
necesarias para prever la contaminacion cruzada. Por esto se le otorgo 3 puntos de un puntaje

total de 5 puntos.

9.19.9.3. Envasado

Todo el material que utiliza la Agropecuaria Javier Gadea Zeleddn para el empaque es
debidamente almacenado en lugares adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y
limpieza, el material es inspeccionado antes del uso, con el fin de tener la seguridad de que se
encuentren en buen estado, limpios y desinfectados, de la misma manera el material garantiza la
integridad del producto. Se le otorgo un puntaje de 4 puntos, cumpliendo de esta manera con

todos los requisitos que pide el RTCA en este apartado.
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9.19.9.4. Documentacion y Registro

En este aparatado la empresa cumple con los dos requisitos que son: los registros deben
conservarse durante un periodo superior al de la duracion de la vida util del alimentos y
procedimiento documentado para el control de los registros. Segin el RTCA al momento de
cumplir con los dos requisitos se le otorgo la puntuacién maxima que son 2 puntos, siendo esta la

calificacion gue nosotros le otorgamos.

9.19.10. Almacenamiento y Distribucion

9.19.10.1. Almacenamiento y Distribucion

La Agropecuaria Javier Gadea Zeledon almacena y transportarse en condiciones
apropiadas, impidiendo de esta manera la contaminacién y la proliferacion de algin
microorganismo, y protegiendo contra la alteracion del producto o los dafios al recipiente o

envases, se le otorgo 1 punto siendo esta la calificacion méxima en este apartado

Segun el RTCA las tarimas, deben estar a una distancia minima de 15 cm. sobre el piso y
estar separadas por 50 cm como minimo de la pared, y a 1.5 m del techo, se deben respetar las
especificaciones de estiba y una adecuada organizacion y separacion entre materias primas y el
producto procesado, habiendo un area especifica para productos rechazados, la agropecuaria no
cumple con algunos de estos requisitos por esta razon se le dio 0 puntos de un maximo de 1

punto.

Los vehiculos utilizados son adecuados para el transporte de alimentos o materias primas,
se le dio un 1 punto en este apartado, las operaciones de carga y descarga son realizadas fuera de

los lugares de elaboracion de los alimentos, y de esta manera evita la Agropecuaria la
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contaminacion de estos y del aire por los gases de combustion. Se le dio 1 punto en este apartado

siendo la calificacién méaxima.

Los vehiculos que transportan los alimentos cuentan con los medios para verificar la
humedad y mantener la temperatura adecuada, garantizando la integridad del alimento. Se le

otorgo un punto en este apartado.

En el apartado de almacenamiento y distribucidn, la Agropecuaria Javier Gadea Zeleddn

obtuvo un puntaje de 4 puntos de los 5 posibles.

La Agropecuaria Javier Gadea Zeledon alcanzo la puntuacion de 61 puntos totales de 100
puntos posibles, por lo tanto, posee un déficit ya que la calificacion minima que establece el
Reglamento Técnico Centroamericano para aprobar es de 81 puntos, de esta manera no cumple

con los rangos permisibles segn el Reglamento Técnico Centroamericano “RTCA 67.01.33:06

—NTON 03 069 -06”.

Instalaciones Puntaje lra. Inspeccion \ Puntaje RTCA
Edificios 1.5 2
Instalaciones Fisicas 13 22.5
Instalaciones Sanitarias 10 10
Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos 6 11
Manejo y Disposicion de Desechos Solidos 2.5 4
Limpieza y Desinfeccion 2 6
Control de Plagas 4 6
Equipos y Utensilios 2 3
Personal 7 15
Control en el Proceso y en la Produccion 11 14
Almacenamiento y Distribucion 4 5

Figura5.  Tabla del Puntaje por cada Instalacién
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9.20. Andlisis de Encuestas

Se realizo una encuesta al personal de la Agropecuaria JGZ en los diferentes procesos del
flujo del beneficiado de frijol con el fin de obtener informacion del nivel de conocimiento que

tienen los trabajadores en cuanto a BPM.

1- ¢Cuantos anos tiene de laborar en la
empresa?

B Menos de 1 De 1a 2 afios De 3 a5 afios Mas de 5

Grafico 1. ¢ Cuantos afios tiene de laborar en la Empresa?

De acuerdo con la encuesta aplicada al personal de la Agropecuaria JGZ, una parte de su
personal ha laborado entre 3 y 5 afios para la empresa esto representa el 40%, un otro 40% ha
laborado por 5 afios 0 méas y por ultimo un 20% ha estado laborando entre 1 y 2 afios para la

agropecuaria.

Esto nos quiere indicar que cerca del 80% del personal ha trabajado mas de 3 afios para la
empresa, siendo una alta tendencia de fidelidad de los empleados, un empleado comprometido se

convierte, en primer lugar, en el mejor embajador de la compafiia para la que trabaja y, ademas,
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al sentir como propios los objetivos del empleador, se esmerara mas para lograr buenos

resultados.

2- ¢Sabe que significa buenas practicas de
manufactura?

Si No

Grafico 2. ¢ Sabe que significa Buenas Préacticas de Manufactura?

El 80% del personal encuestados sabe lo que significa BPM, pero de una manera muy
superficial, ya que no han recibido algun tipo de capacitacion en donde se encarguen de
explicarle a profundidad la importancia de la aplicacion de las BPM, que constituyen una
garantia de calidad e inocuidad que redunda en el beneficio de la empresa, de los trabajadores y
en la de nuestros consumidores, en vista de que ellas comprenden aspectos de higiene y

saneamiento, aplicables en toda la cadena productiva.

Sobre todo, el impacto que tiene en cada uno de los procesos productivos de la empresa,
impactando directamente en proteger la salud del consumidor, ya que los alimentos tienen que

llevar a cabo su compromiso fundamental de ser sanos, seguros y nutricionalmente viable.
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3- ¢Se les ha capacitado acerca de Buenas
practicas de manufactura?

0%

Si No
Grafico 3. ¢Se ha capacitado acerca de Buenas Practicas de Manufactura?
La encuesta nos refleja que el 60% de los encuestados no ha sido capacitado acerca de
BPM, esta es una principal causa del porque la Agropecuaria JGZ no cumpli6 con algunos de los

parametros de que exige el RTCA.

La capacitacion continua de personal sobre BPM permitird a los empleados tener mas
conocimientos sobre BPM y RTCA y podran planear, mejorar y realizar de manera mas eficiente
sus actividades, en colaboracion con los demas integrantes de la organizacion; por lo tanto, es
relevante constituir un equipo de trabajo de alto rendimiento y realizar una labor profesional con

los mejores estandares de calidad para lograr la capacitacion completa del personal.

Por tal motivo, trabajar en el desarrollo del capital humano es vital para que, por medio
del personal, se puedan obtener ventajas competitivas adicionales y establecer nuevas estrategias

sobre los productos o servicios.
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4- ¢ Cual cree usted es el objetivo de BPM?

Normas para trabajar en orden
Acciones para limpiar las areas de trabajo

Normas que garantizan la inocuidad en productos

Grafico 4. ¢ Cudl cree que es el objetivo de las BPM?

El 60% de los encuestados tienen una comprension del ambito de aplicacion de las BPM
pues afirman que son normas que garantizan la inocuidad en los productos, demostrando que si
poseen un conocimiento real de lo que significan estas practicas; un 20% cree que son normas
para trabajar en orden y el otro 20% restante piensan que acciones para limpiar las areas de
trabajo. Por lo que podemos afirmar que un 40% del personal no tiene nocion veraz sobre lo que

es BPM.
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5- ¢Quién cree usted que debe cumplir con las
BPM?

Trabajadores Todo el personal Gerencia

Grafico 5. ¢Quién cree usted que debe Cumplir con las BPM?

Un 80% de los encuestados asegura que las BPM deben ser cumplidas por todos los
trabajadores, lo que nos lleva a comprobar que el 80% que afirmaba saber el significado de BPM
si comprende que estas préacticas tienen que llevarse a cabo por todo el personal. el 20% restante
afirma que son implementadas Unicamente por los trabajadores correspondiente al personal que

no tenia conocimiento del significado de estas.
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6- ¢Cree usted que influiria de manera positiva la
aplicacion de BPM en el proceso de beneficiado?

S NO

Grafico 6. ¢Cree usted que influiria de manera positiva la Aplicacién de BPM en el

proceso de Beneficiado?

El 100% de los colaboradores considera que la implementacion de las BPM influiria de
manera positiva en los procesos. Pues al no ser capacitados por la empresa algunos
colaboradores tienen deficiencias en el conocimiento de la normativa, por lo cual al estar

debidamente capacitados su cultura de trabajo dentro de la planta se veria beneficiada.

7- ¢Cree usted que existen focos de contaminacion
dentro de la empresa?

S

NO

Grafico 7. ¢ Cree usted que existen focos de Contaminacion dentro de la Empresa?
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El 100% de los trabajadores creen que si existen focos de contaminacion dentro de la
empresa, por lo cual se necesita un mejor manejo de esta problemaética, dado que afecta
negativamente y en gran manera a la agropecuaria “JGZ” como tal, con respecto a una
certificacion futura de las BPM. Este es un punto clave y de mucha relevancia y que se debe

buscar la manera de ser tratado con énfasis, en pro de la agropecuaria.

hay presentes en la planta?
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8- ¢ Qué tipos de contaminante cree usted
& & \\\‘09 .

Grafico 8. ¢ Queé tipos de Contaminantes hay presentes en la Planta?

El foco de contaminacion con mas incidencia segun el criterio de cada uno de los
colaboradores encuestados es el polvo (5) seguido de plagas (4) de igual manera hay focos con
menos incidencia como los son: agroquimicos, hongos, humedad y temperatura (2). EI 100% de
los trabajadores coinciden que si existen focos de contaminacion dentro de la planta. Todos estos
focos de contaminacién crean directamente una debilidad significativa, en la agropecuaria. Se
debe tomar en cuenta que no se puede lograr uno de los objetivos de la agropecuaria; que es la
certificacion en BPM, mientras se sigan presentando este tipo de contaminaciones; se debe hacer

un plan de mejoras en las instalaciones y asi evitar este tipo de problemas de inocuidad y

63



sanitizacion y que a su vez ayuden a mejorar las condiciones de la planta en general y asi brindar

un mejor servicio.

9- éicomo considera el estado de las instalaciones?

Encuestadol emsssEncuestado? emessEncuestado3 Encuestado 4 Encuestado 5

Pisos

Ventilacion Paredes

lluminacion

Ventanas

Grafico 9. ¢Coémo considera el Estado de las Instalaciones?

Se hizo mencion al personal de la agropecuaria en cuanto a la consideracion de las
instalaciones, de acuerdo con los encuestados el acapite con mayor vulnerabilidad para la planta
es la ventilacion, pues suma una frecuencia acumulada de 14 de 35 puntos, y el de menor
vulnerabilidad es techos pues su frecuencia acumulada es de 21 de 35 puntos. Se debe trabajar
arduamente en pro de la mejora continua de las condiciones de infraestructura, principalmente en
la ventilacion de las areas mas afectadas por este acapite, ya que representa una condicion
inestable para el funcionamiento correcto de equipos/maquinaria y mano de obra que genera a su
vez una condicion inestable de trabajo que disminuye la productividad y eficiencia de la planta

en general.
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10 -¢Qué tipo de limpieza se realiza en las
instalaciones y equipos?

100% |

En seco Con agua Con quimicos

Grafico 10. ¢ Qué tipo de Limpieza se realiza en las Instalaciones y Equipos?

El 100% de los colaboradores de la planta coinciden y estan claros que la Unica limpieza
que se realiza es la limpieza en seco. Para un mejor ambiente limpio de trabajo, se debe mejorar
el método que se esta utilizando, se debe hacer limpieza con quimicos que ayuden a inhibir el
crecimiento de microorganismos patdgenos que afecten la calidad del grano del frijol, ambos
métodos de limpieza generardn una mejor presentacion de la empresa, lo que les mantendra

instalaciones limpias y una mejor vision de la agropecuaria de cara a la certificacion en BPM.
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9.21. Sintesis de la Entrevista

Sintesis de la entrevista que se le realizé al Lic. Yader Gadea, Gerente de la Agropecuaria
Javier Gadea Zeleddn, en donde nos contestd a algunas de las interrogantes que se le hicieron

con respecto a las Buenas Practicas de Manufactura.

Con respecto a la importancia de las BPM, él nos comento que “la aplicacion de las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), constituye una garantia de calidad e inocuidad que
redunda en beneficio del empresario y del consumidor en vista de que ellas comprenden
aspectos de higiene y saneamiento aplicables en toda la cadena productiva, incluido el

transporte y la comercializacion de los productos”™

También nos comento acerca de la distribucion e instalaciones de la planta, él nos dijo:
“que es importante el disefio, para que cada uno de los diferentes requisitos de la Buenas
Practicas de Manufactura se puedan aplicar con diligencia y facilidad para evaluar y
realimentar los procesos, siempre en funcién de proteger la salud del consumidor, ya que los
alimentos asi procesados pueden llevar a cabo su compromiso fundamental de ser sanos,

Seguros y nutricionalmente viables”.

El nos contd que “ain la Agropecuaria Javier Gadea Zeledén no cuenta con un plan de
Mantenimiento, pero que estan en proceso de hacer uno” y nos hablo acerca del método que
utilizan para el control en almacén de Materia Prima, y Producto Terminado, el menciono que
“que utilizan Primeras entradas, primeras salidas o método PEPS, ya que este es el mas facil de

aplicar y el mas eficiente para el tipo de Rubro de la empresa”.
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X. CONCLUSIONES

Durante la investigacion realizada se logré evaluar el cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura (NTON) en la Agropecuaria Javier Gadea Zeleddon, segln el
Reglamento Técnico Centroamericano “RTCA 67.01.33:06 — NTON 03 069 -06” en el Segundo

Semestre del afio 2021.

Se logro identificar que la Agropecuaria JGZ no posee un flujo de proceso del
acondicionamiento del grano de frijol en calidad de exportacién, por esta razon se elabord un
diagrama de flujo del proceso en donde se evidencien cada una de las operaciones que se llevan a
cabo durante el acondicionamiento del grano de frijol, todo esto por medio de las herramientas
aplicadas en el desarrollo de la presente investigacion, a su vez siendo informacion facilitada por

la Agropecuaria que permitio observar el proceso de Acondicionamiento.

Se determind que el Proceso Productivo que lleva a cabo la Agropecuaria JGZ no
funciona con los parametros que establece el RTCA de las Buenas Practicas de Manufactura, por
lo tanto, la Agropecuaria JGZ posee un déficit en instalaciones sanitarias, manejos y disposicién

de desechos solidos, capacitacion en BPM, practicas higiénicas.

Se verifico que la Agropecuaria JGZ no cumple con los rangos permisibles segun el
RTCA de Buenas Practicas de Manufactura, durante la aplicacion del Checklist alcanzaron 61
puntos de 100 puntos posibles, lo que permitié conocer las debilidades de la empresa en cuanto
al cumplimiento de inocuidad e higiene considerando los procesos de acondicionamiento del
frijol, ya que la calificacion minima que establece el RTCA para aprobar es de 81 puntos, con lo

cual la empresa no puede obtener una certificacion en BPM.
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XI.

RECOMENDACIONES

Capacitar al personal en materia de Buenas Practicas Manufactura

Realizar limpieza profunda de las areas de trabajo. La limpieza adecuada,
garantiza que las zonas de trabajo no presenten materiales extrafios, organismos
microscopicos o plagas en el area de trabajo.

Establecer protocolos de higiene antes de ingresar a las areas de trabajo,
asegurando el correcto uso de los equipos de proteccion de personal como
mascarillas, redecillas, guantes, gabacha, etc. Esto asegura la inocuidad de las
preparaciones, evitando al maximo la contaminacion de los productos.

Mejorar la calidad de la iluminacion en el de Acondicionamiento de Frijol, o
implementar métodos de iluminacion como es el tragaluz.

Mejorar las condiciones en el que se encuentran los lavamanos, para tener un

correcto funcionamiento.
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XI. ANEXOS

Anexo 1. Encuesta

UNIVERSIDAD
NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,
MANAGUA

UNAN-MANAGUA

Facultad Regional Multidisciplinaria,
Matagalpa UNAN - Manaqua — FAREM Matagalpa

Como estudiantes de la carrera de ingenieria agroindustrial de quinto afio, por este medio
estamos realizando una encuesta con el objetivo de evaluar las buenas practicas de manufactura
(BPM) en la planta (Agropecuaria Javier Gadea Zeledon km 121 carretera Sebaco-Matagalpa).

De ante mano se les agradece su colaboracion, esperando una respuesta confiable.

Fecha: Ocupacién/cargo:

Edad: Sexo:

Marque con una X su respuesta:

1- ¢Cuéntos afios tiene de laborar en la empresa?

Menos de 1: De uno a dos afios:
De 3 a5 afios: Mas de 5:

2- ¢Cree usted que existen focos de contaminacion dentro de la empresa?

Si: No:
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3- Que tipos de contaminante cree usted hay presentes en la planta:

Foco Contaminante

Quimico

Biologico

Fisico

Agroquimicos

Desinfectantes

Hongos

Virus

Bacterias

Humedad

Temperatura

Polvo

Plagas

4- ;Como considera el estado de las instalaciones?

Instalaciones Excelente

Bueno

Regular

Malo

Muy malo

Pisos

Paredes
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Techos

Ventanas Yy

puertas

lluminacion

Ventilacién

5- ¢Sabe que significa buenas précticas de manufactura?
Si: No:

6- ¢Se les da capacitacion acerca de précticas de manufactura?
Si: No:

7- ¢Cuél cree usted es el objetivo de BPM?

Normas para trabajar en orden

Acciones para limpiar las dreas de trabajo:

Normas gue garantizan la inocuidad en productos:

8- ;Quién cree usted que debe cumplir con las Buenas Préacticas de Manufactura?

Trabajadores: Gerencia:

Todos los trabajadores:
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Anexo 2. Entrevista

UNIVERSIDAD
NACIONAL
AUTONOMA DE
NICARAGUA,
MANAGUA

UNAN-MANAGUA

FACULTAD REGIONAL MULTIDISCIPLINARIA, MATAGALPA

FAREM — MATAGALPA

DEPARTAMENTO DE CIENCIAS, TECNOLOGIA Y SALUD

Como estudiantes de la carrera de Ingenieria Agroindustrial de Quinto Afio, por
este medio estamos realizando una entrevista al Lic. Yader Gadea, gerente general de
la Agropecuaria con el objetivo de evaluar las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
en la planta (Agropecuaria Javier Gadea Zeledon km 121 carretera Sebaco-Matagalpa)

De ante mano se les agradece su colaboracién, esperando una respuesta confiable.

Fecha:

Nombre:

Cargo/Ocupacion:

1. ;/Cuédl es la vision de la empresa?

2. ;/.Cual es la mision de la empresa?

3. ;. Cudl es la estructura organizacional de la empresa?
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4. ;Qué método utiliza para el control en almacén de Materia Prima, vy

Producto Terminado?

5. ¢Considera usted que la distribucion e instalacion de planta es

adecuada?

6. ¢Se emplea las nhormas BPM en la Planta Agropecuaria Javier Gadea

Zeledbon?

7. s Cual es laimportancia de cumplir con las normativas BPM?

8. ;/Las personas gque operan la maguinaria estan capacitadas para realizar

las operaciones que se llevan a cabo en la planta?

10. ¢/ Cudles son las medidas de control del almacén de producto terminado

para conservar la calidad del producto terminado?

11. ;La empresa cuenta con un plan de mantenimiento para la maguinaria?
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Anexo 3. Ficha de Buenas Practicas de Manufactura

Anexo A (Normativo)

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Féabricas de Alimentos Procesados

Ficha No.

INSPECCION PARA: Licencianueva[_] Renovacién[_] Control[_] Denuncia

NOMBRE DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA FABRICA

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA ADMINISTRATIVA

TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA No. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR LA OFICINA DE SALUD RESPONSABLE:

NOMBRE DEL PROPIETARIO [] REPRESENTANTE LEGAL

RESPONSABLE DEL AREA DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS

TIPO DE ALIMENTOS PRODUCIDOS

FECHA DE LA 12 INSPECCION CALIFICACION
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REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO

RTCA 67.01.33:06

61 — 70 punios: Condiciones deficienies. Urge comegir .
71 - 80 punios: Condaones regulsres Necasario hacer
E1 - 100 purios: Buenas condoones. Hacer sigunas comeccones

1=

T EDFICI0

1.1 Alrededores y ublcacion

1.1.1 Akededores

a) Umpics

b) Ausancia de focos de contaminacan

1.1.2 Ubicacion

3] Ublcacion adecuada

121 Disefio

a) Tamanoc y construccidn del ediicio

b) Proteccion contra of ambiernts exiernor

C) ATEaS cepecilics [atrs vesBOores, Dars INgeni MIUTENIns y pais SETScenamerio

d) Disribucion

&) Materiales de construcoon

SUB TOTAL

122 Pisos

3) De malenges Impermeables y oe ol Trpiels

b) Sin grielas M Unones Ge dialacion imeguiar

C) Uniones enbe (rs0s y paredes con Curyales sanibia

d) Desagues suficenies

SUB TOTAL

(123 Paredes

3] Paredes exlencres conaiudas de mal=al sdecusse

OF Heas 02 ploceso y Almacenanmiendo levesidas oe malenal impermeabie, no
absarbente, llsos, facles de lavar y color claro

SUB TOTAL

124 Techos

2) Constuidos de materal gue no acumule Sasura y andamiento de plagas y Gelos falsos bsos y
fdcles de bmpiy

SUB TOTAL
125 Vertanas
=) rm-sﬁ Y g
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con deckve
¢} Puertas en buen estade, de superficie isa y no sheorbents, y que abiran hacis afuers
SUB TOTAL

[1.26 Tluminacion

3) Inlenskiad de scueto & manua oe BPM

B) [Anparas y acoescrios 0o 1UE AMICIE SdecUaoos par 18 nousiig almenics y prolegidos conts
ranuras. en dreas de recibo de malera prima. aimacenamiento. procesd y manen de simenics

c) Ausencia de cables colgantes en Jonas de proceeo

OB TOTAL
[1.2.7 Ventilacion
(3] Venlacion sdecusda
mmd-mdtmhwnmm
“HUB TOTAL
TY Tnaslalaciones saniianas
m
_E&mwmmqum
Teatoma de ohastecinientn on no potable ndeperdionds
= SUB TOTAL
T YT Tuberia
a) Tamano y Geefo adecuado
b) Tuberias de agua rpa potable, agua Iimpia NO potabie y agues senidas separades
SUB TOTAL
T4 Manejo y Saposicion de Gesschos iquidos

(141 Drenajes

[ - y

SUB TOTAL

(o]




REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO

RTCA 67.01.33:06

142 Instalaciones sanitariss

8) SErMCOos SANEanos Bmpsos, en buen esiado y separados por Sexo

b) Pusrtas que no abran directaments haca o drea o= proceso

c) Vestidares cebicamenis ubxcaoos

SUB TOTAL

143 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavaynanos con abastecimiento de agua polable

b) Jabdn iquida, tosllas de papel 0 secadores de aire y rdlulos gue Indican lavarse las manos

SUB TOTAL

1.5 Manejo y disposicion de cesechos solidos

1.5.1 Desechos Sdlidos

2) Manejo adecuado de desachos sdkdos

SUB TOTAL

1.6 Limpieza y desinfeccion

16.1 Programa de impleza y desinfeccion

Eﬂwedbumghhlndmydmm

b) Productos para impre2a y desinfeccidn aprobados

) Instalacones adecuadss para la limplers v desinfeccion.

SUB TOTAL

1.7 Control de plagss

111 Control de

escrito para el control de plagas

hymwmm

[T) Alracenamento 0o paguiodes fera O [as Aress de procesamienio

SUB TOTAL

1 EQUIPOS YV UTERSIIOS

(7T Equipos y ulenalios

a) Equipo adecuado pars el proceed

[T] Programa ssclio de marienimaenio prevenlivo

SUB TOTAL

3. PERSONAL

1

3.1 Capacitacion
Wamh&'muwpnm

SUB TOTAL

s s . Begia

SUB TOTAL

3.3 Control de salud

a) Contrad de salud adecuaca

SUB TOTAL

4 _CONTROL EN EL PROCESO ¥ EN LA PRODUCCION

(3] Coniidl y rogaiin de I polsoRead Jl Bgus

BT REGIRiD do coniitl g malena prma
SUB TOTAL

i%mhmmdmm&mvﬂ.m@-m

lemperatura. humedad. acvidad del agua y pH)

SUB TOTAL
4.3 Envasado
B) Malonal parS eNVaSacO SIMSOSNS00 Of CONGLICNSS G0 Saniand y mplas y  ubliesco
Bdecusdamenie

BUB TOTAL
@4 Documentacion y registro
3] Roguiros Spropiados Ge SbOracon, roGuCE 6 y BRIFDUCOn

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO ¥ DiS TRIBUCION
(BT Kimacenamieonto y dminbucion.

a) Materias primas y producion terminacos amacenados on condicones apropaadas

D) Mmpeccion perodica de maleria prima y producios lermnados

£) Vehiculos autonzados por ia sutondad compatente

G UIperacionmm o CAIgn y GEacargn TOers 4o 106 IAganes 00 Supommcon

e que r ] con [T
¥y mardener @ lemperabucs
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REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA 67.01.33:06

NUMERAL DEFICIENCIAS ENCONTRADAS / CUMPLIO CON LAS
DE LA RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
FICHA PRIMERA SEGUNDA
PRIMERA INSPECCION REINSPECCION REINSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:

DOY FE que los dutos regearados en oo fiche de mspoccon son vendideres § acondes 3
la inspecoidn practicads. Para la commecadn de lus deficioncues sefaladis s onegs un
plaro de  dias que vescen of

z ! x| z
e = o e S % 7 ;
g ¢ | [ nd -
Iy = 4 ==
I (A
Nomiwe del propsetuno o respossable {letra de molde) 5 E,' & ; &‘. :
a % 3 { - a !
T S - & g -
| arma del smpectos s H v H
. — Nambee del Impoctor (letr de molde)
VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha:
| s Sl propetan o repuesable “Fimmna del supervises
Nombre dil propieunio o resg bic Noerdue et s her
(Latra de mauide) (Lern de mokde)

ORIGINAL. Tapedsente
COMA hterosado




Anexo 4. Tabla de Operacionalizacion de la Variable

Objetivo Variables Sub Variables | Dimensién Indicadores ftems
Limpios,
existencia de
1.1. 1.1.1. Encuesta y
focos Ficha de
Alrededores y | Alrededores L Buenas
L _ .| contaminacion L
Ubicacion | y Ubicacion Practicas de
Manufactura
Ubicacion
adecuada
Tamaiio,
1.2.1. construccion,
Disefio proteccion,
distribucion
Cumplimiento Material, facil
de las Buenas 1.2.2. Pisos limpieza,

Practicas de 1. Edificio grietas, desagiies
Material
Manufactura Inspeccion
adecuado, ) )
1.2, mediante Ficha
_ proceso y
Instalaciones ) de Buenas
. almacenamiento o
Fisicas 1.2.3. _ Practicas de
revestidas de
Paredes ) Manufactura
material
impermeable,

facil de lavar, no

absorbente, liso

Material,
1.2.4. acumulacion de
Techos residuos, facil de

limpiar

-~
©




Sub

Objetivo Variables ) Dimension Indicadores Items
Variables
1.3.1. Suficiente,
Abastecimiento Potable,
13 de Agua independiente
o Tamario, disefio,
Instalaciones .,
Sanitarias separacion de
1.3.2. Tuberia | aguas limpias,
no potables y
servidas
Disefio y
1.4.1. Drenaje sistema
adecuado
1.4. Manejo Limpias, en .,
. . .,J y 1.4.2. P Inspeccion
- disposicion de . bues estado, .
Cumplimiento Instalaciones s mediante
desechos L. ubicacion de .
de las Buenas e L. sanitarias . Ficha de
- 1. Edificio liquidos vestidores
Préacticas de AGua botable Buenas
Manufactura 1.4.3. . g, p, L Préacticas de
jabon liquido,
Lavamanos g Manufactura
toallas, rotulos
1.5, Manejoy 151, .
disposicion de Manejo
Desechos
desechos L. adecuado
L1 solidos
solidos
1.6.1. Programa,
1.6. Limpieza | Programa de producto,
y desinfeccion limpieza 'y instalaciones
desinfeccién adecuadas
1.7. Control | 1.7.1. Control Programa,
producto,
de Plagas de Plagas

almacenamiento
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Objetivo Variable Dimension Indicadores Items
Equipo
adecuado,
programa de
2. Equiposy | 2.1. Equiposy mantenimiento,
Utensilios Utensilios
Condiciones,
uso, limpiezay
. desinfeccion Inspeccién
Cumplimiento ) .
mediante Ficha
de las Buenas
Préacticas de de B_uenas
Manufact Programa de Practicas de
anufactura 3.1 Capacitacién | Capacitacion Manufactura
segun las BPM
3. Personal 4 ot
3.2. Practicas Practicas
Adecuadas

higiénicas

segun las BPM

3.3. Control de
salud

Adecuado y
registrado
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Objetivo Variable Subvariable Indicadores items
Control y
4.1. Materia registro de la
prima materia prima 'y
el agua
Controles
escritos:
4.2. Operaciones tiempo,
de manufactura temperatura,
4. Control en el humedad,
proceso y en la actividad del | 5
produccion aqua Vv pH. nspeccion
Cumplimiento guayp mediante
de las Buenas o Ficha de
Préacticas de Condiciones de |  Bjjenas
Manufactura 4.3 Envasado | 2imacenamiento | practicas de
optimasy | Manufactura
adecuadas
4.4. Elaboracion,
Documentacion | producciony
y registro distribucion
Condiciones,
5 51 inspeccion,
estados,

Almacenamiento
y Distribucion

Almacenamiento
y Distribucion

operaciones y
autorizacion de
los vehiculos
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