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RESUMEN

En el presente trabajo se examinan algunos aspectos sobre las Buenas Précticas
de Manufactura (BPM) aplicadas en la Planta Procesadora de Arroz del Centro
Industrial Chinandega de la Corporacion Agricola S.A. entidad privada del sector
agricola Nicaraglense. Este centro de acopio es uno de los principales a nivel
nacional e inici6é actividades en mayo de 2004, para esa fecha era el Unico a nivel
Centroamericano con tecnologia de punta en el procesamiento del arroz e inicia
con el proceso de implementacién de las BPM a partir del 2008.

Como se conoce la alimentacion, es un comportamiento intimamente ligado al
hombre, no solo como un evento con importancia bioldgica, también se encuentra
ampliamente relacionada con la cultura. Por medio de la alimentacion y mas
explicitamente con las mdultiples preparaciones de las comidas, se pueden
transmitir sentimientos, pensamientos y actitudes como una manera mas de
comunicarnos.

Se habla entonces en este trabajo de el arroz, un alimento que ha acompaifado al
hombre desde hace miles de afios y que ademas hace parte de su dieta cotidiana,
no solo por ser un cereal abundante en Nicaragua sino también por su valor
nutricional, su alto aporte caldrico y sobre todo por su asequibilidad y economia.
Aparte de esto, el arroz se encuentra involucrado con variedad de creencias
culturales que el hombre tiene arraigadas las cuales saldran a flote en algun
instante de su vida.

Cuando algunos principios basicos de higiene se aplican erroneamente se
convierten en un factor importante de analisis y constante preocupacion de parte
de las autoridades gubernamentales, no sélo por el mismo riesgo de salud publica
gue estas implican, sino también por su fuerte impacto en las finanzas publicas y
privadas que representa la prevencion y atencion de este mal.

Para lo anterior, se procedié a aplicar un formato de evaluacién de las Buenas
Préacticas de Manufactura (BPM) para evaluar el nivel de cumplimiento dentro de
las instalaciones de la Planta Procesadora de Arroz utilizando los lineamientos que
establece el documento de la ficha de inspeccion del RTCA 67.01.33:06 a efectos
de identificar los puntos deficientes y de esta forma formular recomendaciones que
promuevan la mejora continua en las actividades que realizan.

El diagnostico abarca algunos de los siguientes aspectos: Comportamiento del
Personal y Visitantes, Instalaciones Fisicas, Equipos y Utensilios y el Control de
Procesos entre otros, de esta informacion se obtuvo las areas que presentaban
deficiencias pese a que la administracion ha hecho esfuerzo por el mejoramiento
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continuo, en estas areas deberdn centrarse un poco las mejoras y los estudios
posteriores y ser atendidas lo antes posible, para asi mantener la imagen de una
central de acopio en la que el publico puede confiar para su abastecimiento diario
de nuestro ya tradicional alimento el arroz.

Ademas la Corporacién Agricola busca con la mejora continua en sus procesos y
en el cumplimiento de las Buenas Préacticas de Manufactura en la empresa, seguir
la creciente tendencia del comercio mundial, el cual ha estimulado un interés
destacable en el desarrollo de sistemas de calidad e inocuidad convincentes y
eficientes.
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GLOSARIO

* Acreditacion: Proceso mediante el cual se evalla la competencia y
eficacia de una entidad que realiza actividades en algun rubro de servicios.

* Adecuado: se entiende suficiente para alcanzar el fin que se persigue.

* Afrecho: es el término que se utiliza para denominar en forma genérica al
salvado procedente de la molienda de los cereales. cuya cascara es
desmenuzada en el mencionado proceso.

* Aleurona: En botéanica, es el conjunto de granulos proteicos presentes en
las semillas de diversas plantas, generalmente localizados en la parte externa del
endospermo. Su etimologia proviene de la palabra griega aleuron que significa
harina

* Alimento: es toda sustancia procesada, semiprocesada 0 no procesada,
gue se destina para la ingesta humana, incluidas las bebidas, goma de mascar y
cualesquiera otras sustancias que se utlicen en la elaboracion, preparacion o
tratamiento del mismo, pero no incluye los cosmeéticos, el tabaco ni los productos
gue se utilizan como medicamentos.

* Arroz: granos enteros o quebrados de la especie Oryza sativa L.

* Arroz elaborado (trillado, pilado u oro): Para los efectos de la presente
norma, se entiende por arroz elaborado a los granos de arroz, enteros o
guebrados, a los cuales haya sido retirada la cascara, los embriones y el salvado o
semolina. El arroz elaborado es de color blanco. Un ligero color cremoso, grisaceo
0 pajizo.

* Arroz descascarado (integral o moreno): Es el arroz integral que ha
pasado por un proceso de descascarado listo para el consumo humano o para el
proceso de pulido.

* Arroz parbolizado o precocido: es aquel cuyos granos, procedentes del
arroz cascara o cargo, esta sometido a un tratamiento hidrotermico seguido de
secado, y que es susceptible de posterior elaboracion, adquiriendo una coloraciéon
caracteristica.

* Arroz pulido (blanco): es el arroz descarado del que se han eliminado, total
o parcialmente la mayor parte de las capas exteriores al endospermo.
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& Auditoria: Se llama auditor a la persona capacitada y experimentada que se
designa por una autoridad competente, para revisar, examinar y evaluar los
resultados de la gestion administrativa y financiera de una dependencia o entidad.

* Buenas practicas de manufactura: 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.

* Calidad: Estandar, meta, serie de requisitos. La calidad es un objetivo
alcanzable, un esfuerzo continuo a mejorar, mas que un grado fijo de excelencia.
Es un resultado.

* Capacitacién: Accion en el que por medio de estudio, supervision dirigida,
formacion supervisada u otras, que permiten que una persona pueda adquirir
nuevas habilidades para su desarrollo personal, intelectual o laboral.

* Certificacion: Resultado de un proceso por el que se verifica y documenta
el cumplimiento de requisitos de calidad previamente establecidos. Puede referirse
a procesos o personas.

* Contaminacion cruzada: Se conoce como contaminacion cruzada al
proceso por el cual los alimentos entran en contacto con sustancias ajenas,
generalmente nocivas para la salud. Un ejemplo tipico de contaminacion cruzada el
contacto de la sangre de la carne con alimentos cocidos.

* Contaminante: Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u
otras sustancias no afadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan
comprometer la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

* Contaminacion: La introduccién o presencia de un contaminante en los
alimentos o en el medio ambiente alimentario.

* Croquis: esquema con distribucion de los ambientes del establecimiento,
elaborado por el interesado sin que necesariamente intervenga un profesional
colegiado. Debe incluir los lugares y establecimientos circunvecinos, asi como el
sistema de drenaje, ventilacion, y la ubicacion de los servicios sanitarios,
lavamanos y duchas, en su caso.

* Curvatura sanitaria: curvatura céncava de acabado liso de tal manera que
no permita la acumulacion de suciedad o agua.
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& Deficiencias: Problemas en las funciones o estructuras corporales, tales
como una desviacion significativa o una pérdida. Toda pérdida o anormalidad de
una estructura o funcion psicoldgica, fisiologica o anatémica.

* Desinfeccion: es la reduccion del nimero de microorganismos presentes en
las superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, equipos,
mediante tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuados, hasta un nivel que
no constituya riesgo de contaminacion para los alimentos que se elaboren.

* Diagrama de flujo: Instrumento basado en la representacién gréfica de las
interrelaciones existentes entre distintas situaciones y actuaciones que confluyen
en una determinada intervencion.

* Diagnostico: Inicio del proceso de evaluacion: consiste en recolectar datos
relevantes, analizarlos y hacer un informe institucional para conocer los
antecedentes y la situacion actual de un programa educativo.

* Enfoque: Comprende lo que la organizacion ha planificado desarrollar con
respecto a cada criterio Agente y las razones para ello.

* Endocarpio: En Botanica, el endocarpio o endocarpo es la capa mas interior
del pericarpio, es decir la parte del fruto que rodea a las semillas.

* Estandarizacion: La normalizacion o estandarizacion es la redaccion y
aprobacion de normas que se establecen para garantizar el acoplamiento de
elementos construidos independientemente, asi como garantizar el repuesto en
caso de ser necesario, garantizar la calidad de los elementos fabricados y la
seguridad.

* Granos contrastantes: Son los granos de arroz descascarados o de arroz
elaborado cuyo tamafo difiere notoriamente del arroz de la clase que se
considera, a tal punto que haga variar su valor comercial.

* Granos enteros: Es el producto de la elaboraciéon del arroz en cascara que
después de los medios usuales de cribado y clasificado por tamafio, consiste en
granos enteros o pedazos de grano de 3/4 de su tamafio original 0 mas.

* Granos quebrados: Son los pedazos de granos de arroz descascarados
gue tengan menos de 3/4 del grano original.

* Granza: Forma de granulado solido que puede tomar una resina polimérica
ya formulada para su mejor manipulacion y transporte.
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* Germen: Semilla que da origen a los animales y vegetales. Todo ser vivo
proviene de un germen. Generalmente se da este nombre a los microorganismos.
Germen dentario (foliculo): érgano muy complejo en la formacion del diente y que
da origen a todos los tejidos del diente y del periodonto.

* Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias
para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la
cadena alimentaria.

* Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no
causaran dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con
el uso a que se destinan.

* Idoneidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos son
aceptables para el consumo humano, de acuerdo con el uso a que se destinan.

* Inspeccion: La inspeccion es el método de exploracion fisica que se
efectla por medio de la vista.

* Limpieza: la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u
otras materias objetables.

* Materia prima: Se conocen como materias primas a los materiales
extraidos de la naturaleza o que se obtienen de ella y que se transforman para
elaborar bienes de consumo.

* Manual: Guia de uso de un sistema de clasificacion u otro tipo de lenguaje
documental, que proporciona instrucciones, procedimientos, criterios de
aplicacion, glosarios y ejemplos.

* Medidas preventivas: Actividades que se adoptan durante las fases de
proyecto, disefio o desarrollo de los trabajos, cuyo fin es evitar o minimizar los
efectos que se pueden generar.

* Payana o segunda: Parte del arroz elaborado de una longitud de 1/4, o
menor de 3/4, del grano original.

* Pinturas Epoxicas: Son un grupo de pinturas de alta resistencia quimica a
disolventes, grasas y aceites, gran resistencia al roce y trafico pesado, se
presentan en dos envases que esta compuesta por una parte que contiene la
resina epoxi y la otra parte el catalizador o endurecedor. Se acostumbra de
amidas o de poliamidas.
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& Planta: es el edificio, las instalaciones fisicas y sus alrededores; que se
encuentren bajo el control de una misma administracion.

* Procesamiento de alimentos: son las operaciones que se efectian sobre
la materia prima hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su produccion.

* Puntilla o tercera: Es todo grano quebrado de arroz pilado que sea
separado por una criba con alvéolos circulares de 2,38 mm (6/64 pulgadas) de
didmetro.
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sumidero para las aguas negras de los servicios sanitarios, el cual cada dos
meses se vacia en presencia de un inspector de ENACAL para verificar que
estas aguas sean depositadas en las pila de oxidacion de la Ciudad, obteniendo
2 puntos establecidos por el RTCA.

Fotografia No. 17 Drenajes y Sistema de Sumidero. Planta Arroz, Centro
Industrial Chinandega

o
N

Fuente: Diégnoio Referido a BM (2010).
8.1.4.2 Instalaciones Sanitarias y Lavado de Manos

La planta cuenta con las ventajas de proveer en sus instalaciones tres inodoros,
tres lavamanos, dos duchas y un orinal horizontal que equivale a tres orinales,
cumpliendo con los requisitos del RTCA segun el niumero de trabajadores por
turno ya que en la Planta trabajan 39 personas por turno de 12 horas, cuentan
con dos dispensadores de jabon liquido, papel higiénico uno por cada inodoro,
cestas para basura y dispositivos de secado de mano automaticos.
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Estas instalaciones se ubican al exterior y bastante alejadas de la Planta por lo
gue sus puertas no abren directamente hacia las areas de proceso, las mismas
tienen rétulos graficos que indican al trabajador de como y cuadndo debe lavarse
las manos.

Cuenta con un area de vestidores con un casillero por cada trabajador, ubicado
contiguo a los servicios sanitarios como mandata el reglamento.

Fotografia No. 18 Servicios Sanitarios. Planta Arroz, Centro Industrial
Chinandega

B | | e

“
- ——
et L L_LiL

e

Fuente: Diagnostico Referido a BPM (2010).

En la inspeccion confirmamos que las instalaciones se encuentran en buen
estado, sin embargo cabe sefialar como debilidad que se observé que no se
encontraban del todo limpias y que eran utilizados por los choferes y ayudantes
del transporte de carga del producto terminado y descarga de materia prima
(granza), los cuales no son trabajadores de la Empresa incumpliendo con el
RTCA por lo que alcanzo un puntaje 8 de los 9 establecidos.
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Fotografia No. 19 Instalaciones Sanitarias

8.1.5 Manejo y Disposicion de Desechos Sélidos
8.1.5.1 Desechos Solidos

La limpieza de la Planta se realiza 4 veces al dia, 2 por la mafiana y 2 por la
tarde, los desechos organicos e inorganicos se recolectan y se depositan en un
contenedor y luego el camién recolector de basura los transporta hacia el
basurero Municipal. Para la cascarilla de arroz existe un silo donde es
depositada, la mayor parte de esta se trasladada hacia el vertedero municipal en
trailer jalado por un tractor y cubierto con una carpa para evitar el esparcimiento,
ya depositada en este sitio es incinerada con el permiso del MINSA. Otra parte
es utilizada en las calderas como combustible para el proceso de secado de la
granza cuando esta lo amerita. Obteniendo un puntaje de 4 establecido por el
RTCA.

Cabe sefalar que el RTCA no contempla la disposicion de los desechos en su
lugar de deposicion final fuera de las instalaciones de la empresa, pero es
necesario encontrar una alternativa para no continuar con la quema a fin de
evitar la contaminacion del medio ambiente por los gases expulsados a la
atmosfera e evitar el dafio a la salud de los pobladores.
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Fotografia No. 20 Desechos Sdélidos, Planta Arroz, Centro Industrial
Chinandega

m

Fuente: Diagndstico Referido a BPM (2010).

El porcentaje de cumplimiento del Manejo y Disposicion de desechos soélidos y
liquidos en base a la inspeccion fue de 93.3 % del puntaje total que establece
para esta sub-variable el RTCA. Ver Tabla No. 1

8.1.6 Limpiezay Desinfeccion
8.1.6.1 Programa de limpiezay Desinfeccién

Existe entre sus ventajas un programa escrito que regula la limpieza y
desinfeccion dentro de la Planta y a su vez cuenta con un registro de todos los
productos utilizados en estas labores, estos son almacenados en una bodega al
exterior de la planta. La planta cuenta con instalaciones adecuadas para la
realizacion de las labores de limpieza y desinfeccién. Obteniendo 6 puntos
establecidos por el RTCA.
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Fotografia No. 21 Programa Escrito de Limpieza. Planta Arroz, Centro
Industrial Chinandega, Oficina de Produccién

Fuente: Diagnostico Referido a BPM (2010).

El porcentaje de cumplimiento de Limpieza y Desinfeccibn en base a la
inspeccion fue del 100 % del puntaje total que establece para esta sub-variable
el RTCA. Ver Tabla No. 1

8.1.7 Control de Plagas
8.1.7.1 Control de Plagas

Existe como parte de su fortaleza empresarial un programa escrito para el
control de plagas dentro de la Planta, que incluye los procedimientos y productos
aprobados para esta labor, los plaguicidas (gastoxin, diclobac, etc.) e
instrumentos que son utilizados en esta empresa estan aprobados por el MINSA
y son almacenados en una bodega alejada de la areas de materia prima,
almacenaje y proceso. Se utilizan trampas para el control de roedores, las
cuales se inspeccionan a diario. Obteniendo 6 puntos que contempla el
reglamento.
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Fotografia No. 22 Programa Escrito de Control de Plagas. Planta Arroz,
Centro Industrial Chinandega, Oficina de Produccién

Fuente: Diagndstico Referido a BPM (2010).

El porcentaje de cumplimiento del Control de Plagas en base a la inspeccion fue
del 100 % del puntaje total que establece para esta sub-variable el RTCA. Ver
Tabla No. 1

Tabla No. 1 Condiciones del Edificio

Puntaje Puntaje Porcentaje de
establecido | obtenido del | Cumplimiento
por el RTCA | diagnostico %
Alrededores y ubicacion 3 2.5 83.3
Instglaqones fisicas y 32 o8 875
sanitarias
Manejo y disposicion de
desechos sdlidos y 14 93.3
liquidos
Limpieza y desinfeccidn 100
Control de plagas 100

TOTAL : 91.12

Elaborado por Br. Bayardo Bojorge y Br. Jairo Lépez.

Disposiciones del Area examinada
RTCA durante la inspeccién

Condiciones del
edificio
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Grafico No. 1

Condiciones del Edificio
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Fuente: Diagnostico Referido a BPM (2010)

8.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS

8.2.1 Equipos y Utensilios

Los equipos que son utilizados en el proceso de manufactura del arroz en esta
Planta, son los mas modernos a nivel Centroamericano, de la marca SATAKE de
origen Japonés lo que es una ventaja a nivel Empresarial como herramienta de
competitividad y productividad, estos equipos cuentan con un sistema de
extraccion de polvos y con imanes a la entrada de cada uno de ellos que permite
retener trozos de metales, son de facil desmontaje para su limpieza y
mantenimiento y no transfiere ningun tipo de olor o sabor al grano de arroz,
generando un puntaje de 3 establecido por el RTCA. Con un porcentaje de
cumplimiento del 100 %. Ver tabla No. 2
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Fotografia No. 23 Equipos y Utensilios. Planta Arroz, Centro Industrial
Chinandega, Oficina de Produccion

Fuente: Diagndstico Referido a BPM (2010).

Tabla No. 2 Condiciones de Equipos y Utensilios

Puntaje Puntaje Porcentaje de
establecido | obtenido del | Cumplimiento
por el RTCA | diagnostico %

Disposiciones del Area examinada
RTCA durante la inspeccion

Equipos y utensilios 3 3 100

Condiciones de
equipos 'y
utensilios

TOTAL 100

Elaborado por Br. Bayardo Bojorge y Br Jairo Lopez
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Grafico No. 2

Equipos y Utensilios

1=100 % T=100%

1- EQUIPOS Y UTENSILIOS.
T- PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO.

Fuente: Diagnostico Referido a BPM (2010)
8.3 PERSONAL
8.3. 1 Capacitacion

Una fortaleza importante, es la existencia de un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura escrito y especifico para la Planta Procesadora de Arroz, en el cual
se establece la capacitacion del personal cada seis meses, también esta
conformado un equipo implementador de BPM en la Planta que monitorea el
cumplimiento de éstas y se encarga de las revisiones peridédicas para su
actualizacion. De esta forma se obtuvo 3 puntos que es lo establecido por el
RTCA.

Figura 5. Portada de Manual BPMy Comité Implementador

Corporacion Agricola S. A.

Corporacién Agricola S. A.
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE Centro Industrial Chinandega

MANUFACTURA Equipo Implementador B.P.ML

Fuente: Oficina Administrativas, Managua
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El porcentaje de cumplimiento de Capacitacion en base a la inspeccion fue del
100 % del puntaje total que establece para esta sub-variable el RTCA. Ver Tabla
No. 3

8.3.2 Practicas Higiénicas

En la Planta se induce al personal a cumplir con todas las practicas higiénicas
necesarias durante la manufactura del arroz, mediante capacitaciones,
sefalizaciones y de forma verbal de parte de los responsables de cada area.
Cuentan con los implementos necesarios para la proteccion del producto y de
ellos mismos, entre los cuales se puede mencionar: redecillas para la cabeza,
mascarilla, gafas, orejeras y su uniforme reglamentario.

Obteniendo los 6 puntos que reglamenta el RTCA. EI porcentaje de
cumplimiento de las Practicas Higiénicas en base a la inspeccién fue del 100 %
del puntaje total que establece para esta sub-variable el RTCA. Ver Tabla No. 3

Fotografia No. 24 Personal con Implementos de Proteccion. Planta Arroz,
Area de Proceso

Fuente: Diagnostico Referido a BPM (2010).

Como parte del fortalecimiento en BPM en el area de proceso, instalaciones
sanitarias y comedor existen sefializaciones que induce al personal a seguir con
las normas de comportamiento, higiene y disposiciones que establece la planta.
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Fotografia No. 25 Sefializaciones de comportamiento, higiene y seguridad.
Planta Arroz, Centro Industrial Chinandega
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Fuente: Diagnostico Referido a BPM (2010).
8.3.3 Control de Salud

Existe por parte de la gerencia de la Planta un control de salud de los empleados
el cual se actualiza cada seis meses mediante examenes realizados en una
clinica autorizada por el MINSA. Si algun trabajador presenta un cuadro clinico
de algun tipo de enfermedad, se le suspende con goce de salario hasta que este
se recupere, pero antes de su reincorporacion debera presentar la constancia
médica que respalde su recuperacion. Se realizan capacitaciones sugeridas por
el MINSA cuando existen control de brotes epidemiolégicos, un ejemplo de ellas,
H1N1, Leptospirosis, Dengue, etc.

Obteniendo asi el puntaje de 6 establecido por el RTCA con respecto al control
de salud de los trabajadores. El porcentaje de cumplimiento del Control de Salud
en base a la inspeccién fue del 100 % del puntaje total que establece para esta
sub-variable el RTCA. Ver Tabla No. 3

Tabla No. 3 Personal y Visitantes

Puntaje Puntaje Porcentaje de
establecido | obtenido del | Cumplimiento
por el RTCA | diagnostico %

Disposiciones del Area examinada
RTCA durante la inspeccién

Capacitacion 3 3 100

Control de salud 6 6 100
Personal y
visitantes

Practicas higiénicas 100

TOTAL 100

Elaborado por Br. Bayardo Bojorge y Br. Jairo Lépez
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Grafico No. 3
Personal y Visitantes
1= 100% 2= 100% 3= 100% T=100%
100 -
50 -
0

1- CAPACITACION
2- CONTROL DE SALUD
3- PRACTICAS HIGIENICAS
T- PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

Fuente: Diagnostico Referido a BPM (2010)

8.4 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

8.4.1 Materia Primay Operaciones de Manufactura

Al agua proveniente del pozo de la Empresa se le realiza los analisis
reglamentarios a través de un laboratorio externo aprobado por el MINSA y se le
aplica el tratamiento adecuado para que esta sea potable. Cuentan con un
registro de andlisis de la materia prima (granza), que incluye parametros de
humedad, temperatura y otros parametros de calidad. Ademas cuenta con la
ventaja de poseer un sistema de imanes a la entrada de cada equipo que
retienen trozos metalicos y cualquier otra materia extrafia es eliminada en la
Prelimpiadora, con el fin de evitar la contaminacion del producto. Ver fotografias
No. 2 y 22. Generando un puntaje de 4 que es lo establecido por el Reglamento
Centroamericano.

8.4.2 Envasado

El material de envase se almacena en una bodega al exterior de la planta en
estantes metalicos en condiciones de sanidad y limpieza, estos materiales son
provenientes de las Empresas Plasticos Modernos y Plasticos Universal, estos
materiales cumplen con el requisito de mantener la integridad del producto. En el
area de envasado solo se mantiene la cantidad de envases necesarios.

Durante las visitas de inspeccion se observé la deficiencia de que algunos de los
envases eran utilizados para otro propdsito que no era el envasado del producto
terminado, también se observo que la bodega no contaba con curva sanitaria
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entre otras de sus deficiencias. Generando asi un puntaje de 3 de los 4
reglamentados en la ficha de inspeccion.

Fotografia No. 26 Bodega de Envases. Planta Arroz, Centro Industrial
Chinandega

-~

Fuente: Diagndstico Referido BPM (2010).

El porcentaje de cumplimiento del Envasado en base a la inspeccion fue del 75
% del puntaje total que establece para cada una de estas sub-variables el
RTCA. Ver Tabla No. 4.

8.4.3 Documentacién y Registro

La administracion de la planta cuenta con un registro de la materia prima,
materia procesada y empacada, la cual cuenta con las especificaciones del lote
gue se procesa, esta informacion se registra por mes de produccion, y se
almacena en una bodega y se conserva por un periodo de cinco afios mayor a la
vida util del producto como lo establece el RTCA. Se obtuvieron los 2 puntos
establecidos por el Reglamento.

Fotografia No. 27 Documentacion y Registro. Planta Arroz, Oficina de
Produccion

Fuente: Diagnostico Referido a BPM (2010).
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El porcentaje de cumplimiento de la Documentacion y el Registro en base a la
inspeccién fue del 100 % del puntaje total que establece para cada una de estas
sub-variables el RTCA. Ver Tabla No. 4

Tabla No. 4 control en el proceso y la produccion

Puntaje Puntaje Porcentaje de
establecido | obtenido del | Cumplimiento
por el RTCA | diagnhostico %

Disposiciones del Area examinada
RTCA durante la inspeccion

Materia prima 4 4 100

Operacién de

5 5 100
manufactura

Control en el
procesoy la Envasado 75
produccion

Documentacion y registro

TOTAL

Elaborado por: Br Bayardo Bojorge y Br. Jairo Lopez

Grafico No. 4

Control en el Proceso y la Produccion
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Fuente: Diagnostico Referido a BPM (2010)
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8.5 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

8.5.1 Almacenamiento y Distribucion

El producto terminado se almacena en un area especifica dentro de la planta, la
cual cumple con los requerimientos necesarios para su proteccion, cuenta con
un area de descarga de materia prima y con un area de carga de producto
terminado, estas dos &reas se encuentran aparte del area de proceso evitando
la contaminacion cruzada. ElI producto terminado ingresa a la bodega
debidamente etiquetado y rotulado por tipo y fecha, los vehiculos de transporte
son los adecuados y estan autorizados.

Entre sus debilidades se encuentra la de no utilizar polines o tarimas para la
debida separacion de 15 cm sobre el nivel del piso que requiere el producto
terminado en el area de bodega. Obteniendo asi 4 puntos de los 5 establecidos
por el RTCA.

Fotografia No. 28 Almacén y area de Transporte. Planta Arroz, centro
Industrial Chinandega
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Fuente: Diagnéstico Referido a BPM (2010).

Elaborado por Br. Bayardo Bojorge, Br. Jairo Lopez Pagina 62




Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) en la Industria de Alimentos en Nicaragua
en el periodo de agosto a diciembre del afio 2010

Tabla No. 5 Almacenamiento y Distribucién

Puntaje Puntaje Porcentaje de
establecido | obtenido del | Cumplimiento
por el RTCA | diagnhostico %

Disposiciones del Area examinada
RTCA durante la inspeccion

Almacenamiento y

Almacenamiento y distribucion
distribucién TOTAL 5 2 80

5 4 80

Elaborado por Br Bayardo Bojorge y Br Jairo Lépez

Grafico No. 5

Almacenamiento y Distribucion
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Fuente: Diagnostico Referido a BPM (2010)

Elaborado por Br. Bayardo Bojorge, Br. Jairo Lopez Péagina 63



€ Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la Industria de Alimentos en Nicaragua
en el periodo de agosto a diciembre del afio 2010

8.6 RELACION PUNTAJE ESTABLECIDO Y OBTENIDO POR AREA

Puntaje Puntaje Porcentaje de
establecido | obtenido del | Cumplimiento
por el RTCA | diagndstico %
Alrededores y ubicacion 3 2.5 83.3
Inst_alaqones fisicas 'y 32 o8 875
sanitarias
Manejo y disposicion de
desechos sélidos y 14 93.3
liguidos
Limpieza y desinfeccion 100
Control de plagas 100

TOTAL . 91.12

Disposiciones del Area examinada
RTCA durante la inspeccion

Condiciones del
edificio

Condiciones de

equipos y
utensilios

Equipos y utensilios 100

100
100
100
100
100
100

100

75
100
93.3

80
80

TOTAL
Capacitacion
Personal y Control de salud
visitantes Practicas higiénicas
TOTAL
Materia prima
Operacion de
manufactura
Envasado
Documentacion y registro
TOTAL
Almacenamiento y
distribucion
TOTAL
PUNTAJE TOTAL

Elaborado por Br Bayardo Bojorge y Br. Jairo Lopez
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Grafico No. 6

Puntaje Obtenido vs Establecido por Area
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Elaborado por Br. Bayardo Bojorge y Br. Jairo Lépez

La Planta procesadora de arroz cumple con la mayoria de los requerimientos de
las BPM establecidos por el RTCA 67.01.33:06 en cada una de las areas
evaluadas, las cuales se centran en el aseguramiento de la calidad e inocuidad
del arroz procesado, estos requerimientos se enfocan en cinco variables
independientes que son: Condiciones del Edificio, Equipos y Utensilios,
Personal, Control en el Proceso y la Produccién, Almacenamiento y Distribucion.

La Inspeccidn detallada de cada variable independiente en este estudio, genero
un porcentaje de cumplimiento del 92.5 % de las disposiciones del RTCA,
descritas en el cuadro No. 4 de la Operacionalizacion de las variables,
estableciendo a la Planta procesadora de arroz en un nivel de buenas
condiciones, donde es necesario realizar algunas correcciones.

Durante este estudio se comprobd que las instalaciones del edificio de la Planta
procesadora de arroz cumple en su mayoria con los requerimientos de las BPM,
obteniendo esta area evaluada un porcentaje de cumplimiento del 91.2 % que
permite el aseguramiento de la calidad e inocuidad del alimento procesado. De
igual forma se pudo comprobar que se cumplen de manera adecuada todos las
disposiciones en el control de proceso y la produccion con un porcentaje de
cumplimiento de 93.3 % con respecto a BPM en esta area en la Planta
procesadora de Arroz en el Centro Industrial Chinandega.
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IX. CONCLUSIONES

La realizacion del Diagnéstico referido a la implementacién de las BPM, reflejo el
compromiso que tiene la Corporacion Agricola S.A. en el cumplimiento de la
mayoria de las disposiciones que contempla cada uno de los lineamientos de las
BPM en la Planta Procesadora de Arroz ubicada en el Centro Industrial
Chinandega, los cuales proporcionan a la Empresa obtener arroz inocuo y de
calidad para el consumo de los Nicaraguenses.

Al examinar la implementacion de las BPM tomando como base la ficha de
inspecciéon del RTCA 67.01.33:06 se identifico las fortalezas y deficiencias que la
Planta posee en cada uno de los aspectos que establece el Reglamento. El
resultado de la inspeccion practicada en las condiciones del edificio, equipos y
utensilios, personal, control en el proceso y la produccién, Almacenaje y
distribucién, gener6é un puntaje de aprobaciéon de 92.5% que el Reglamento
establece como buenas condiciones y sugiere algunas correcciones en las areas
donde se encontraron deficiencias donde es necesario dedicar empeiio para
cumplir con lo establecido, de las cuales se mencionan las condiciones del
edificio, control en el proceso y la producciéon, almacenamiento y distribucion.

A continuacion se mencionan las fortalezas y deficiencias en cada uno de los
aspectos evaluados:

9.1 De las condiciones del edificio se obtuvo un puntaje de 56.5 de los 62 que
estan establecidos para esta variable esto equivale a un 91.12 % de
cumplimiento, demostrando las fortalezas de las instalaciones fisicas de la
Planta, sin embargo se logro identificar algunas deficiencias, de las cuales se
puede mencionar que no se cuenta con curva sanitaria entre los pisos y las
paredes, grietas irregulares en las uniones de los pisos, las paredes internas de
la Planta no cuentan con un acabado liso, la ventilacion no es la mas adecuada
y los servicios sanitarios a pesar que se encuentran en buen estado no estaban
limpios.

9.2 Los equipos y utensilios obtuvieron el puntaje de 3 que equivale al 100 %
del puntaje establecido por el RTCA 67.01.33:06 cumpliendo con las
caracteristicas adecuadas para el procesamiento del arroz y su procedimiento
escrito para la inspeccion, mantenimiento y limpieza.

9.3 EIl personal obtuvo el puntaje de 15 que equivale al 100 % del puntaje
establecido por el RTCA 67.01.33:06, que incluyen el programa escrito de
capacitacion al personal en BPM y practicas higiénicas en la planta procesadora
de arroz, controles de salud del personal y la induccion a una conducta de orden
y aseo.
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9.4 El control en el proceso y en la produccién obtuvo un puntaje de 14 de los
15 que equivale 93.3 % del puntaje que establece el RTCA 67.01.33:06, donde
las fortalezas residen en poseer un sistema de documentacion y registro de
todas las operaciones de manufactura y control de materia prima. Sin embargo
algunos de los materiales de envasado son utilizados con fines diferentes al
destinado por la Empresa lo que se identifica como una deficiencia segun el
RTCA.

9.5 En el almacenamiento y distribucién se obtuvo un puntaje de 4 de los 5 que
equivale al 80 % del puntaje que establece el RTCA 67.01.33:06, donde se
encontro que su fortaleza se centra en poseer un sistema de almacenamiento e
inspeccién periodica apropiado para la materia prima y el producto terminado,
sin embargo en esta area la deficiencia reside en que el producto envasado en
el area de almacenamiento no esta a una distancia minima de 15 centimetros
sobre el piso, por no utilizar tarimas o polines como lo establece la normativa de
las BPM, pues hacen uso de una lamina plastica por el tipo de montacargas para
el proceso de almacenado y carga de los camiones distribuidores.

El diagnostico realizado en la Planta procesadora de arroz de la Corporacion
Agricola S.A. referido al manejo y procesamiento del arroz de consumo humano,
reflejo el nivel de cumplimiento de las Buenas practicas de Manufactura (BPM),
mediante la inspeccion de cada area descrita en los lineamientos que establece
el RTCA 67.01.33:06, donde se utilizo la Ficha de Inspeccién de las BPM para
las fabricas de alimentos y bebidas, procesados con el fin de identificar las
fortalezas y deficiencias descritas anteriormente, este diagnostico basado en el
RTCA proporciono las herramientas necesarias para sugerir las medidas
correctivas adecuadas para cada deficiencia identificada.
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X. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la Empresa en forma general seguir en esta misma linea de
trabajo, promoviendo la mejora continua en todos sus procesos, para alcanzar el
nivel maximo en el cumplimiento de las BPM, las cuales llevan a la obtencion de
un producto inocuo y de calidad y mantener programas de capacitacion de
manera continua con el objetivo de que el personal cuente con el conocimiento
necesario y la motivacion para producir alimentos que no sean dafiinos para el
ser humano.

10.1 CONDICIONES DEL EDIFICIO

Construir un muro perimetral en la zona contiguo a la procesadora de aceite en
el costado este del Centro Industrial Chinandega, con el fin de evitar que plagas
como roedores, cucarachas y otros insectos que generan contaminacion al
alimento, ingresen a este Centro.

Realizar un acabado fino y recubrimiento con pintura epoxi en el piso del area de
almacenaje con el fin, de sellar las grietas y uniones irregulares para evitar la
acumulacion de suciedad y nidacion de plagas.

Construir curvas sanitarias en las uniones entre pisos y paredes en el interior de
todas las instalaciones de la Planta, a fin de evitar la acumulacion de suciedad y
agua para facilitar una mejor limpieza en estas areas.

Aplicar un acabado liso a las paredes internas de la Planta, con el propésito de
evitar la acumulacién de suciedad y facilitar las labores de limpieza.

Mejorar el sistema de ventilacion con el fin de proveer al personal que labora en
el area de proceso, condiciones adecuadas de trabajo.

Realizar un control riguroso del cumplimiento de la limpieza de los servicios
sanitarios, con el objetivo de mantenerlos limpios y evitar la acumulacion de
suciedad.

Construir una instalacién de servicios sanitarios para el personal de transporte
de materia prima y producto terminado, con el propédsito de resguardar las
normas de salud e higiene para el personal de la Planta.

Se recomienda como medida alternativa contra la quema de la cascarilla la
venta de este desperdicio solido a diferentes empresas (Ingenio San Antonio,
CEMEX, etc.) como combustible para la alimentacion de sus hornos con el fin de
ser utilizados en sus procesos industriales para la generacion energia eléctrica,
a fin de conservar y proteger el medio ambiente y la salud de las personas
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aledanas al vertedero municipal y disminuir la emisiones de CO, y CO a la
atmosfera.

10.2 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

Utilizar recipientes adecuados, para la recoleccibn de los desechos que
provengan de fugas del equipo de prelimpiado de la granza, con el fin de evitar
el uso inadecuado del material de envase.

10.3 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

Realizar el cambio de las laminas plasticas por polines que cumplan con lo
establecido en el Reglamento Centroamericano de BPM, que establece que el
producto envasado tiene que estar a 15 centimetros sobre el piso.
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XIl. ANEXOS

Ls Anexo A. Ficha de Inspeccion de Buenas Practica de
Manufactura para Fabricas de Alimentos Procesados.

vs Anexo B. Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccién de
las Buenas Practicas de Manufactura para las Fabricas de
Alimentos y Bebidas, Procesados.

s Anexo C. Cuestionario abierto a Responsable de Produccion
en el Centro Industrial Chinandega.

s Anexo D. Norma Técnica Nicaragiiense de Requisitos
Minimos de Calidad e Inocuidad para el Arroz de Consumo
Humano.

©a Anexo E. Cronograma de Actividades
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