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17.MITRAB: Ministerio del Trabajo.

18.INSS: Instituto Nicaragienses de Seguro Social

19. MINSA: Ministerio de Salud.

20.UNAN: Universidad Nacional Autbnoma de Nicaragua.
21.CDC: Center for Disease Control and Prevention

22.NFPA: National Fire Protection Association



RESUMEN

El presente proyecto muestra una propuesta de manual de Buenas Préacticas de
Manufactura siguiendo los lineamientos de la NTON 03-093-10 para alimentos no
procesados y semiprocesados, disefiado para el proceso de Acopio de mani de
COMASA- Planta Posoltega del periodo comprendido de diciembre 2021 a marzo
2022.

COMASA es una comercializadora de mani con muchos afios de experiencia en la
industria, cuyas exportaciones posicionan su producto en el tercero de mayor auge en
Nicaragua, sin embargo, en un mundo con constante cambio, donde las empresas
demuestran su compromiso para con el consumidor al basarse en estandares
nacionales e internacionales se identifico la necesidad de introducir un manual de
Buenas Précticas al proceso de Acopio, acopio es el primer punto en la cadena de
valor de esta empresa que consiste en recepcionar, prelimpiar y almacenar producto
para posteriormente descascarar. Para efectuar este trabajo se sigue el disefio
metodoldgico descriptivo con enfoque cuantitativo y de corte transversal. Se realizé un
reconocimiento del proceso, identificando las diferentes actividades y los trabajos que
han tomado al Acopio de Posoltega como sujeto de estudio, se evidencio que seguian
las disposiciones de un Manual de BPM que no contiene todos sus procesos pues fue
disefiado para las plantas de descascarado y blanqueado del grupo COMASA,
posteriormente se efectud un diagndstico del nivel de cumplimiento a fin de validar la
puntuacion obtenida mediante la Ficha de Auditoria proporcionada por el MINSA que
permitié conocer los hallazgos encontrados y luego se indaga en las causas para llegar
a la raiz mediante un diagrama de Ishikawa con el método de las 6M y ofrecer
propuestas de mejora frente las no conformidades. Finalmente se provee de un
manual de Buenas Préacticas de Manufactura para que indigue las exigencias que se
deben seguir a fin de cumplir con calidad en las actividades de Recepcion, Prelimpieza
y almacenamiento de Mani, este fundamentado en el CODEX alimentarius, la NTON

03-093-10 y el Manual de BPM usado en plantas procesadoras del grupo COMASA.

Palabras Claves: Prelimpieza, Acopio, Mani, Manual, Buenas Practicas.



ABSTRACT

This project shows a proposal for a manual of Good Manufacturing Practices following
the guidelines of NTON 03-093-10 for unprocessed and semi-processed foods,
designed for the peanut collection process of COMASA- Posoltega Plant from
December 2021 to March 2022.

COMAGSA is a peanut marketer with many years of experience in the industry, whose
exports position its product in the third most booming in Nicaragua, however, in a world
with constant change, where companies demonstrate their commitment to the
consumer by based on national and international standards, the need to introduce a
manual of Good Practices to the Collection process was identified, Collection is the
first process in the value chain of this company that consists of receiving, pre-cleaning
and storing product to later shell. To carry out this work, the descriptive methodological
design with a quantitative and cross-sectional approach is followed. A recognition of
the process was carried out, identifying the different activities and the works that have
taken the Posoltega Collection as a subject of study, it was evidenced that they
followed the provisions of a GMP Manual that does not contain all its processes
because it was designed for the processing plants of the COMASA group, later a
diagnosis of the level of compliance was made in order to validate the score obtained
through the Audit Sheet provided by the MINSA that allowed to know the findings found
and then investigates the causes to reach the root through an Ishikawa diagram with
the method of the 6M and offer proposals for improvement against non-conformities.
Finally, a manual of Good Manufacturing Practices is provided to indicate the
requirements that must be followed in order to comply with quality in the activities of
Reception, Pre-cleaning and storage of Peanuts, this based on the CODEX
alimentarius, the NTON 03-093-10 and the GMP Manual used in processing plants of
the COMASA group.

Keywords: Pre-cleaning, Collection, Peanuts, Manual, Good Practices.



Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
5 .‘:‘proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
52=en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

INTRODUCCION

En la actualidad las organizaciones estan enfocadas en proporcionar al consumidor
alimentos de origenes inocuos que no representen un dafio a la salud o al uso

destinado, libre de peligros fisicos, quimicos o biologicos.

Segun datos proporcionados por CDC (Center for Disease Control and Prevention)
hay 48,000,000 de enfermedades transmitidas por alimentos en los Estados Unidos,
128,000 hospitalizaciones y 3,000 muertes por ingesta de alimentos contaminados
cada afio; razones como esta han llevado a las organizaciones a tomar medidas y a

fomentar la produccion bajo condiciones que aseguren la aptitud de los alimentos.

Las Buenas Practicas de Manufactura en los establecimientos aseguran la produccion
primaria de alimentos de origen seguro. Los manuales de Buenas Practicas dictan las
pautas en materia de higiene para el conjunto de factores, técnicas y procesos que
complementan un sistema de Gestion, también forman la base sobre la que se
fundamentan otros programas como el HACCP, 1SO, BRC, entre otras hormativas con

enfoque en la Calidad.

En el contexto de la Industria de Mani se encuentra COMASA como la empresa
pionera mas grande de occidente de Nicaragua en este rubro, esta empresa exporta
a todos los continentes del mundo y constituye un pilar fundamental al Producto Interno
Bruto (PIB) del pais y toma como referencia el sistema de la industria de mani del

mundo con un modelo de integracion vertical hacia adelante.

Pero el primer proceso en su cadena de valor es el Acopio donde se recepciona, limpia
y almaceno producto proveniente de campo, sin embargo, este no cuenta con un
manual de BPM propio, sino que se ampara del elaborado para procesos de
descascarado y blanqueo que, aunque comprende algunas omite otras actividades.

Posgrado y Educacion Continua
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El reto de esta tesis es proponer los lineamientos que deben seguirse para
posicionarse en lo requerido por la NTON 03-093-10 para alimentos no procesados y
semiprocesados.

Problema de investigacion: Este trabajo se plantea la siguiente pregunta ¢La
propuesta de manual de buenas practicas de manufactura para el proceso de acopio
de la empresa COMASA Posoltega, le permitira garantizar la calidad de los procesos

de recepcion, prelimpieza y almacenamiento?

Objetivos: Sus objetivos especificos fueron desarrollados siguiendo la metodologia
SMART, iniciando con diagnosticar el emplazamiento actual en materia de BPM del
acopio en Posoltega, midiendo la puntuacion alcanzada con la Ficha de auditoria
proporcionada por el MINSA para tramites de licencia sanitaria la que arrojaria los
cumplimientos e incumplimientos, sin embargo, no solo se hara saber las debilidades
a la institucion sino el origen de los hallazgos mediante un gréafico de causa raiz y
haciendo uso de una matriz de riesgo se categorizan las no conformidades por su
impacto en el RTCA, posteriormente se presenta la propuesta de manual de Buenas
Practicas de Manufactura que acoge los principios de construccion de los
establecimientos, equipos y utensilios, servicios basicos, mantenimiento vy
saneamiento, higiene del personal, transporte, capacitacién para el acopio Posoltega,
un documento que ha sido redactado siguiendo las directrices del CODEX

alimentarius, la NTON 03-093-10 y el manual de BPM de las plantas procesadoras.
Justificaciéon: Al sujeto de estudio (Acopio) dard las pautas para desarrollar sus
procesos con calidad desde la recepcion hasta el almacenamiento, la propuesta de

Manual puede ser sometida a revision para su utilizacion en préximos ciclos de trabajo.

El contenido de este estudio esté distribuido de la siguiente manera:
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Estado del arte: hace énfasis a estudios previos sobre una linea de tiempo de
aportaciones realizadas por otros autores.

Marco Telrico: Este apartado muestra conceptos bésicos para el desarrollo del
documento tales como: Significado de BPM, manipuladores de alimentos, definiciones
del proceso, significado de Causa y efecto, entre otras definiciones bases para
entender el contenido del documento.

Marco Contextual: Contiene contexto del mani en Nicaragua, la empresa COMASA,
su sistema de gestion, los procesos involucrados en acopio de Posoltega a fin de que
el lector pueda conocer el rubro y un poco de su entorno organizacional.

Marco Legal: Aborda los entes reguladores y las normativas base que rigen la
industria del mani en Nicaragua y a Comasa como institucion.

Metodologia: Comprende las fases del estudio, &rea y unidades de andlisis, las
técnicas utilizadas en la recopilacion de informacién, la forma de procesar los datos y
el andlisis de los mismos mediante herramientas de Microsoft en su version 2019y la

fase de operacionalizacion de variables.

Andlisis de los resultados: muestra el desarrollo de los objetivos planteados, de qué
forma se les dio respuesta en este caso los resultados del diagnéstico, el analisis de
los hallazgos segun su impacto en el RTCA y el manual mismo disefiado para el

proceso.

Conclusiones: Este apéndice pone de manifiesto el resultante de los objetivos, si se
dio respuesta a la pregunta de investigacion mediante la Hipotesis planteada, también

propone futuras lineas de investigacion para la institucion.

Recomendaciones: Acciones que deberian ser tomadas por la institucion, las

organizaciones, la universidad o la normativa sobre la que se ejecutaba el proyecto.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION
1.1 Antecedentes y Contexto del Problema

Las Buenas Préacticas de Manufactura constituyen las bases del sistema de Gestion
de la Calidad, es uno de los pilares de los programas prerrequisitos y los
requerimientos minimos de higiene y sanidad con que toda empresa dedicada a
procesar alimentos debe contar, la empresa COMASA actualmente se encuentra
certificada bajo la Norma BRC en sus procesos de descascarado y blanqueo de mani
crudo, cuenta con HACCP (Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control), Buenas
Practicas de Manufactura y POES (Procedimientos operativos estandar de
sanitizacion); es un principal exportador de mani crudo a distintos paises de Europa,
América, Asia y Centroamérica con muchos afios de experiencia en la industria
alimentaria, sin embargo, la actividad no se limita solo a descascarado y blanqueo,
este establecimiento recepciona mani en cascara la cual es almacenada por un
periodo de 1 a 9 meses, a este proceso de recepcion se le conoce como Acopio dura
aproximadamente 3 meses comprendidos de noviembre a enero donde se recibe mani
procedente del campo, luego ha de pasar por una prelimpieza la que como su nombre
menciona ha de quitar la mayor cantidad de materias extrafias no inherentes presentes
en el mani, tales como: piedras, plastico, palos, vidrios, etc. y posteriormente ser
almacenado en bodegas para abastecer a las plantas descascaradoras, no obstante,
este proceso de acopio de materia prima toma como guia el manual de Buenas
Practicas que utilizan las plantas descascaradoras, el cual no se adapta a las
necesidades del proceso ya que existen actividades que no se relacionan con lo que

se hace.

Al no existir un manual propio del proceso se omiten controles que son de utilidad para
minimizar el impacto a la inocuidad de la materia prima con la que se ha de abastecer

a las plantas descascaradoras y blanqueadoras.
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Como se mencionaba anteriormente la materia prima recibida en acopio esta
contenida en capsula, la cual no lo exime de contaminacién y de sufrir problemas de
calidad que se ven en los procesos posteriores, pero tomando medidas oportunas se

puede preservar la calidad del producto final de acuerdo al uso que se destina.

Cabe recalcar que este proceso no tiene estudios previos de Buenas Practicas de
Manufactura realizados, sino que sigue los lineamientos del manual utilizado en el
proceso de descascarado, pero cuenta con un procedimiento el cual es codificado con
P.OA.2.0 que pretende asegurar la correcta recepcion, prelimpieza y almacenamiento

de mani en cascara proveniente de campo.

En temética de plagas si se encontraron antecedentes de estudio sobre el mani
Arachis Hypogaea una vez que se encuentra dentro de las bodegas de
almacenamiento de COMASA, el cual fue realizado por Castillo Cruz Joel Antonio
(Castillo Cruz, 2007) de la universidad ElI Zamorano Honduras en el que se pone de
manifiesto la actividad de estas, se evidencia que el mani es atacado por tres tipos de
roedores, su periodo de reproduccion y también que el dafio al grano ha sido causado

por larvas de los insectos Tribolium castaneum y Ephestia cautella.

Paralelo a estudios sobre Arachis Hypogaea realizado por otros autores dentro de
COMASA, se encuentra (Deshon Gasteazoro , 2015) el cual estudia la Cuantificacion
de la intensidad y pérdidas potenciales producidas por la marchitez del mani en
COMASA, Nicaragua; la marchitez presente en la cosecha 2014 indagara en las fincas
productoras afectadas por este problema y cuanto significa esto, Los patégenos
causantes de la marchitez del mani en Nicaragua se verificaron por medio de las
pruebas de Koch, que son Fusarium solani y Fusarium oxysporum, registrandose la
primera especie con mayor frecuencia, la marchitez del mani se encuentra distribuida

en toda el area manisera del occidente de Nicaragua, presentando una prevalencia
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promedio por finca del 57%, aunque hay fincas donde esta presente en todas sus

terrazas.

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo General

Proponer un manual de Buenas Practicas de Manufactura para el proceso de acopio
de la Planta Posoltega-COMASA, en el periodo comprendido del diciembre 2021 a
marzo 2022.

1.2.2 Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacion actual del proceso de acopio utilizando la ficha de Auditoria
ofrecida por el Ministerio de Salud evaluando los requerimientos de calidad.

e Analizar los hallazgos encontrados en la Inspeccion de Buenas Practicas de
Manufactura utilizando un andlisis de causa Raiz.

e Elaborar una propuesta de manual de buenas practicas de manufactura siguiendo
los lineamientos de la NTON 03-093-10 / RTCA 67.06.55:09.

1.3 Descripcion del problemay Preguntas de Investigacion

Durante los ciclos trabajados el acopio de COMASA Posoltega ha venido utilizando un
manual de BPM que fue disefiado para las Plantas descascaradoras y blanqueadoras,
que no se adapta rigurosamente a las necesidades del proceso puesto que hay
actividades que no estan incluidas en él y difieren cuando se trata de semillas que
vienen del campo y esperan a ser pre limpiadas para posteriormente guardadas. Se
hace necesario recalcar que el periodo de acopio esta comprendido de finales de
noviembre a inicios de enero y por los requerimientos de produccion se tiende a
descuidar aspectos claves como limpieza, calidad en el producto, manipulacion, POES
a pesar de que se cuenta con el personal suficiente para ejecutar las labores de

manera adecuada.
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Como es sabido el fin que persiguen las BPM es asegurar los requisitos de higiene
para procesar alimentos inocuos, por tanto, ¢La propuesta de manual de buenas
practicas de manufactura para el proceso de acopio de la empresa COMASA
Posoltega, le permitird garantizar la calidad de los procesos de recepcién, prelimpieza

y almacenamiento?

1.4 Justificacion

Este proyecto ayudara a culminar estudios académicos, cumpliendo con el requisito
de elaboracion de un proyecto de investigacion para optar al titulo de Ingeniero
Industrial con especialidad en Gerencia de la Calidad vinculando el conocimiento

adquirido con la industria alimentaria.

La importancia de este, radica en que ha de permitir al proceso de acopio de materia
prima de COMASA Planta Posoltega recepcionar, pre limpiar y almacenar mani en
condiciones que garanticen la calidad e inocuidad siguiendo los requerimientos
establecidos por la NTON 03-093-10 / RTCA 67.06.55:09; asi como la elaboracion de
un Manual de BPM que regule al proceso y pueda ser implementado en los proximos

ciclos de trabajo.

Asi mismo el presente trabajo ayudara al investigador a aplicar las técnicas aprendidas
durante el programa de especializacion en la solucion de probleméticas reales,
también la formacion de criterio profesional al momento de catalogar cumplimientos e
incumplimientos de acuerdo a los requisitos de calidad que establece la normativa

seleccionada para este proyecto.

Ofrecerd una guia al &rea de Acopio de las condiciones que deben cumplir para

proporcionar a las plantas descascaradoras materia prima de calidad e inocua.
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1.5 Limitaciones

Como todo proyecto de investigacion esta tesis también presenta limitantes en su

desarrollo a continuacion se detallan algunas de ellas:

Solo se permitid la entrada a las instalaciones del establecimiento a uno de los
participantes ya que por normativas y politicas empresariales se prohibe el acceso a

personas externas a la institucion.

Por aspectos de confidencialidad de la informacion no se adjuntan fotografias del
establecimiento y sus procesos involucrados, solo de los hallazgos encontrados en las
inspecciones, por tanto, esta tesis sera unicamente realizada para fines de obtencién
del titulo y para ser implementado solo por el grupo COMASA y su sistema de Gestion,

no se puede reproducir ni publicar dicho documento.

Se omiten certificados de calibracion de equipos e informacion documentada de los

procesos.

Ademds, no se tuvo acceso a uno de los sub procesos (Laboratorio) el cual es
realizado por SERAGRO certificado por la Oficina Nacional de Acreditacion (ONA) que
por politicas de privacidad tampoco admite a personas ajenas a sus actividades o

conocer su metodologia de trabajo.

Por el periodo en que se comprende el estudio (Diciembre — Marzo) la
segunda inspeccidn se vio limitada por los feriados presentes en estas fechas, ademas
de que el proceso de Acopio solo dura 3 meses (finales de noviembre, inicios de enero)

no abri6 la oportunidad de recopilar informacion en meses anteriores.
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1.6 Hipodtesis

La propuesta de un manual de Buenas Practicas de Manufactura permitira a la
empresa cumplir con los requerimientos establecidos en el reglamento técnico

centroamericano para alimentos no procesados y semi procesados.

CAPITULO Il. MARCO REFERENCIAL
2.1 Estado del arte

El presente apartado hara una investigacion exhaustiva acerca de algunos autores y
su inferencia en el desarrollo de este proyecto; consiste en una linea de tiempo que
pone en manifiesto el modo en que otros han abordado el tema de la Calidad y buenas

practicas como sujeto de estudio.

2.1.1 Con enfoque en la Calidad

Se hace énfasis en dos padres de la Calidad como son W. Edwards Deming y Joseph
M. Juran, personajes conocidos como Gurds pues sus investigaciones y trabajos
realizados han sido aplicados en diversidad de campos de la industria actual en todo
el mundo y contribuido al emplazamiento de las mejoras al sistema de Gestion, siendo
Deming el creador del ciclo de PHVA (Planificar, hacer, verificar, actuar) también

conocido como ciclo de mejora continua.

2.1.2 Con enfoque en Manuales de Buenas Practicas

Basados en manuales de Buenas Practicas de Manufactura se hace referencia en
menor escala a proyectos internacionales y nacionales de cémo ha sido considerado
la realizacibn de manuales siempre con el proposito de preservar la calidad y

posicionarse dentro de los lineamientos de diferentes normativas.
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Tabla 1 Estado del Arte, historia bibliografica

PAIS AUTOR TiTULO ANO METODOLOGIA APORTACIONES
Evalta la forma
tradicional de Propone 14 principios
. W. Edwards . administrar de las para transformar la
Estados Unidos _ Out of the Crisis 1986 o » _
Deming organizaciones y su gestion de la Calidad y
impacto sobre la los graficos de Control
calidad
Trilogia de Juran: 3
Procesos universales en
] M Juran on Leadership for Hace hincapié en la la administracion de la
. 0sep . : . . : e
Estados Unidos J Quality: An Executive 1989 necesidad de mejorar  Calidad; Planificacion de
uran
Handbook la totalidad del sistema | la calidad, Control de la
Calidad, Mejora de la
calidad.
» Diagnostico de la Se elabora Manual de
Elaboracion de Manual . » .
Honduras, - o situacion actual del BPM para cinco
_ _ Palma Mejivar, de Buenas Practicas de
Universidad el 2003 proceso basado en productos de la Planta,

Zamorano

Eric Daniel

Manufactura para la

Planta de Industrias

Normativas vigentes

publicadas por FDA
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Nicaragua,

Managua
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Bojorge
Sanchez,
Bayardo
Antonio; Lépez
Velazquez,

Jairo Paul

Brand Ortiz,
Arelys del
Socorro; Rios
Cruz, Grettel

Lucia

Hortofruticolas de

Zamorano

Diagnostico Referido a
Buenas Préacticas de
Manufactura en la
Industria Alimenticia de = 2011
la segunda, terceray

cuarta Regién de

Nicaragua

Tesis de Grado,
Universidad Autbnoma
de Nicaragua Unan-
2012
Ledn Manual de
Buenas Practicas de

Manufactura, de

Evaluacion del 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
Diagnostico basado en
la ficha de inspeccion
ofrecida por la Norma
técnica Obligatoria
Nicaraglense (NTON
03 069 — 06) de

acuerdo al Reglamento
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Ledn

Nicaragua,
Universidad de
Ciencias
Comerciales
UccC

Fuente: Elaboracion de los autores a partir de la revisibn documental.
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Campuzano
Paredes,
Marvin
Francisco;
Martinez
Zamora, Heidy
Kassandra;
Nifio Vivas,

Larry Andrés.

cooperativa
"COOPEMUS, RL"

Tesis para Optar al
titulo de Ingenieria
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2.1.3 Conclusiones del estado del arte:

Resumiendo, las aportaciones recopiladas en esta investigacion exhaustiva obtenidas

al realizar manuales de Buenas Practicas:

1. Todos los autores inician con una evaluacion y diagndstico de las condiciones en
gue se encuentra la organizacion siguiendo las normativas seleccionadas para su
estudio y su ficha de inspeccion correspondiente, lo cual sera punta de lanza para
identificar debilidades y presentar mejoras al establecimiento.

2. De antecedentes de estudios del mani dentro en COMASA permitié conocer:

3. Las plagas presentes en las bodegas de almacenamiento, sus afectaciones por
insectiles (Roedores y gorgojos)

4. Las afectaciones econdmicas potenciales que produce la marchitez dentro del

cultivo en el occidente durante la cosecha 2014.

Aunque lo recopilado tiene diversidad de informacién para ampliar el campo de
conocimiento de los investigadores, no se aportd conocimiento sobre manuales de
Buenas Practicas de Manufactura para empresas que acopien mani, quedando suelta
cuales deberian ser las condiciones Optimas para recepcionar, prelimpiar y almacenar
mani para abastecer a plantas descascaradoras, el reto de esta tesis es proporcionar
las directrices a la institucion para la ejecucion de estas labores bajo las pautas
correctas a fin de preservar aun mas la calidad del mani con cascara hasta el uso para

el cual es requerido.

2.2 Marco Teérico
2.2.1 Buenas Practicas de Manufactura

Es un conjunto de métodos, herramientas y tecnologias utilizados para disefiar,
representar, analizar y controlar procesos de negocios operacionales, en un enfoque
centrado para mejorar el rendimiento que combina las tecnologias con métodos de
procesos (Garimella, 2008)
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2.2.1.1 Origen de las Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufacturas fueron desarrolladas por el Codex
Alimentarius con el objetivo de proteger al cliente. Esta incluye varias condiciones y
procedimientos operativos basicos que cualquier empresa alimentaria debe cumplir,

considerando también el marco legal del pais.

2.2.1.2 Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Son los requisitos de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos para consumo humano, con el
objeto de garantizar que los productos en cada una de las operaciones mencionadas
cumplan con las condiciones sanitarias adecuadas disminuyendo los riesgos

inherentes a la produccion.

Un manual de BPM debe contener:

e Manejo de control de plagas

e Manejo residuos solidos

e Manejo de residuos liquidos

e Programa de limpieza y desinfeccion

e Capacitacion en materia de manipuladores de alimentos
e Abastecimiento de agua

e Programa para el mantenimiento y calibracién de equipos.

2.2.1.3 Beneficios de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura

e Mantiene buena imagen de la Organizacion

e Mantiene en mejores condiciones la higiene en los procesos de produccion.

e Mantiene el estandar de la inocuidad en las operaciones.

e Garantiza que las estructuras estén apegadas a las exigencias reglamentarias.

e Abrir nuevos mercados a nivel nacional e internacional.
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2.2.2 ¢Qué son Manipuladores de Alimentos?

Toda persona que manipule directamente materia prima e insumos, alimentos
envasados o0 no envasados, equipo y utensilios utilizados para los alimentos, o
superficies que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto,
cumpla con los requerimientos de higiene de los alimentos. (RTCA, NTON 03 026-10
, 2010).

2.2.3 Definiciones Generales

Se contemplan las siguientes definiciones aplicadas en las Buenas Practicas de
Higiene para Alimentos no Procesados y Semiprocesados (RTCA, NTON 03 093-10,
2003):

1. Adecuado o apropiado: Suficiente para alcanzar el fin que se persigue.

2. Alimento: toda sustancia procesada, semiprocesada 0 no procesada, que se
destina para la ingesta humana, incluidas las bebidas, goma de mascar y
cualesquiera otras sustancias que se utilicen en la elaboracion, preparacion o
tratamiento del mismo, pero no incluye los cosméticos, el tabaco ni las sustancias

gue se utilizan como medicamentos

3. Alimento no procesado: el que no ha sufrido modificaciones de origen fisico,
quimico o biolégico, salvo las indicadas por razones de higiene o por la separacion
de partes no comestibles.

4. Alimento semiprocesado: el que ha sido sometido a un proceso tecnoldgico
adecuado para su conservacion y que requiere de un tratamiento previo a su

consumo ulterior.
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5. Aptitud de los alimentos: garantia de que los alimentos son aceptables para el

consumo humano, de acuerdo con el uso a que se destinan.

6. Buenas practicas de higiene: todas las practicas referentes a las condiciones y
medidas necesarias para garantizar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en

todas las etapas de la cadena alimentaria.

7. Contaminante: agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras sustancias no
afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la inocuidad

o la aptitud de los alimentos.

8. Contaminacion: introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o

en el medio ambiente alimentario.

9. Contaminacion cruzada: introduccion de un contaminante a un alimento de forma
directa o indirecta, a través de otro alimento, manos, utensilios, equipos, ambiente

u otros medios contaminados.

10. Croquis: esquema con distribucién 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, ventilacidn, y la ubicacion de los servicios sanitarios, lavamanos

y duchas, en su caso.

11. Curvatura sanitaria: curvatura céncava de acabado liso de tal manera que no

permita la acumulacién de suciedad o agua.

12. Desinfeccién: reduccion del nimero de microorganismos presentes en el
medio ambiente, en las superficies en contacto directo con los alimentos y en los
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alimentos que se aplique este tipo de tratamiento, por medio de agentes quimicos
y/o métodos fisicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad o la aptitud del

alimento.

13. Envase: recipiente que contiene alimentos para su entrega como un producto
anico, que los cubre total o parcialmente, y que incluye los embalajes y las
envolturas. Un envase puede contener varias unidades o tipos de alimentos

preenvasados cuando se ofrece al consumidor.

14. Establecimiento: edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus

alrededores que se encuentren bajo el control de una misma direccion.

15. Higiene de los alimentos: condiciones y medidas necesarias para asegurar la

inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

16. Inocuidad de los alimentos: 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

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

materias extrafias en superficies de contacto directo e indirecto con alimentos.

18. Lote: cantidad definida de un alimento producido o elaborado bajo las mismas

condiciones.

19. Manipulador de alimentos: persona que manipule directamente alimentos
envasados o no envasados, equipos Yy utensilios utilizados para los alimentos, o
superficies que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto,
cumpla con los requerimientos de higiene de los alimentos.
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20. Peligro: agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la

condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

21. Produccion primaria: fases de la cadena alimentaria hasta alcanzar, por

ejemplo, la cosecha, recepcion en el matadero, el ordefio y la pesca.

22. Rastreabilidad, rastreo de los productos o trazabilidad: capacidad para
seguir el desplazamiento de un alimento a través de una o varias etapas

especificadas de su produccion, transformacion y distribucion.

23. Plaga: animal o insecto no deseable o nocivo, incluyendo, pero no limitandose

a las aves, roedores, moscas, larvas y acaros.

24. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES):
sistema documentado para garantizar la limpieza del personal, las instalaciones, los
equipos e instrumentos y, en caso necesario, su desinfeccién para alcanzar niveles

especificados antes de las operaciones y en el curso de las mismas.

2.2.4 Definiciones propias del proceso:

1. Contaminante: Agente bioldgico 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.

2. Grano defectuoso: Son los que muestran visiblemente una notable

descomposicion.

3. Granos enmohecidos: Son los que presentan filamentos con moho notables a

simple vista.
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Segregacion: Separacion del producto por calidad e inocuidad (aflatoxina).

. Trazabilidad (Rastreabilidad/rastreo de los productos): la capacidad para

rastrear el desplazamiento de un alimento a través de una o varias etapas

especificadas de su produccion, transformacion y distribucion.

. Aflatoxinas. Las aflatoxinas son micotoxinas producidas por hongos del género

Aspergillus, siendo los mas notables Aspergillus flavus y Aspergillus parasiticus.

. BRC-Estandar: Certificacion Global de Seguridad Alimentaria, tiene como objetivo

especificar los criterios de inocuidad, calidad y funcionamiento que deben aplicarse
en una organizacion dedicada a la fabricacion de productos alimentarios a fin de
cumplir con sus obligaciones de respecto de la legislacién y proteccion del

consumidor.

. LSK (Loose Skin Kernel): Granos sin cascara y suelto.

. Remision: Se denomina remision al documento que COMASA entrega al productor

y que sirve para seguir la trazabilidad del producto desde inicio hasta su

almacenamiento.

Material Extrafio: Son objetos extrafios al mani que representan peligros fisicos

tales como: piedras, palos, vidrios, metales, etc.

Muestreo: Es el proceso para obtener una pequefia masa de un material cuya

composicion represente con exactitud a todo el material muestreado

Secado Artificial: Es el que mantienen las condiciones climéaticas para hacer
que el aire dentro de la camara, este constantemente seco y arrastre la humedad
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superficial, suministrando calor (temperatura) y controlando la humedad relativa

del aire en la camara con el uso de ventiladores.

13. Caracolitos: Se denomina caracolito al grano contenido en capsula de menor

tamafo que pasa por la malla 24/64.

14. Cascarilla: se encuentran exteriormente reticuladas y con estrechamientos o

estrangulaciones entre los espacios ocupados por las semillas de mani.

15. Cuticula: Es la cubierta roja de la semilla del mani.

2.2.5 Sistema de Gestién de la Calidad

Son requisitos estandares de calidad de productos o servicios para asi lograr la

satisfaccion de los clientes.

2.2.5.1 Importancia de un Sistema de Gestion de la Calidad

Es importante para proporcionar productos y servicios que satisfagan los requisitos y
exigencias de los clientes, también a nivel empresarial atribuye a mejorar sus
desempefios de procesos, proporcionando asi una base sélida para el desarrollo

sostenible de una organizacion.

2.2.5.2 Importancia del Aseguramiento de la Calidad

Conseguir un alto nivel de calidad en cualquier tipo de producto significa tener un
cuidado especial para la eleccion de materia prima. Los alimentos en este aspecto
resultan importantes ya que lo que consumimos influye principalmente en nuestra
salud por lo que poner atencién a todas las etapas del proceso de produccion de los

alimentos desde la materia prima es conseguir los mejores resultados ya que a la hora

20
Posgrado y Educacion Continua
Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad



Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
’; Y proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

PLise

W R
2 ¢

UCC

de consumirlos por lo general se quiere elegir el producto con mayor calidad con lo

gue se consigue tener la mejor experiencia posible con nuestra eleccion.

La materia prima de los alimentos son claves para conseguir que los diferentes tipos
de alimentos procesados y/o elaborados nos ofrezcan la calidad necesaria para su

consumo.

En este pais muchas empresas y microempresas no cuentan con los elementos
necesarios para la recepcion, traslado y almacenamiento de la materia prima, por lo
gue resulta dificil dar un aseguramiento de la calidad, muchas veces se debe a la falta

de cultura en cuanto a la calidad.

El aseguramiento de la calidad es el conjunto de actividades sisteméaticas planeadas
gue lleva a cabo una organizacion, con el objeto de brindar la confianza apropiada
para que un producto o servicio cumpla con los requisitos de calidad especificados
(Decanini, 1997)

Dicho de otra manera, el aseguramiento de la calidad es un conjunto de actividades
preestablecidas y sistematizadas, aplicadas al sistema de calidad, que ha sido
demostrado que son necesarias para dar confianza adecuada de que un producto o
servicio satisfard los requisitos para la calidad (ISO9000, 2015).

De acuerdo a lo anterior escrito este documento estara sujeto a los lineamientos de la
NTON 03-093-10 para adoptar por la propuesta de un manual de buenas préacticas de
manufactura para el proceso de acopio de la planta Posoltega-COMASA, esto con el
objetivo de preservar la inocuidad de la materia prima en todo su recorrido por el

proceso de acopio.
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Dicho de esta manera toda empresa debe contar con un Manual de Buenas Practicas
de Manufactura para producir alimentos inocuos y de buena calidad ya que esto es lo

gue esperan los consumidores.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son fundamentales en las empresas ya
gue estas regulan a las plantas procesadoras de alimentos conforme a los
procedimientos de la fabricacion, limpieza, desinfeccién, higiene personal, registros,
controles, manipulacién, almacenamiento de estos, para que se garantice la calidad y
la seguridad alimentaria es por esto que la implementacién de las BPM son un primer

paso para adentrarse a las certificaciones.

Las empresas que adopten a las buenas practicas de manufactura tienen ventajas
antes las demas ya que cuentan con planificaciones, compromiso, y adopcion de
nuevas formas de trabajo mediante regulaciones a como son programa de control de
plagas, programa de mantenimiento del equipo y del edificio, programa de
organizacion y limpieza, y los requisitos estandar, todo esto conlleva a obtener
certificaciones de sistema de gestion de calidad, estar regidos por marcos legales

regulatorios.

2.2.6 Codex Alimentarius.

La Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion y la
Organizacion Mundial de la Salud (OMS) establecieron el Comité del Codex
Alimentarius en 1963 para desarrollar normas, directrices y documentos alimentarios
como cédigos de practicas en el marco del Programa Conjunto FAO/OMS sobre
Seguridad Alimentaria y Salud. Los principales objetivos del programa son proteger la
salud del consumidor, garantizar el comercio justo y promover la coordinacién de todas
las normas alimentarias acordadas por organizaciones intergubernamentales y no
gubernamentales. (FAO, 2019)
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2.2.6.1 Importancia del Codex Alimentarius.

La importancia del Cdodigo de alimentacion para proteger la salud de los consumidores
fue subrayada en 1985 en la resolucién 39/85 de las Naciones Unidas mediante la cual
se adoptaban directrices sobre las politicas de proteccion al consumidor. Las
directrices advierten de que "los Gobiernos deberian tener en cuenta la necesidad de
todos los consumidores de acceder a alimentos seguros y deberian respaldar y, en la
medida de los posibles, adoptar las normas del Codex Alimentarius". (FAO, 2019)

Las normas del Codex son voluntarias y no vinculantes. Sin embargo, al promulgar
leyes y reglamentos que sean consistentes con las normas y directrices del Codex, los
gobiernos pueden reducir el riesgo de ser cuestionados por la Organizacién Mundial
del Comercio (OMC). De hecho, es comun en las disputas comerciales internacionales
citar las normas y directrices del Codex como texto de referencia. Por las razones
anteriores, la mayoria de las leyes alimentarias en muchos paises ya estan en linea

con el Codex Alimentarius.

2.2.7 Analisis Causa Efecto (Ishikawa)

Es comunmente llamado diagrama espina de pescado, es uno de los métodos para
clasificar y crear ideas sobre las posibles causas de un problema de manera grafica
para su fécil interpretacion de esa manera buscar la solucion mas adecuada al

problema del proceso o sistema.

Es decir, el diagrama de Ishikawa o espina de pescado es una técnica usada para
identificar las posibles causas de un problema central, usado también para mejorar

procesos y recursos en una organizacion (Coletti J, 2010)

2.2.7.1 6 ms

Las 6M’s es una herramienta de memoria utilizada principalmente para resolver
problemas o tomar decisiones. Los diagramas de causa y efecto o diagramas de
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Ishikawa son muy utiles a la hora de descubrir o analizar cualquier problema en un
proceso industrial o de fabricacion. Esta es una técnica de solucién de problemas que
identifica las posibles causas de un problema y se compromete a resolverlo.

El método de las 6 m se basa en los siguientes parametros:

e Mano de Obra: Se refiere a la fuerza de trabajo activa y funcional de las personas
involucradas en las operaciones de una industria. Este parametro comprueba si las
habilidades técnicas y la experiencia de los empleados son suficientes. Este
aspecto del enfoque de 6M responde a la sensibilidad de los empleados hacia la
calidad, la responsabilidad y la pertenencia.

e Maquinaria: Se refiere a las maquinas, herramientas y otras instalaciones junto a
los sistemas de apoyo subyacentes.

e Materia Prima: Es la gestion de materiales, componentes y recursos para atender
la produccion y prestar servicios. Este parametro verifica las especificaciones
exactas de los materiales, el almacenamiento adecuado, el etiquetado y el uso
futuro.

e Métodos: Es los procedimientos de apoyo y produccién, asi como su aplicacion o
contribucién a la prestaciéon de servicios.

e Medio Ambiente: Facilita el proceso de toma de decisiones para lidiar con factores
ambientales controlables y cémo lidiar con factores ambientales inmanejables.
impredecibles. El clima y otros fendmenos naturales entran en esta categoria.

e Medicion: Control, evaluacién y otras medidas fisicas de forma manual o
automatica. Supervise los errores de calibracion y otros problemas de medicion.

Este parametro es importante para evitar discrepancias.

2.2.8 Agentes regulatorios

Las industrias de alimentos procesados y semiprocesados existentes en el pais se

rigen bajo la Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense NTON 03-093-10 Buenas
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Préacticas de Higiene para Alimentos no Procesados y Semiprocesados que regulan

los reglamentos técnicos sanitarios, asi como su aplicacion y vigilancia.

Ministerio de Salud es el ministerio rector sanitario en Nicaragua el cual regula las
politicas de calidad e inocuidad de los alimentos para ser aplicados por las autoridades
sanitarias de manera territorial, departamental o municipal ya se en grandes, medianas
y pequefias industrias. Dentro del Reglamento Legal de la Salud en Nicaragua
conforme el decreto ejecutivo N°. 001-2003 el cual fue aprobado el 09 de enero del
afio 2003 y Publicado en La Gaceta, Diario Oficial N°. 7y 8 del 10 y 13 de enero de
2003 estable el marco legal que Reglamenta “REGLAMENTO DE LA LEY GENERAL
DE SALUD” (Asamblea Nacional de la Republica de Nicaragua, Ley General de Salud,
2002)

Ministerio de Fomento, Industria y Comercio (MIFIC), es un ente regulatorio que
formular politicas, normativas, programas y estrategias que regulen y dinamicen el
comercio nacional, faciliten la exportacion y fortalezcan al sector industrial, aportando
al desarrollo econémico del pais, asi mismo fomenta al fortalecimiento de mejorar la
oferta de servicios que las instituciones, organizaciones, instancias del sector publico
y privado brindan a las MIPYME, para aumentar su competitividad. (Asamblea
Nacional de la Republica de Nicaragua, El suscrito Ministro de Fomento, Industria y
Comercio, 2021)

LEY N° 862 se cred el Instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria (IPSA)
adscrito a la presidencia de la Republica como un ente descentralizado, con
personalidad juridica propia, tiene como objetivo facilitar, normar, regular e
implementar las politicas y acciones sanitarias vy fitosanitarias que conlleven o se
deriven de la planificacion, normacién y coordinacion de las actividades nacionales
vinculadas a garantizar, mantener y fortalece la sanidad agropecuaria, agricola,
pesquera y forestal.
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LEY N°. 217, aprobada el 27 de marzo de 1996, Publicada en La Gaceta, Diario Oficial
N°. 105 del 6 de junio de 1996, Ley General del Medio Ambiente y Los Recursos

Naturales.

Ministerio del Ambiente y los Recursos Naturales (MARENA) tiene como objetivo
establecer las normas para la conservacion, proteccion, mejoramiento y restauracion
del medio ambiente y los recursos naturales que lo integran, asegurando su uso

racional y sostenible, de acuerdo a lo sefialado en la Constitucion Politica.

LEY 827, aprobado el 28 de septiembre de 1981, Publicado en La Gaceta, Diario
Oficial N°. 223 del 3 de octubre de 1981 se cred la Ley Organica del Ministerio del

Trabajo

Ministerio del Trabajo (MITRAB) es el drgano Publico responsable de la
administracion del Trabajo, y de proponer, dirigir, controlar, ejecutar, aplicar y evaluar
las politicas del Estado en Materia sociolaboral, de empleo y salarios, de higiene y
seguridad ocupacional; de formacion profesional, de promocion de cooperativas y
formas asociativas de produccion y servicios a excepcion de lo dispuesto sobre
cooperativas agropecuarias en Decreto No. 826 del 17 de septiembre de 1981; de los
estudios que permitan fundamentar dichas politicas y de capacitacién de los recursos
humanos propios de la fundacion publica del trabajo; y a ese fin tiene las atribuciones

generales y especificas que le confiere la Ley.

LEY N°. 539, aprobada el 12 de mayo del 2005, publicada en La Gaceta, Diario Oficial
N°. 225 del 20 de noviembre del 2006 se cred la Ley de Seguridad Social, Instituto
Nicaragutense de Seguro Social (INSS) es el encargado de establecer el sistema de
Seguro Social en el marco de la Constitucion Politica de la Republica, para regular y

desarrollar los derechos y deberes reciprocos del Estado y los ciudadanos, para la
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proteccion de los trabajadores y sus familias frente a las contingencias sociales de la

vida y del trabajo.

2.3 Marco Contextual
2.3.1 El Mani

Desde el punto de vista comercial existen tres variedades de mani, virginia, espafiol y
valencia, sin embargo, este proyecto de tesis enfatiza en el tipo biético runner, el cual

es caracteristico por sus altas cantidades de aceite oleico.

Su nombre cientifico es Arachis hypogaea, también conocido como Cacahuate, Mani
o Cacahuete. Es una hierba, erecta a decumbente de 20-40 cm de altura, el fruto es
una legumbre de desarrollo subterraneo, oblonga, inflada, de 2-5 x 1-1,3 cm, de
paredes gruesas, reticuladas y veteadas, con 1-4 (-6) semillas. Estas ultimas tienen
un ligamento de color rojizo oscuro, son oblongas y de unos 5-10 mm de didmetro; se
le clasifica como un fruto seco o alimento rico en lipidos por la concentracion de grasas
gue es mayor al de las leguminosas secas y contiene una menor proporcion de

proteinas e hidratos de carbono.

Ha sido cultivada para el aprovechamiento de sus semillas desde hace 7000 u 8000
afnos. (Young, 1982) menciona que el mani es de origen sudamericano al afirmar que
los exploradores europeos encontraron a los indios cultivandolo en las costas noreste
y este de Brasil, en todas las tierras bajas del Rio de la Plata (Argentina, Paraguay,
Bolivia, extremo sur oeste de Brasil) e intensivamente en el Perl. De estas regiones
el cacahuate fue diseminado a Europa, Africa, Asia y las Islas del Pacifico;

eventualmente esta se disemin6 hacia los Estados Unidos.

A continuacién, se mencionaran detalles puntuales sobre el mani para dar contexto al

lector.
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2.3.1.1 Fichatécnicadel Mani

Tabla 2 Ficha técnica del Mani en cascara

Nombre del Producto

Mani en cascara de campo

Pais de origen

Nicaragua

Definicion Es el fruto de Arachis hypogaea de la familia de
las Leguminosas-Fabaceas.

Tipo Bidtico Runner

Variedad Georgia 06G

Condiciones almacenamiento

y conservacion

A granel a temperatura ambiente.

Consumo del producto

Este producto debe pasar por un proceso de
limpieza exhaustivo, ya que contiene alta
cantidades de materia extrafia, para luego ser
descascarado y clasificado para obtener materia

prima para proceso ulterior.

Consumidores potenciales

Plantas descascaradoras de mani

Color Tipico de Mani en cascara
Apariencia Tipico de la variedad
Sabor y olor Tipico de la variedad
Humedad Maximo 9%

Empaque N/A

Presentacion Granel

Etiquetado N/A

Fuente: Empresa COMASA
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2.3.2 ElI Mani en Nicaragua

En Nicaragua el mani ha sido cultivado desde el final de la década de los 70s. Su gran
mayoria es sembrada en Ledn y Chinandega al oeste del pais, siendo Chinandega la
region donde se controla el 60% de la produccién y se industrializa el 90% del grano
gue es exportado. Actualmente se siembran dos cosechas al afio. Una en la época
lluviosa, que se siembra en julio y es cosechada en noviembre, y la otra con riego que

se siembra en enero y se cosecha en abril.

En el presente se estdn cosechando 4.5 millones de quintales de mani, 11% superior
a los resultados del ciclo anterior, y representa 106% de cumplimiento de la meta del
plan de produccion. De esta produccion ha salido al mercado el 82% y COMASA

representa aproximadamente el 75% de la produccion de mani en Nicaragua.

2.3.3 COMASA

COMASA, es la empresa pionera y mas grande procesadora de mani de Nicaraguay
exportador lider en la industria del mani con mas de 30 afios de historia. En 1984 se
crea la sociedad Corporacion Comercial por Miguel Zavala, Mauricio Zacarias y Juan
Alvaro Munguia y se exportan los primeros 6 camiones de mani, ese mismo afio nace

la planta de procesamiento SEMPRO y en 1986 logran exportar un contenedor al mes.

En 1992 se funda Comercializadora de Mani S.A. desde entonces ha logrado
posicionar el mani de Nicaragua entre los mejores de mundo, en el afio 2000 se
adquiere Planta Posoltega, en esta planta existe un proceso llamado Acopio que se
ejecuta en un periodo de 3 meses, entre noviembre y enero, en este proceso se
recepciona, se prelimpia y se almacena el mani en cascara proveniente del campo.

COMASA es una comercializadora de mani cuya vision es ser la empresa lider en
exportaciones y la misién procesar alimentos sanos, seguros, inocuos y atenticos de

acuerdo al fin que se destinen.
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Entre sus politicas figuran:

Politica de Gestién de Calidad e inocuidad: que como su nombre indica honrara el
compromiso de la organizaciéon en proporcionar a sus clientes materia prima sana,
segura, inocua Yy autentica cumpliendo con normativas internas y externas,
legislaciones vigentes, Siguiendo el modelo de la mejora continua la cual es verificada

mediante auditorias internas y externas.

Politica de Gestién de Salud y seguridad Ocupacional: El fin que persigue es
proporcionar un entorno saludable a laboradores, colaboradores, visitantes y
contratistas, cumpliendo con las legislaciones vigentes, las condiciones ofrecidas
estaran basadas en riesgo de las actividades de acuerdo al trabajo realizado,
preservar la vida, sobre todo, se realiza evaluaciones de riesgo en frecuencias
establecidas, se cuenta con hidrantes, brigadistas capacitados ante cualquier

eventualidad y en actualizacién continua.

Politica de Gestién ambiental: Realiza sus labores en armonia con el medio
ambiente, a su vez fomenta programas de desarrollo sostenible apadrinando escuelas
aledafas a sus establecimientos ensefiando a preservar la naturaleza desde temprana
edad, impulsa campafias de reforestacion, de reciclaje, de manejo de residuos,
programas de ahorro de agua, energia y a su vez fomenta en sus laboradores una

cultura amigable con el medio ambiente.

En cuanto a sus certificaciones COMASA esta certificada bajo la Norma BRC en
plantas de procesamiento, certificacion HACCP, cuenta con POES, Buenas Practica
de manufactura y programas prerrequisitos. Sus plantas procesadoras estan ubicadas
en el departamento de Chinandega dedicadas al descascarado, blanqueamiento del

mani y elaboracion de alimentos balanceados para animales.

30
Posgrado y Educacion Continua
Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad



Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el

R | . . . .

¥ proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
»——“en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

COMASA ha logrado incrementar la produccion y exportacion del mani en Nicaragua
a ser el tercer rubro agricola en generacion de divisas después de sectores mas

tradicionales como el café y azucar.

El sistema de Gestidon de la Calidad para las plantas descascaradoras, blanqueadoras

y tostadora de COMASA obedece a la siguiente piramide:

Figura 1 PirAmide de Gestion de Calidad en plantas descascaradoras

Fuente: Empresa COMASA.

Sin embargo, el Acopio se basa en el manual que fue diseifiado para La Planta de

descascarado no apropiado para Sus procesos.

Entre las aportaciones de empleo ofrecido por la Planta Posoltega para periodo de
Acopio se ven beneficiadas mas de 150 personas para las labores de muestreo,
transporte, prelimpieza, mantenimiento, descargue, limpieza, etc.
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Sigue el modelo de la industria de mani del mundo con un proceso de integracion
vertical hacia adelante, este modelo le permite tener mejor conocimiento del

comportamiento de sus consumidores.

Sin embargo, todos sus proveedores de materia prima siguen los principios de Buenas
Practicas Agricolas, existe un area llamada Laboratorio de campo que asesora a los
productores de Comasa sobre manejo de suelos entre otras practicas, Comasa da
tratamiento a las semillas de siembra para garantizar a sus productores semillas de
calidad que a su vez generaran mayor rendimiento al ser cosechadas, algunas de las

fincas proveedoras estan certificadas en Rainforest Alliance.

A fin de brindar un mayor contexto de lo comprendido en Acopio se muestra un detalle

de mediante un mapa de procesos.

Figura 2 Mapa de procesos Acopio Posoltega

ESTRATEGICOS

OPERATIVOS

Recepcién

’ Laboratorio Bascula Prelimpieza b

. - -
| -

Plantas Descascaradoras
Necesidades y Expectativas

SOPORTE 1

A
.
Sistema Labuter
nimiento

Fuente: Elaboracion de los autores.

Planta Descascaradora
Reduccion de material extrafia proveniente del campo
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2.3.4 Descripcion de los procesos operativos implicados en el acopio de
materia Prima.

En el proceso de acopio de mani se ven involucradas varias actividades de las cuales

se hara énfasis a continuacion.

Recepcidén: Antes de ingresar a las instalaciones del plantel el conductor se presenta
ante el Operario de Remisiones de COMASA o Posoltega, donde se le entregara la
Remision de Mani de Campo (R OA.2.0.1). Una vez que recibe la remision de campo
la registra en el sistema, ingresando el numero de la Remisién de Mani de Campo,
nombre del productor, placa del camién, hora de llegada y registra datos de remision
en tarjeta de Aflatoxina R OA.2.0.3. El sistema genera el nimero de asignacion, donde
Operario de Remision entrega original del nimero de asignacion y tarjeta de aflatoxina

al transportista, para que este se dirija al area de muestreo automatico.

Muestreo: El conductor del transporte del producto de campo entrega a los
operadores del muestreo automatico la tarjeta de aflatoxina, el operador muestrea la
cantidad de 80 libras aproximadamente, de acuerdo al tamafio del vagon extraera la
cantidad en los diferentes puntos de distribucién del area del vagon de acuerdo al

instructivo de toma de muestra.

Laboratorio: SERAGRO, se realizan los analisis fisicos, quimicos y de humedad,
resaltando en la tarjeta el porcentaje de ME que contiene dicha remisién y se lo envian

al operario de remisiones.

Si el mani de campo que recibe COMASA excede de 9% de humedad, el producto es
secado por método natural o método artificial. El peso oficial con que se recibe mani
en Comasa es cuando ya el producto tiene una humedad aceptable (<9%).
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Prelimpieza: Se inicia con la toma de la tarjeta de aflatoxina que envio laboratorio Ser
Agro, la cual debe tener los resultados de la muestra (-), (+), (++), El Operario de
remisiones adjunta la tarjeta de aflatoxina a la remision de campo y lo ingresa a la
pantalla o tablero de camiones de acuerdo al nimero de asignacion el llamado que le

realizan y envia la documentacion a bascula.

Pesado en Bascula: Estando en bascula el chofer entregara al operador de bascula
el nimero de asignacion, el operador de bascula procede a pesar el camion y asigna
la linea de destino para ser pre limpiado y entrega el juego de la remision de campo y

tarjeta de aflatoxina.

Descargue de Mani de Campo: El automotor se dirige al &rea de descargue asignada

sea Prelimpieza, secado o a bodega directamente:

A). Linea asignada de pre limpieza; entregara al movil gavetero de fosa el juego de
remision de campo y tarjeta de aflatoxina, €l se asegurara que sea la linea

correspondiente, asegura las cunas al camion, abre gaveta.

Le muestra al operador de maquina la tarjeta de aflatoxinas, para guiar cual es él %
de materia extrafia que contiene el producto y asi el operador de maquina realice los
ajustes correspondientes; después el muestreador lleva el juego de remision R
OA.2.0.1 y R OA.2.0.3 al Remisionista mientras el producto se esta pre limpiando en

la linea.

B). Si va directamente a bodega el conductor entrega al OPERADOR DE BANDA la
remisiéon de campo este procede a firmarla, reflejando el nimero de Bodega donde se
descargo el producto y a elaborar la Tarjeta de Aflatoxina (R OA.2.0.3). Se procede a

muestrear
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C). Si es secado el automotor se dirige a fosa de secadores y entrega Remision de
Mani de Campo con tarjeta de aflatoxina a operador de secado. Este procede a
descargar y a tomar muestra para reandlisis de humedad. Esta reanalisis es realizada
por SERAGRO vy registrado en la tarjeta de secado (R OA.2.0.4).

Proceso y Almacenaje: Con los resultados de analisis de Ser-Agro el remisionista
decide la bodega y/o a planta descascaradora destino del producto de la remisién una

vez ya prelimpiado.

En bodega el operador de banda revisa si el destino del producto es correcto y firma
el printer de bascula de recibido una vez descargado el producto en su destino el

conductor retorna a bascula y entrega los registros.

Monitoreo de Temperaturay Humedad: Una vez el producto almacenado se toman

los siguientes controles.

a. El supervisor de bodega revisa Temperatura (°C) y la Humedad (RH) que marca la
pantalla del sensor del interior y la del exterior de la bodega cada hora.
b. Dependiendo de la lectura el supervisor de bodega enciende o apaga los equipos

enfriadores de bodega.

2.4 Marco Legal

La realizacion de la siguiente tesis se encuentra apoyada por la NTON 03 093-
10/RTCA 67.06.55:09 y como herramienta de recoleccion de datos la ficha de
inspeccidn utilizada por el MINSA para medir el cumplimiento de las buenas préacticas
de manufactura en alimentos y bebidas, procesados de igual forma se sabra si el
producto que esta siendo tratado por la empresa u organizacién es inocuo de acuerdo

al uso que se destina.
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También se sefalaran las normas y entes reguladores que se encuentran ligados al proceso con el que se esta trabajando,

se presentara una breve descripcion de estos mediante una matriz.

Tabla 3 Marcos Reguladores

Normas y entes
reguladores.

NTON 03 093-10/RTCA
67.06.55:09

(Buenas précticas de
higiene para alimentos
no procesados y
semiprocesados)

NTON 11 039 -13

(Requisitos de
inocuidad para el mani)

Objetivo
El reglamento técnico tiene como objetivo
establecer las disposiciones generales sobre
practicas de higiene en alimentos no procesados
y semiprocesados, desde la recepcidn de las
materias primas, el procesamiento, el envasado,
el almacenamiento y el transporte, para
garantizar alimentos inocuos y aptos para el
consumo humano. (RTCA, NTON 03 093-10,
2003)

Establecer los requisitos de inocuidad en la

produccion primaria, proceso, distribucion y

comercializacién de mani, asi como los planes

Posgrado y Educacion Continua

Aplicacion
Estas disposiciones deben ser
cumplidas por todos los
establecimientos de alimentos no
procesados y semiprocesados que
operen, almacenen y distribuyan
productos alimenticios en el territorio de
los Estados Parte, independientemente
que se dediguen a una o mas de las
actividades indicadas. (RTCA, NTON
03 093-10, 2003)
Aplica a toda persona Natural o
Juridica, que se dedique a la
produccion, procesamiento, distribucion

y comercializaciéon del mani para el
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NTON 03 026 10

Primera revision

(Norma técnica
obligatoria
nicaraguense de
manipulacion de
alimentos. Requisitos
sanitarios para

manipuladores)

MINSA

(Ministerio de salud)

de muestreo y métodos de analisis
correspondientes.

En su enunciado establece el numero total de
aflatoxinas que debe tener las semillas.
Humedad no mayor a 9%

Establecer los requisitos sanitarios que deben
cumplir los manipuladores y cualquier otro
personal en actividades similares; en las
operaciones de manipulacién de alimentos,
durante su obtencién, recepcion de materia
prima, procesamiento, envasado,
almacenamiento, transportacion y su

comercializacion.

Asegurarse de que se cumplan las medidas
necesarias para mantener la inocuidad en
procesos que tengan involucrados alimentos

para el consumo humano.

Posgrado y Educacion Continua

consumo humano, animal y ulterior

proceso.

Esta norma es de aplicacion obligatoria
en todas aquellas instalaciones donde
se manipulen alimentos, tanto en su
obtencion, procesamiento, recepcion de
materias primas, envasado,
almacenamiento, transportacion,
comercializacion y por todos los

manipuladores de alimentos.

Aplica para los establecimientos donde
se haga manipulacion de materia prima
o producto para el consumo humano
encontrados dentro del pais y para el

personal manipulador de alimentos.
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MARENA
(Ministerio del
Ambientey los

Recursos Naturales)
IPSA
(Instituto de Proteccién

y Sanidad

Agropecuaria)

MITRAB

(Ministerio del trabajo)

INSS

Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el

Su objetivo es regular todo lo relacionado a la
gestion ambiental y los recursos naturales

utilizando diferentes normativas.

tendra por objeto facilitar, normar, regular e
implementar las politicas y acciones sanitarias y
fitosanitarias que conlleven o se deriven de la
planificacién, normacién y coordinacion de las
actividades nacionales vinculadas a garantizar,
mantener y fortalecer la sanidad agropecuaria,
acuicola, pesquera y forestal. (862, 2014)

Velar por los derechos laborales formulando
normas y dirigiendo la politica laboral del estado,
asi como también mejorar las condiciones
laborales y conflictos laborales, realizando

inspecciones y dialogos.

Es encargado de dar proteccion al trabajador

contra riesgos que tengan relacion al trabajo y la

Posgrado y Educacion Continua

proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Es aplicable tanto como para la
sociedad civil como para las empresas
con el fin de proteger los recursos

naturales del pais.

Se aplica en empresas de produccion
vegetal y animal para asegurarse de
gue tengan productos inocuos sin
aparicion de plagas o enfermedades,
asi como también estan en los puestos
fronterizos para evitar el ingreso de
productos infectados.

Es dirigido a cualquier tipo de empresa
gue tenga personal laborando con el fin
de hace valer los derechos del
trabajador.

Se encuentra dirigido a negocios o

empresas en las cuales tengan
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(Instituto nicaraglense vida, este mismo proporciona prestaciones

de seguro social)

Codex alimentarius

Transito nacional

Ley 431
(LEY PARA
REGIMEN
CIRCULACION

EL
DE

economicas por invalidez, muerte y por vejez una
vez que cada individuo cumpla la edad

establecida para recibir dichas prestaciones.

Garantiza la inocuidad y calidad en los alimentos
para cualquier lugar o destino y para todas las
personas mediante un conjunto de normas,

directrices y cédigos de practicas internacionales.

Se asegura de que la forma en que viajan los
conductores sea la correcta siguiendo las leyes de
transito y confirmando si los vehiculos circulan de
manera legal con todos sus documentos en regla.
Establece los requisitos necesarios para normar el
régimen de la circulacion vehicular en todo el
territorio nicaraguense, relacionados con las
autoridades de transito, seguros obligatorios,

brindar y renovar el derecho a matricula vehicular

Posgrado y Educacion Continua

personal laborando ya que esta dentro
los derechos del trabajador realizar
cotizaciones dentro del INSS para
poder gozar de las prestaciones que
este ofrece.

Es aplicable para todas las empresas
productora de alimentos, seleccionando
la norma en dependencia del tipo de
ya
procesados,

producto sean alimentos no

semi procesados,
envasados, etc.

Para cualquier persona y vehiculo que
se encuentre rodando en cualquier parte

del pais.

Esta ley es aplicable para todo vehiculo
sea este de carga o particular que
circule por el territorio nacional,
guedando su correcta aplicaciéon bajo la

responsabilidad de la policia nacional
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INFRACCIONES DE
TRANSITO)

Ley N°. 618

(Ley General de Higiene

y Seguridad del Trabajo)
Ley N°. 837
(Ley de la Direccion

General de Bomberos

de Nicaragua)

Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el

y los vehiculos de transporte en general. Esta
misma ley establece en el Art. 11 el pago del
sticker de rodamiento como impuesto municipal,
siendo su costo dependiente del tipo de vehiculo.
La presente ley se encarga de establecer un
conjunto de disposiciones que ayuden a brindarle
higiene y seguridad al trabajador en la institucion

en que labora.

Tiene por objeto establecer las normas legales y
reglas que ayuden en la regulacion de la
prestacion de los servicios relacionados a
prevencion de incendios, extincion de incendios

basquedas, rescate y servicios prehospitalarios.

Fuente: Elaboracion de los autores a partir de la revision documental.

Posgrado y Educacion Continua
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por medio de la especialidad nacional de
la seguridad de transito.

Para toda persona ya sea nacional o
extranjera que labore en cualquier
empresa del pais sin importar de la

naturaleza que sea.

La ley N°. 837 es aplicada a todo el

territorio nacional.
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CAPITULO lIl. METODOLOGIA
3.1 Tipo de Investigacion

El presente proyecto estarda sujeto al disefio metodolégico descriptivo y de corte
transversal con enfoque cuantitativo, se considera como investigacion descriptiva aquella
en que, como afirma (Salkind, 1998). “se resefan las caracteristicas o rasgos de la
situacion o fendmeno objeto de estudio”. Asi mismo el enfoque cuantitativo se
fundamenta en la medicion de las caracteristicas de los fendbmenos sociales, lo cual
supone derivar de un marco conceptual pertinente al problema analizado, una serie de
postulados que expresen relaciones entre las variables estudiadas de forma deductiva.

Este método tiende a generalizar y normalizar resultados.” (Bernal, 2010),.

Es por ello que el presente proyecto estara sujeto al disefio metodologico descriptivo y
de corte transversal con enfoque cuantitativo ya que este se adapta a las caracteristicas
y necesidades de la investigacion, recoleccion y analisis de datos, para responder a las
hipo6tesis establecidas previamente, mediante métodos de: observacién de procesos,

revision de procedimientos, registros, mediciones numéricas.

Se realizdé un diagnéstico de la situacion actual en el proceso de acopio de la planta
Posoltega-COMASA, el tiempo de investigacion estd comprendido entre los meses de
diciembre 2021 a marzo de 2022, donde se realiz6 visitas de campo, utilizando la ficha
de Inspeccion facilitada por el MINSA el cual utilizan para tramites de licencia sanitaria
que facilito la realizacion de auditorias en el proceso de acopio de la planta Posoltega-
COMASA.

Posteriormente se estara emitiendo una propuesta de manual de Buenas Practicas de
Manufactura con los elementos basicos para conseguir los fines expuestos a través de

la metodologia aplicada en este proyecto.
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3.2 Areade estudio

Macro localizacion: Lugar y ubicacion geografica: COMASA, dedicada a la recepcion,
prelimpieza y almacenamiento y comercializacion de mani crudo, se encuentra ubicada
en el Departamento de Chinandega, Nicaragua.

Figura 3 Macro localizacién de Planta Posoltega COMASA en el Departamento de

Chinandega

Fuente: Tomado de Google Maps
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Micro localizacién: Se encuentra posicionada en el kilbmetro 111 carretera

Panamericana Ledn Chinandega en el municipio de Posoltega.

Figura 4 Micro localizacion de Planta Posoltega COMASA en el Departamento de

Chinandega

Fuente: Tomado de Google Maps

3.3 Unidades de Analisis

Se ha decidido trabajar esta tesis en la planta Posoltega-COMASA, una empresa
comercializadora de mani la cual realiza una serie de procesos para proveer mani en
cascara a las plantas descascaradoras para procesos posteriores. Se ha adoptado El
proceso de acopio de materia prima de planta Posoltega-COMASA en el cual se
encuentran recepcion, prelimpia y almacenamiento como la parte fundamental de esta
tesis, es de donde se desea recopilar la informacion necesaria para culminar con el
trabajo y aplicarle mejoras al proceso y cada uno de los individuos involucrados en el.
Este proceso va a ser tratado mediante auditorias que tienen por objetivo evaluar el

cumplimiento de las buenas préacticas de manufactura.
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A fin de realizar una investigacion con bases soélidas se abord6é a Clara lvania Soto
responsable de MINSA, el objetivo fue evaluar el proceso utilizando una lista de
verificacion abalada por esta entidad, quien proporcionoé la guia para la verificacion que
utilizan para tramites de Licencia Sanitaria, que dicta los aspectos a evaluar por los
inspectores o auditores en procesos 0 establecimientos alimenticios y es usada para
asegurar el emplazamiento de las buenas practicas de higiene para alimentos no

procesados y semiprocesados en la institucion.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos
3.4.1 Fuentes Primarias:

En este estudio se utilizé6 como técnicas:

La observacion in situ. esta consistio en la visita al establecimiento auditado y que dio
las pautas para la correcta evaluacion del proceso de Acopio de materia Prima de Mani
para la empresa COMASA Planta Posoltega.

Entrevista semiestructurada: se realizO una recopilacion de las interrogantes a
responder por los auditados, sin embargo, no se limitd solo a esas preguntas ya
estructuradas pues a como es sabido durante el transcurso de la inspeccion el
investigador se encuentra con un escenario improvisto donde puede toparse con

informacion valiosa que enriquezca el campo de conocimiento. Véase anexo 4

3.4.2 Instrumentos utilizados para larecoleccién de datos

Ficha de Inspeccion: A pesar de que la NTON 03-093-10 proporciona su propia Guia
para la verificacion por orientaciones de tutor técnico y para dar mayor énfasis a la
veracidad de los resultados se abord6 a Clara Ivania Soto del Ministerio de Salud que es

la entidad encargada de ejecutar tramites de licencia sanitaria quien facilito a los
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investigadores la Guia para la verificacion que utiliza el MINSA para otorgar licencia a

los establecimientos. Véase Anexo 5.

Camara Fotografica: Para el trabajo de campo se hizo uso de medios auxiliares
(Camara fotogréfica) con la cual se recopilo informacién demostrable de los hallazgos en
los distintos puntos del proceso, a fin de hacer del trabajo de campo un enfoque basado

en evidencias.

3.5 Confiabilidad y validez de los instrumentos

De acuerdo a los instrumentos de recoleccion de datos utilizados en el presente estudio
(entrevista, revision documental) no rednen criterios de validez y fiabilidad por lo que no
se determina el célculo de la misma. (Market & Shores, 1981) afirman que los estudios
de confiabilidad de dichos instrumentos no han permitido establecer de manera
conclusiva la aportacion de la informacién y su valor. La informacion de dichos
instrumentos generalmente no se valida y los niveles de confiabilidad de la informacion
se encuentran por debajo de los obtenidos en pruebas estandarizadas que miden

atributos equivalentes.

3.6 Procesamiento de datos y analisis de la informacion

Como se menciona con anticipo se parte desde la entrevista semiestructurada que dara
las pautas para verificar el cumplimiento de la organizacidon en materia de Buenas
Practicas de Manufactura, esto de la mano de la guia de verificacion ofrecida por el
MINSA seguido de esto se tabularan estos datos haciendo uso de las herramientas de
Microsoft Office en su version 2019 y AutoCAD para planos del establecimiento y
disefios, lo que permitira mostrar de modo grafico el cumplimiento global del
establecimiento y luego de modo pormenorizado cada requisito del Reglamento técnico
centroamericano (RTCA) para alimentos no procesados y semiprocesados luego un

analisis de los hallazgos para posteriormente ofrecer propuestas de mejora.
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Figura 5 Pasos para obtencion y analisis de datos

Paso 1 w Paso 2 w Paso 3 }
*Obtencion de ePuntualizar el eAnalisis de datos
informacion cumplimiento del obtenidos usando
mediante establecimiento los programas de
entrevista mediante la guia Microsoft en su
semiestructura. de auditoria del version 2019
MINSA (Word, excel,

visio, Powerpoint)

Fuente: Elaboracion de los autores.

3.7 Disefio metodoldgico

En este apartado se mostraran los métodos, técnicas e instrumentos que se utilizaron en

la realizacion del proyecto.

Fase I:
Esta etapa da inicio en el periodo comprendido de 01-10/12/2021

Seleccién de la empresa: se selecciond una institucion donde desarrollar el proyecto.

Delimitacion del tema: Esta etapa da inicio con la definicion de lo que el investigador
pretende, se hizo uso de la metodologia SMART de modo que se plantedé un tema
especifico (la propuesta de un Manual de Buenas Préacticas de Manufactura para el
proceso de acopio de Planta Posoltega), medible (Que permitira conocer el nivel de
cumplimiento de la institucion mediante la ficha de inspeccién proporcionada por el
MINSA), que abordara una problematica relevante (La necesidad de aplicar un Manual
de BPM) con objetivos alcanzables (Diagnostico de la situacién actual, analisis de los
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hallazgos y propuesta de manual) y viables en un periodo de tiempo determinado

(Diciembre 2021 a Marzo 2022) , asi como la hipétesis y justificacion del estudio.

Consultas Bibliograficas: Se realiza una revision bibliogréfica de la Normativa acorde
a la problematica planteada, antecedentes de estudio dentro de la Universidad que
sirviera de guia a la problemética, normativas relacionadas que permitan una ampliacion

del campo de conocimiento de los investigadores.

Fase Il

Planificacion del trabajo de campo.

Se ejecuta visita al establecimiento para comunicar a los responsables del proceso de
gué trata el trabajo, la importancia de hacerlo, esta visita pretende indagar también sobre
la busqueda de informacién de proyectos similares ejecutados en la institucion, lectura

de procedimientos y reconocimiento del proceso.

Se determina fechas de inspeccion con los responsables del &rea, se comunica
verbalmente los items a evaluar y luego se envia formal invitacion de la inspeccion via

correo electronico.

Fase llI:

Etapa de Campo, recopilacion de Informacion primaria: esta etapa consiste en la
recoleccion de datos mediante la observacion y revision de registros, actividad que se
realizd en conjunto con la Gerencia de Produccion, para la evaluacion correcta al
establecimiento se dividio en 2 inspecciones en la primera se abordaron los items 3,4 y
5 de la Normativa NTON 03-093-10 para alimentos procesados y Semiprocesados.
Referente a Generalidades de la empresa: construccion del establecimiento, Servicios,

Control de las Operaciones.
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La segunda inspeccion ejercida el 29/12/2021 evaluaria los items 6,7,8,9,10 que refieren
a Mantenimiento y Saneamiento, Higiene Personal, Transporte, Informacion de los
Productos y capacitacion.

Para verificar evidencias de notificacion de inspecciones Véase Anexos 1y 2.

Fase IV:
Analisis y procesamiento de la informacion: esta etapa pretende resumir la
informacion primaria recopilada de modo que se pueda evidenciar el nivel de

cumplimiento del establecimiento.

Para el diagndstico del nivel de cumplimiento y procesamiento de datos se hara uso del
programa Excel de Microsoft Office en su versién 2019 mediante una matriz que
permitira conocer la puntuacion resultante y graficos, mas el detalle de las No
conformidades que permitiran una mejor visualizacion del puntaje obtenido versus el

esperado por el RTCA, asi como para la elaboracion del cronograma de actividades.

En la creacidon de los flujos de procesos se utilizara Visio de Microsoft Office en su
version 2019 por la diversidad de opciones que este programa presenta, ademas de ser

una herramienta utilizada en la industria.

A fin de llegar a la causa raiz de las No conformidades se utilizardn diagramas de
Ishikawa con las 6M de la calidad para verificar el contexto de los hallazgos y ante esto
las posibles soluciones, a su vez haciendo uso de una matriz de riesgo se presentan las

No conformidades dependiendo de lo establecido por el RTCA.

Fase V:
Disefio de la propuesta de Manual de BPM en el proceso de Acopio de materia
prima de mani para la empresa COMASA
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Siguiendo los lineamientos ofrecidos por la NTON 03-093-10/RTCA (RTCA 67.06.55:09)

se elabora el manual de Buenas Practicas de Manufactura que ha de permitir

recepcionar, prelimpiar y almacenar mani como materia prima en condiciones que

garanticen la inocuidad del producto hasta su destino final.

Determinacion de costos de implementacién: Como todo proyecto también se hara
un estimado financiero de los costos de ejecucion para el Manual de Buenas practicas
en caso de que el proceso estuviera sujeto a correcciones, a fin de que la Organizacion
tenga un andlisis superficial de los elementos implicados en la inversion para la

propuesta en caso de ameritar algunas mejoras.

Plantear propuestas de mejora en aspectos de calidad y produccién para el
proceso de Acopio de Materia Prima de Mani en Planta Posoltega Comasa:

Basados en los resultados y el diagnostico se ofrecera al establecimiento oportunidades
de mejora en materia de calidad y productividad pretendiendo la optimizacion de sus

procesos y un cumplimiento mayor.

Fase VI:

Predefensa de Tesis: Se sometera el proyecto de estudio a su evaluacion por parte de
un tribunal elegido por la Universidad de Ciencias Comerciales a fin de validar el
conocimiento adquirido por los investigadores, las técnicas y el criterio desarrollado en
el transcurso del programa de especializacidn, para esta etapa se presentaran
documentos fisicos, asi como una presentacion de los resultados usando PowerPoint de

Office, este ejercicio es una antesala a la defensa de titulo.

Defensa final para optar al titulo de Ingeniero Industrial: Como parte del cronograma
del programa de especializacion los investigadores realizan defensa de proyectos con el

objetivo de lograr el titulo de Ingeniero Industrial.
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Fase VII:

Presentacion de hallazgos a la institucion: Se elabora un informe haciendo uso de
Microsoft Word y una reunion con el responsable del proceso a fin de comunicar los
hallazgos y la puntuacion obtenida por el establecimiento.

Para mas detalles de las fases de estudio véase anexo 3.

3.8 Operacionalizacion de las variables

De acuerdo al objetivo especifico nimero 1: “Diagnosticar la situacion actual del proceso
de acopio utilizando la Guia para la verificacion ofrecida por el Ministerio de Salud

evaluando los requerimientos de calidad”.

Este objetivo se cumple siguiendo el modelo de una variable independiente, la siguiente
tabla mostrara al sujeto de estudio (Proceso de acopio) y la forma de evaluar el nivel de
cumplimiento del conjunto de requisitos con los que cuenta la institucién y de qué modo
se contrastan la puntuacion obtenida versus la esperada establecida por el Ministerio de

Salud en su Guia de Auditorias de Buenas Practicas.
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Tabla 4 Operacionalizacion de Variables Independientes

Operacion

Variables

Independientes

Definicion Conceptual

Formatos y Técnicas

Tipo de
Variable

Proponer un
manual de
Buenas

Practicas de

Construccion de
los
establecimientos

los establecimientos deben
disefiarse, construirse y mantenerse
de manera que se reduzca al minimo
la contaminacion proveniente del

ambiente exterior y se prevenga la

Manufactura contaminacion cruzada.
para la o Los establecimientos deben contar
Servicios o o
Planta con suministros de agua potable NTON 03 093-10/RTCA | Cuantitativa
Posoltega- Se debe verificar que el |67.06.55:09- Lista de | Descriptiva
COMASA, en establecimiento realiza un control | Verificacion
el periodo | Control de las eficaz de todos los procesos
comprendido operaciones especificos que contribuyen en la
del higiene de los alimentos y mantiene
diciembre evidencia documentada
2021 a marzo o Debe establecerse un programa
Mantenimiento y _ o .
2022. ) escrito de mantenimiento preventivo
Saneamiento . ) ]
de instalaciones, equipos y
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utensilios para asegurar su
funcionamiento, incluyendo el
mantenimiento de las superficies de

contacto.

Higiene

personal

El responsable del establecimiento
debe tomar todas las medidas
razonables y precauciones para
asegurar la aplicacion de todas las

técnicas de higiene del personal.

Transporte

Los vehiculos de transporte
pertenecientes a la empresa
alimentaria o de terceros deben ser
adecuados para el transporte de
alimentos o materias primas de
manera que se evite el deterioro y
la contaminacion de los alimentos,

materias primas o el envase.

Informacion
sobre los

productos

Se debe contar con un sistema de
identificacién de los lotes para

mantener una rotacion eficaz de las

NTON 03 093-10/RTCA
67.06.55:09- Lista de
Verificacion

NTON 03
093-
10/RTCA
67.06.55:09-
Lista de

Verificacion
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existencias y poder retirar los
productos del mercado en caso

necesario.

En todo establecimiento se debe
establecer y mantener un programa
escrito de capacitacion, dirigido a
todo el personal de la empresa, en
L los aspectos relacionados con las
Capacitacion 10
buenas practicas de higiene,
limpieza y desinfeccién, manejo de
equipos, y operaciones de proceso
especificas desarrolladas en el

establecimiento

Fuente: Elaboracion de los autores.
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3.8.1 Variables Dependientes:

Para dar continuidad al cumplimiento de los objetivos propuestos y como se mencionaba
previamente se muestra de qué modo la variable independiente incide sobre el desarrollo

del estudio, siguiendo lo planteado surge el siguiente propdsito:

“‘Analizar los hallazgos encontrados en la Inspeccion de Buenas Practicas de

Manufactura utilizando un andlisis de causa Raiz”

Como es sabido la calidad solo se alcanza al investigar las causas de los fallos y de qué
modo se evitan y a su vez de qué forma se previene la recurrencia, por ello este proyecto
hara uso de analisis causa raiz también conocido como Ishikawa o Fishbone del modelo
de las 6M que refieren a Maquinas, mantenimiento, medio ambiente, mano de Obra,

métodos y medicién.

Se seleccion6 esta estrategia debido a la facilidad y versatilidad que ofrece en el estudio
de casos y los resultados que ofrece, ademas les permitira a los investigadores aplicar
técnicas aprendidas durante el transcurso de la etapa de aprendizaje en la solucién de

problematicas reales.

Y por consiguiente nace el ultimo objetivo de este estudio:
“Elaborar una propuesta de manual de buenas préacticas de manufactura siguiendo los
lineamientos de la NTON 03-093-10 / RTCA 67.06.55:09.”

Este tomara como base los lineamientos dictados por la NTON 03-093-10 Para alimentos
no procesados y semi procesados, pues es la normativa aplicable al acopio de planta
Posoltega que es un proceso en seco de mani crudo proveniente de campo y que luego
de fase de limpieza en prelimpias sera almacenado siempre conservando en capsula en
bodegas por un periodo de entre 1 a 9 meses que estara regido por la necesidad de
producto que tengan las plantas descascaradoras, se pretende proporcionar a la
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institucion la guia correcta para posicionarse en la puntuacion esperada del RTCA

67.06.55:09.” siguiendo la lista de verificacion proporcionada por el MINSA que es a su

vez la usada para tramites de Licencia Sanitaria.

Tabla 5 Operacionalizacion de Variables Dependientes

Operacién

Variables

Dependientes

Definicién

Conceptual

Formatos y

Técnicas

Tipo de

Variable

Proponer un

Utilizar el método

para la resolucion
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manual de
) de problemas
Buenas Analizar los )
o mediante la
Practicas de | hallazgos y
creacion y
Manufactura | encontrados o
clasificacion  de
para la | en la . L
. ideas o hipotesis, | Norma ISO-
Planta Inspeccion de o
para encontrar las | 9001:2015 | Cuantitativa
Posoltega- Buenas _ o
o 10.2 | causas de las no | Sistemade | Descriptiva
COMASA, Practicas de _ y
. conformidades Gestion de
en el periodo | Manufactura . .
) - (NC) o accion | la Calidad.
comprendido | utilizando un _
o correctiva (AC)
del Analisis .
o . utilizados para la
diciembre Causa Raiz _ _
_ mejora  continua
2021 a | (Ishikawa) _
de los diferentes
marzo 2022.
procesos de una
empresa.
55



C

0
4

D
<

Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Elaborar una
propuesta de
manual  de
buenas
practicas de | |l
manufactura
siguiendo los
lineamientos
de la NTON

Propuesta de un
manual para la
mejora  continua
del proceso de
acopio de planta
COMASA-

Posoltega.

NTON 03
093-
10/RTCA
67.06.55:09-
Lista de

Verificacion

Cuantitativa

Descriptiva

Fuente: Elaboracion de los autores.
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CAPITULO IV. ANALISIS DE RESULTADOS (PLAN DE MEJORA)
4.1 Diagnostico
4.1.1 Descripcion de los procesos auditados

El propésito de esta fase del estudio es puntualizar el estado actual de la organizacion,
es decir con que se cuenta y que le hace falta para situarse dentro de la puntuacion
requerida por el MINSA en su guia de Auditoria, pero antes de ello se mostrara
mediante un diagrama de flujo los procesos auditados dentro del Acopio de Planta

Posoltega.

El inicio parte de la recepcién de materia prima donde se solicita la remision y se
asigna tarjeta de aflatoxinas al conductor, para posteriormente pasar a la fase de
muestreo gque no es mas gue la extraccion mediante una sonda neumatica de cierta
cantidad de mani (80 libras) el que a su vez sera sometido a analisis por SERAGRO
(entidad encargada de analisis de laboratorio) este paso es vital pues permite conocer
la humedad del producto y la segregacion presente que puede ser (- )(+), (++) ademas
de la calidad del mismo, sila humedad esta por encima del 9% sera sometido a secado

y si es menor a 9% pasa a prelimpieza.

Antes de prelimpiar es pasado por el &rea de bascula a fin de conocer la cantidad de
producto proveniente de campo.

Para dar pase después al descargue en la linea de prelimpieza seleccionada,
Comasa Posoltega cuenta con 2 lineas de prelimpieza conocidas como linea Ay B
gue segun sea el auge puede utilizarse una para segregaciones positivas (+) (++) y el

otro negativo (-).

Una vez ejecutada la prelimpieza, el producto es depositado en vagones internos que
se encargaran de transportarlo a las bodegas.
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Las bodegas por su parte estan clasificadas segun la segregacion del mani en (-), (+)
(++), la planta Posoltega para las labores de acopio cuenta con 2 sabinas con
capacidad de 100,000 QQ cada unay 3 bodegas pequeiias con capacidad de 30,000
QQ cada una.

A continuacién, en la Figura 6, se muestra de manera mas ilustrativa el flujo del

proceso de acopio de materia prima.
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Figura 6 Flujograma de proceso acopio Planta COMASA
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Fuente: Elaboracion de los autores a partir de la revision documental.
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El acopio de Materia Prima consiste en recepcionar mani que una vez prelimpiado se
almacena en bodegas, pero tiene una duracién de 3 meses comprendidos de finales
de noviembre a enero, luego de esto el area se queda en periodo de mantenimiento

de maquinarias y abasteciendo a las plantas descascaradoras de producto.

Siguiendo los objetivos planteados al inicio del proyecto y ampliando lo comprendido
en la frase Il de este estudio se muestra el Plan de Auditoria que se realiz6 a la
institucion y la tematica abordada; como se mencioné previamente en las limitaciones
los feriados presentes en diciembre dificultaron que se realizaran en el periodo
esperado, por ello fue dividido en 2 sesiones en la primera visita se evaluaron los

numerales descritos en el Plan de Auditoria.

El objetivo de estas visitas de inspeccion fue diagnosticar el emplazamiento de las
Buenas Practicas de Manufactura en el Sistema de Gestion de Calidad del proceso de

Acopio.

También es necesario recalcar que por el contexto mundial de la Pandemia y las
politicas de Confidencialidad de la Organizacién no fue permitida la entrada de todos
los investigadores al proceso de Acopio, sin embargo, las visitas de evaluacion fueron
guiadas por personal de Comasa Danny Ybarra (Ingeniero de Procesos) Quien en rol
de acompafiante evidencio la veracidad y objetividad de la inspeccion y por los
responsables del Proceso en Planta Posoltega Ingeniero Néstor Padilla y Horacio

Blandino respectivamente.

Para la ejecucion de estas inspecciones se siguio el modelo de auditoria proyectado a
continuacion, que hace una descripcion de lo evaluado y los recursos usados, el

tiempo estimado que se dispuso a cada item de la Norma y las personas presentes.
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Tabla 6 Plan de auditoria Primera inspeccion, primera parte

S8 COMASA-POSOLTEGA
N o P %
Coma’.i.a Plan de auditoria buenas practicas de manufactura. Comasa
Proceso a Acopio de materia prima Lider del Néstor Padilla
auditar proceso  Horacio Blandino

Objetivo de la Diagnosticar el nivel de cumplimiento en materia de Buenas Practicas de Manufactura utilizando La

auditoria Ficha de Auditoria para alimentos y bebidas, Procesados utilizada por el MINSA.

Alcance dela NTON 03-093-10 Numeral 3. Alrededores e Instalaciones
auditoria NTON 03-093-10 Numeral 4. Servicios basicos de la Planta
NTON 03-093-10 Numeral 5. Equipos y Utensilios
NTON 03-093-10 Numeral 5 Control de las Operaciones.
Criterio dela  Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense (NTON 03-093-10/RTCA 67.06.55:09) Buenas practicas de

auditoria manufactura para alimentos no procesados y semiprocesados.
N Actividades Lugar Fecha Hora Hora final Equipo Recursos
inicial auditor
1 Recorrido por Acopio 14/12/2021 8:30am  08:50 am  Jenny Camara, Una copia
alrededores actividad  Posoltega Ochoa de norma, ficha de
que pretende inspeccion,
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Acopio
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Acopio
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Acopio
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14/12/2021

14/12/2021

14/12/2021

14/12/2021

8:50am

8:55am

9:00am

9:15am

08:55 am

09:00 am

09:15 am

09:20 am
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Danny entrevistas
Ybarra
(Ingeniero
de
Procesos)
Jenny
Ochoa
Danny
Ybarra
Jenny
Ochoa,
Danny
Ybarra
Jenny
Ochoa,
Danny
Ibarra
Jenny
Ochoa,

semiestructurada.
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limpieza y servicios Danny
de higiene y aseo Ybarra
para el personal.
Validar existencia de Acopio 14/12/2021 9:20am 09:23 am Jenny
lavamanos, Posoltega Ochoa,
recipientes para Danny
desinfectar. Ybarra
Condiciones de Acopio 14/12/2021 9:23am 09:35am  Jenny
lluminacién e Posoltega Ochoa,
instalaciones Danny
eléctricas. Ybarra
Almacenamiento. Acopio 14/12/2021 9:35am 09:40am  Jenny
Posoltega Ochoa,
Danny
Ybarra
Comedores para uso Acopio 14/12/2021 9:40am 09:45am  Jenny
del personal Posoltega Ochoa
Danny
Ibarra
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10 Especificaciones de Acopio 14/12/2021 9:45am 10:40am  Jenny
MP basada en Posoltega Ochoa,

reglamentacion
vigente

Evidencia
documentada de los

procesos

Fuente: Elaboracion de los autores.

Danny

Ybarra
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La segunda inspeccion fue realizada el 29/12/2021 y tuvo dificultades en cuanto al dia de ejecucion por los feriados

presentes en la segunda quincena de diciembre debido a la disponibilidad de tiempo de los responsables del proceso.

En la segunda inspeccion se verifico:

Tabla 7 Plan de auditoria Primera inspeccion, segunda parte

o8

&

Comasa

Proceso a
auditar
Objetivo de la

auditoria

Alcance de la

auditoria

Criterio de la

auditoria

COMASA-POSOLTEGA

Plan de auditoria buenas practicas de manufactura. Comasa

Acopio de materia prima Lider del Néstor Padilla
proceso Horacio Blandino
Diagnosticar el nivel de cumplimiento en materia de Buenas Practicas de Manufactura utilizando La

Ficha de Auditoria para alimentos y bebidas, Procesados utilizada por el MINSA.

NTON 03-093-10 Numeral 6 Mantenimiento y Saneamiento

NTON 03-093-10 Numeral 7. Higiene del personal.

NTON 03-093-10 Numeral 8 Transporte.

NTON 03-093-10 Numeral 9. Informacion sobre los productos

NTON 03-093-10 Numeral 10. Capacitacion

Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense (NTON 03-093-10/RTCA 67.06.55:09) Buenas préacticas de

manufactura para alimentos no procesados y semiprocesados.
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N Actividades Lugar Fecha Hora Hora final Equipo Recursos
inicial auditor

1 Verificar el plan de Acopio Posoltega 29/12/2021  8:30am 09:00am  Jenny Camara, Una copia
mantenimiento Area de Ochoa de normativa, ficha
documentado y su Mantenimiento Danny de inspeccion,
utilizacion mediante Ybarra entrevistas
registros y (Ingeniero  semiestructurada.
visualizacion de de
equipos y Procesos)
estructuras.

2 Comprobar Acopio Posoltega, 29/12/2021  9:00am 09:35am Jenny
existencia de areas socialesy Ochoa
POES, lugar para establecimientos, Danny
guardado de Areade Manejo Ybarra
utensilios, quimicos Integrado de
de limpieza, control Plagas.
de Plagas,

quimicos  usados
para el tratamiento

de Plagas.
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3 Verificar manejo de Acopio Posoltega, 29/12/2021  9:35 am 09:45 Jenny

residuos solidos y alrededores a.m. Ochoa,
liquidos, aplicacion Danny
del programa Ybarra
4 Comprobar Acopio Posoltega  14/12/2021  9:45am 09:55am Jenny
medidas tomadas Ochoa,
por el Danny
establecimiento Ibarra

acorde a la salud
del personal. Aseo
y reglamentaciones
de comportamiento,
para el personal
visitantes y
contratistas.

5 Validar estado de Acopio Posoltega 29/12/2021  9:55am 10:15am Jenny

equipos usados Ochoa,
para el transporte, Danny
limpieza, apego a Ybarra
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reglamentacion

vigente

6 Constatar Acopio Posoltega 29/12/2021  10:15am  10:30 am Jenny
informacion  sobre Ochoa,
los productos o la Danny
capacidad de Ybarra
verificar la

trazabilidad del
mismo.

7 Verificar programa Acopio Posoltega 29/12/2021  10:30am  10:40am Jenny

de  capacitacion, Ochoa,
formacion del Danny
personal, nivel de Ybarra
desempeiio

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Para la ejecucion de las inspecciones se hizo uso de la entrevista semiestructurada.

Véase anexos.

4.1.2 Aplicacion de la Ficha de Inspeccion.

Al utilizar el formulario de Inspeccién proporcionado por el MINSA en cuanto a la
aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura, el proceso de acopio de Planta
Posoltega obtuvo una puntuacion de 76 puntos, lo cual segin la Guia de auditoria

suministrada significa:

Tabla 8 Puntaje de Ficha de Inspeccion

Hasta 60 puntos: Condiciones|71 — 80 puntos: Condiciones regulares.

inaceptables. Considerar suspension | Necesario hacer correcciones.

de Certificado de B.P.M. 81 — 100 puntos: Buenas condiciones.
61 - 70 puntos: Condiciones |Hacer algunas correcciones.
deficientes. Urge corregir. 91 -100 puntos: Certificacion

Fuente: Ministerio de Salud (MINSA).

Lo que indica que el establecimiento necesita hacer correcciones en sus instalaciones o
procesos, pues esta situado en condiciones regulares, la guia de verificacion utilizada
establece que de 91-100 puntos se obtiene la certificacién por tanto el Acopio de materia

Prima Comasa Posoltega se encuentra 15 puntos por debajo de lo establecido.

Para el analisis de cada una de las variables primero se detalla la puntuacién obtenida
por la institucion al momento de aplicarse la ficha de inspeccién para una mejor

apreciacion del nivel de cumplimiento general frente al puntaje esperado.

Como se dijo previamente se hara uso de herramientas de Microsoft Excel version 2019
para la presentacion de graficos a fin de facilitar al lector una mayor facilidad de
interpretacion.
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El siguiente estudio ademas de ahondar en el diagnostico también hara hincapié en

algunas acciones de remedio frente al incumplimiento.

Figura 7 Puntuacion Obtenida del cumplimiento de BPM Acopio Comasa

Cumplimiento BPM acopio Comasa Posoltega

100
90
80
70
60
50
40
30
20
" ] ol
0 o - N .
Equipos Conrol en el Almacenamiento
Edificios quIpos y Personal procesoy la S y
utensilios ’ distribucion
Produccion
u [deal 61 4 12 12 6
H Real 46 3 9 12 5

H|deal mReal

Fuente: Elaboracion de los autores.

Nota. El grafico representa el nivel de cumplimiento de los requisitos de la NTON 03-093-
10. Importante: El acapite de Control de proceso y la produccion tiene un valor de 17
puntos donde se incluye la etapa de envasado, sin embargo, el proceso de acopio no
comprende el envasado ya que su mani es almacenado a granel en bodegas, por ello se
omitio y se colocan 12 puntos para que al graficar no se muestre como que la institucion

esta incumpliendo.

De igual modo, se mostrara el nivel de cumplimiento porcentualmente de modo general

gue va a permitir una interpretacion mas clara de los numerales evaluados.
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Para el numeral edificio un 75% de cumplimiento, equipos y utensilios 75%, personal
75%, controles en el proceso y la produccion 100% y almacenamiento y distribucién con
83%.

Lo anterior permite evidenciar que los puntos donde debe mejorarse son en edificios,

personal y almacenamiento y distribucion.

Figura 8 Puntuacion Obtenida del cumplimiento de BPM Acopio Comasa

expresado porcentualmente

%Cumplimiento BPM Acopio Comasa Posoltega

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

Edificios Equipos y Personal Control en el Almacenamien
utensilios proceso y la toy
Produccion distribucion
9% |deal 100% 100% 100% 100% 100%
m%Real 75% 75% 75% 100% 83%

m% |deal m%Real

Fuente: Elaboracion de los autores.

a) Edificios
A fin de mostrar el nivel de cumplimiento de edificios nace el grafico 3 que representa la

relacion entre el puntaje ideal versus el real, donde lo establecido es 61 puntos y lo
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obtenido representa un total de 46 colocandose 15 puntos por debajo; al momento de la
inspeccion se observo que los alrededores de las instalaciones se encontraban con
grama alta que prestaba las condiciones para refugiar plagas como roedores que como
es sabido desde los antecedentes hay 3 tipos de roedores que atacan al mani ya dentro
de las bodegas de Comasa, adicional a esto la guia de auditoria de Buenas Practicas de
Manufactura proporcionada por el MINSA establece areas de acceso pavimentadas y de
facil acceso, a pesar de que se cuenta con facil acceso las vias no son pavimentadas se
encontraron encharcamientos abundantes, también se pide como requerimiento uniones

redondeadas entre pisos (Curvatura Sanitaria).

Figura 9 Variable de edificios Acopio Comasa

Puntuacion Edificios

61
51
41
31
21
11

1

Ideal Real
M Edificios 61 46

H |deal ®Real

Fuente: Elaboracion de los autores.

Tomando como referencia lo sugerido por el RTCA se sugiere:
Verificar la frecuencia de mantenimiento de areas verdes a fin de evitar posicionamiento

de plagas.
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Mantenimiento a vias de acceso previo a la temporada de acopio para evitar
desprendimiento de polvo pues la naturaleza del producto ya tiene presencia abundante

de polvo.

Mejoramiento de pisos de bodegas 2,3,4 ya que se evidencio grietas que permiten que
el producto entre en contacto directo con el suelo y desprendimiento de concreto que a
su vez se vuelve un contaminante fisico después de la prelimpieza que se encarg6 de

remover de piedras.

Reemplazar lamparas de luz existentes cuando pierdan su efectividad ya que, aunque
se encuentran en buenas condiciones algunas no tienen cubierta para evitar que las

ranuras hagan que el vidrio entre en contacto con el producto.

A pesar de que se evidencio un POES parcial para periodo de mantenimiento general de
maquinarias en periodo de acopio no se cuenta con procedimientos de limpieza escrito,
para alrededores de bodegas, ventanas o paredes e incluso se observé anidaciones en
techos por la parte exterior por lo que conviene aplicacién de documentacion de limpieza

para este periodo y verificar su cumplimiento.

Se observa que se cuenta con Lockers para guardado de objetos personales, pero a su
vez se guardan alimentos ya que les genera mas seguridad a los trabajadores a pesar
de que la empresa les facilita los medios para almacenaje de alimentos por ello se les
estad dando mal uso se requiere reforzar la seguridad de los alimentos del personal o en

su caso una verificacion del contenido de Lockers.

Durante la inspeccion se corroboro que existen instalaciones provistas de agua y jabon
para lavado de manos, pero se carece de rotulacion que indique al laborador sobre el
lavado de manos y como hacerlo correctamente y tampoco se contaba con papelera para
depdsito de residuos de toallas secamanos en los dispositivos colocados en area de
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prelimpieza, se debe colocar estas rotulaciones, asi como la colocacién de recipientes

para la colocacion de este tipo de desechos.

La ficha de inspeccidon expresa que el establecimiento debe contar con un area para
deposito de residuos alejado de la institucion sin embargo debido al volumen de
produccion los residuos que se extraen de prelimpia (Palos, piedras, tierra) no se
evacuan en el momento, sino que son colocados detras de las bodegas para ser
trasladados al finalizar el acopio para evitar atrasos, aunque si se realiza una evacuaciéon
al dia que no es suficiente; es necesario aclarar que si se cuenta con un depdésito el cual
es administrado por el area de gestion ambiental se debe realizar evacuacion con mayor
frecuencia o en su caso proveerse de otra unidad rodante para mover los residuos en

tiempo y forma.

Los productos quimicos utilizados para la limpieza y desinfeccion actividad que solo se
limita a areas sociales por la naturaleza del proceso (Bafos, comedores, lavamanos,
pisos de comedor y oficinas) no cuentan con ficha técnica ni hoja de seguridad y las
personas encargadas de utilizarlos no cuentan con capacitacion sobre uso y aplicacion
de quimicos sino que los elaboran basados en su experiencia sin una dosificacion
documentada, al momento de la inspeccion también se puso de manifiesto que algunas
de las etiquetas no correspondian al quimico descrito y tampoco todos estaban
identificados, se sugirié a responsables del proceso la solicitud de esta documentacion
al area de compras de Comasa pues todo lo que se distribuye a las demas areas antes

pasa por control de proveedores quienes facilitan fichas técnicas y SMDS.

b) Equipos y Utensilios

Para la variable representada en el gréafico 4 correspondiente a equipos y utensilios, al
momento de ejecutada la inspeccion el nivel de cumplimiento es de 75% equivalente a 3
de los 4 puntos que contempla esta variable en la guia para la verificacion proporcionada
por el MINSA.
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Siendo esta una de las variables primordiales para que el establecimiento se posicione

dentro el puntaje esperado se mencionan algunos de los aspectos de mejora.

Aunque se cuenta con un plan de mantenimiento y formatos de control las actividades
ejecutadas en la maquinaria no estan siendo registradas sobre esto, sino que solo se
documentan los mantenimientos correctivos en una bitacora, lo que radica en un
incumplimiento pues se proporcionan talonarios donde se especifica el tipo de
mantenimiento aplicado, los items que se han de inspeccionar o cambiar, etc., por ello
se deben realizar visitas continuas por inspectores a fin de verificar que lo declarado en
el plan de mantenimiento se ejecuta esto permite demostrar a los clientes el compromiso

de la institucion con la calidad en todos los aspectos.

Figura 10 Variable de Equipos y Utensilios Acopio Comasa

Equipos y Utensilios

w

N

=

0
Ideal Real

m Equipos y utensilios 4 3

m|deal mReal

Fuente: Elaboracion de los autores.
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c) Personal.

En cuanto al comportamiento del personal referente a normas higiénicas y el contexto de
capacitacion de los laboradores el establecimiento al momento de la inspeccién obtuvo
una puntuacion de 9 puntos equivalente al 75% de cumplimiento, se evidencian algunos

aspectos de mejora.

A pesar de contarse con un despacho dedicado a capacitacién se observé debilidades
en ciertas areas al momento de operar las labores cotidianas del trabajo (Area de
muestreo) el laborador era nuevo en el cargo y tenia dificultades con la toma de muestra
por la inexperiencia al desarrollar las actividades, segun se indago este si fue formado
pero no se evalud si tenia el conocimiento esperado para desempefar sus funciones,
ocasionalmente en esta misma area el auxiliar ejecuta los muestreos cuando el
encargado no esta presente sin tener total dominio de las funciones, por lo que conviene

realizacion de indicadores de desempefio o evaluacion de las competencias.

Ademas, erroneamente se considera que las BPM solo estén relacionadas a lo que son
lavado de manos, no prendas ni perfumes en la ropa de trabajo cuando es un conjunto
integrado por varios elementos, es necesario capacitar mas a fondo al personal que
permanece dentro de las instalaciones a modos de charlas o en su caso haciendo uso

de murales informativos para familiarizarlos con la cultura de inocuidad.
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Figura 11 Variable de Personal Acopio Comasa

Personal
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H Personal 12 9
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Fuente: Elaboracion de los autores.

La empresa debera de contar con metodologias destinadas a verificar si el personal
cumple con lo requerido en la industria de acuerdo a uniformes y buen uso de los mismos,
no uso de joyeria segun lo referido a la industria de los alimentos y lo contenido en el

reglamento interno de Comasa.

d) Control en el proceso y la produccion.

Para la variable control en el proceso y la produccion detallado en la figura siguiente el
cual es uno de los principales requisitos para el cumplimiento del Reglamento técnico
centroamericano la institucién se sita en un nivel de cumplimiento del 100% ya que se
cumple con lo establecido, aqui se solicita analisis de la potabilidad del agua, Comasa
por su parte en sus procesos asegura el abastecimiento de agua potable y ejecuta
andlisis periddicos los que son validados por laboratorio de la UNAN- Ledn donde se
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somete dos puntos de muestreo del area de acopio para analisis microbiolégicos y fisico
qguimico, asi como analisis de cloro residual estos puntos son determinados por el area

de higiene y seguridad, se evidencio resultados conformes del ltimo afio.

Figura 12 Variable de Control en el Proceso y Produccion Acopio Comasa

Control en el Proceso y la Produccidn
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B Control en el proceso y la Produccion 12 12

M |deal H Real

Fuente: Elaboracion de los autores.

Como se mencion6 previamente este numeral tiene un puntaje de 17 puntos segun el
Reglamento técnico centroamericano sin embargo se hace omision de 5 puntos que
corresponden a envasado, pues el acopio de Comasa Posoltega no pasa por esta etapa
ya que el producto es almacenado a granel en bodegas las que a su vez finalizado este
periodo se van a mantener cerradas a esperas de ser evacuado ese producto segun
requieran las plantas de descascarado, pero para efectos graficos se omiten estos 5
puntos a fin de no reflejar un incumplimiento ya que la etapa de envasado no aplica a

este proceso.
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Documentacion y registro: También este acapite hara hincapié en la documentacion y
registro de las actividades llevadas en el proceso en todos sus puntos, lo cual se
documenta en cada uno, lo que permite ejecutar trazabilidad de lo que se produjo y

verificar sus movimientos.

Es necesario recalcar que, aunque se cuenta con documentacion de los procesos se
omite el control de los atrapamientos de imanes en zonas de prelimpieza, estos a pesar
de ser limpiados cada 3-4 remisiones solo se reporta la limpieza mas no el peso del
atrapamiento lo que sugiere que el establecimiento debe documentar los hallazgos de
estas inspecciones, la planta descascaradora por su parte si documenta esto de modo

gue lo ideal apunta a que se replique en areas de prelimpieza.

e) Almacenamiento y distribucién.
Para la variable almacenamiento y distribucion que es representado en la figura 7, el
cumplimiento se sitia en un 83% que equivale a 5 puntos de los 6 requeridos para

cumplir con el requisito.
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Figura 13 Variable de Almacenamiento y Distribucion Acopio Comasa
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Fuente: Elaboracion de los autores.

El incumplimiento recae en las condiciones en que se encuentran los pisos de las
bodegas pequefas ya que a pesar de que el mani se encuentra en cascara la norma
técnica de almacenamiento 03-041-03 establece que los pisos seran de material
resistentes, antideslizantes, lisos y sin grietas; aunque son de superficie antideslizante
se encuentran con grietas que permiten el contacto directo de la materia prima con el
suelo, por ello se sugiere al establecimiento la mejora de las condiciones mediante
mantenimiento, la razén es que para depositar el producto en la bodega se debe acceder

con el vagén y el piso no es lo suficiente resistente ante la presion ejercida.

4.1.3 Hallazgos de auditoria (No conformidades)

A continuacion, segun lo descrito en los objetivos se muestran detalles de los hallazgos
de la institucion de acuerdo a la NTON 03-093-10, esto ligado del diagnéstico de la
situacion actual del proceso de Acopio de materia Prima y por consiguiente segun lo
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establecido en la ISO 19011 de Criterios de Auditoria se menciona el numeral afectado
y la evidencia que soporta el incumplimiento del requisito aplicable, a su vez estos
incumplimientos van de la mano con el manual de BPM con que hasta hoy se ha venido
trabajando en acopio usado para las plantas descascaradoras, ya que este ha sido la

guia a seguir.

4.1.3.1 Descripcién de los Hallazgos.

De acuerdo a NTON 03-093-10 Numeral 3. CONSTRUCCION DE LOS
ESTABLECIMIENTOS, 3.1.2 Alrededores, Inciso a), b) y c¢): Los alrededores deben
mantenerse en buenas condiciones fisicas y sanitarias para evitar la contaminacion de
los alimentos.

Evidencia: No se cumple con la frecuencia de mantenimiento de &reas verdes, se
observé que las instalaciones se encontraban con grama alta que prestaba las
condiciones para refugiar plagas como roedores, es necesario recalcar que esta

actividad la realiza la Planta descascaradora.

Figura 14 Evidencia 3.1.2 Alrededores, Grama alta

v

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Figura 15 Evidencia 3.1.2 Alrededores, Grama alta

T

Fuente: Elaboracion de los autores.
Evidencia: No se cumple la aplicacién de lo planteado en el inciso b y ¢ porque las areas
de acceso no se evidencian de mantenimiento de suelos y se encontraron abundantes

encharcamientos en los alrededores.

Figura 16 Evidencia 3.1.2 Alrededores, Suelos

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Fuente: Elaboracion de los autores.

NTON 03-093-10 Numeral 3.2.2 Estructuras internas, 3.2.2.2 Pisos, Inciso c): Las
estructuras internas de las instalaciones deben estar solidamente construidas con
materiales duraderos y que faciliten el mantenimiento, la limpieza y, cuando proceda, la

desinfeccion.

Evidencia: Aunque se evidencio un programa de mantenimiento el cual incluye
reparaciones de techos, puertas y hermeticidad no se encuentra contemplada la
reparacion de pisos en las bodegas 2,3 y 4 se encontraron grietas con desprendimiento
de materiales que a su vez se vuelve material extrafio para el producto prelimpiado,
sumandose a esto que al estar en contacto directo con el suelo el producto propicia la
actividad de gorgojos que afectaria la calidad del mani con el que se abastece a Plantas
de descascarado o perdidas, es necesario recordar que la calidad e inocuidad van de la

mano en la mejora de los procesos.
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Figura 18 Evidencia 3.2.2 Estructuras internas, Pisos

Fuente: Elaboracion de los autores.

Figura 19 Evidencia 3.2.2 Estructuras internas, Pisos

Fuente: Elaboracion de los autores.
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NTON 03-093-10 Numeral 4. SERVICIOS, 4.6 Servicios de higiene y aseo para el
personal, Inciso a): Se debe contar con servicios higiénicos adecuados para el
personal, a fin de asegurar y mantener la higiene y evitar el riesgo de contaminacion de

los alimentos.
Evidencia: No cuenta con rétulos que indiquen al laborador como aplicar el lavado de
manos en lavamanos de area de proceso y bafios, tampoco contaban con papeleray en

area de bafios no tenia rotulaciones de distincion de sexo.

Figura 20 Evidencia Numeral 4. Servicios

Fuente: Elaboracion de los autores.

Nota. La Figura 20 expresa la ausencia de rétulos que indiquen la asignacion de bafios

por género.
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Figura 21 Evidencia Numeral 4. Servicios

Fuente: Elaboracion de los autores.

Figura 22 Evidencia Numeral 4. Servicios

Fuente: Elaboracion de los autores.

Nota. En las Figuras 21 y 22 se puede observar la falta de rotulos indicando el lavado

correcto de manos y la ausencia de una papelera apropiada para los desechos.
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NTON 03-093-10 Numeral 4.10 lluminacién, Inciso b): Las lamparas ubicadas en las
areas de procesamiento, almacenamiento, carga y descarga de los alimentos y de los
insumos que se utilicen en el proceso, deben estar protegidas a fin de asegurar que éstos
no se contaminen en caso de rotura y ubicadas adecuadamente para evitar que la luz

sea fuente de atraccion de plagas.

Evidencia: No se contempla la aplicacion del punto 4.10, inciso b) de la norma debido a

gue se evidencio que algunos de los accesorios no cuentan con la proteccién especifica.

Figura 23 Evidencia 4.10 lluminacién

Fuente: Elaboracion de los autores.

Nota. En la Figura 23 No cuentan con la proteccion especifica.

NTON 03-093-10 Numeral 6. MANTENIMIENTO Y SANEAMIENTO

6.1 Programa de mantenimiento, Inciso a): Debe establecerse un programa escrito de
mantenimiento preventivo de instalaciones, equipos y utensilios para asegurar su
funcionamiento, incluyendo el mantenimiento de las superficies de contacto.
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Evidencia: No se cumple la aplicacion de lo planteado en el epigrafe ya que a pesar de
contar con un plan de mantenimiento y formatos fisicos no se estan documentando las
acciones de ninguno de los mantenimientos (En bitdcora solo se tiene historial de lo

correctivo).

Figura 24 Evidencia Numeral 6. Mantenimiento y Saneamiento

Fuente: Elaboracion de los autores.

Figura 25 Evidencia Numeral 6. Mantenimiento y Saneamiento

Fuente: Elaboracion de los autores.
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NTON 03-093-10 Numeral 6.2 Programa de limpieza y desinfeccion: Se debe
contar con un programa por escrito de limpieza y desinfeccién, respaldado con registros
y en funcionamiento, que asegure que las instalaciones, los equipos y los utensilios se

mantengan debidamente limpios, y cuando corresponda desinfectados.
Evidencia: No se encontré evidencia de un programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccién del edificio. Se cuenta con POES parcial para los meses de mantenimiento,

pero en periodo acopio se descuida la limpieza.

Figura 26 Evidencia 6.2 Programa de Limpieza y Desinfeccién

Fuente: Elaboracion de los autores.

Nota. La Figura 26 muestra que areas de almacenamiento se ingieren alimentos.
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Figura 27 Evidencia 6.2 Programa de Limpieza y Desinfeccion

Fuente: Elaboracion de los autores.

Nota. La figura 27 muestra el asentamiento de un nido en una de las bodegas

NTON 03-093-10 Numeral 6.2.1 Productos quimicos para la limpieza vy
desinfeccion: Los envases para alimentos no deben ser utilizados para contener

sustancias quimicas de limpieza y desinfeccion.

Evidencia: Durante la inspeccion se observo que los envases de productos de limpieza
estaban mal etiquetados, los envases utilizados para quimicos se reutilizaban para
productos de consumo alimenticio (Agua) y no se encontr6 documentacion (Ficha
Técnica, Hoja de seguridad). Asimismo, se evidencié que la bodega de productos

guimicos no se encuentra identificada.
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Figura 28 Evidencia 6.2.1 Productos quimicos para la Limpieza y Desinfeccién

Fuente: Elaboracion de los autores.

Nota. En la Figura 28 se observa la etiqueta deteriorada, también puede significar que

es un envase reutilizado para “x” sustancia.

Figura 29 Evidencia 6.2.1 Productos quimicos para la Limpieza y Desinfeccién

Fuente: Elaboracion de los autores.
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NTON 03-093-10 Numeral 6.4 Programa de disposicion de residuos sélidos y
liguidos: El &rea de almacenamiento de residuos debe estar aislada y separada de las
areas de procesamiento y almacenamiento de alimentos, bajo techo o debidamente

cubierta, y con piso lavable que facilite la recoleccion de lixiviados.

Evidencia: No se realiza la remocién de residuos sélidos inherentes (piedras, palos,
tierra) pues se encontraron cumulos de desechos detras de las bodegas de
almacenamiento, algunos de estos desechos se reincorporan al suelo, pero se evidencio
gue las piedras que provienen del Stoner llevan cierta cantidad de grano vano y al ser
ubicados en los alrededores de la bodega y cercano a los perimetros donde se siembra
cafia crea un habitat para roedores por la cercania a bodegas y ya que esta demostrado
gue existen especies de roedores que atacan el mani ya dentro de las bodegas de

almacenamiento.

Figura 30 Evidencia Numeral 6.4 Programa de disposicion de residuos sélidos y

liquidos

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Figura 31 Evidencia Numeral 6.4 Programa de disposicion de residuos sélidos y

liguidos

Fuente: Elaboracion de los autores.

Nota. En las Figuras 30 y 31 se observan residuos acumulados que no se evacuan sino

hasta terminar acopio.

NTON 03-093-10 Numeral 7. Higiene personal:

7.3 Comportamiento personal: Los manipuladores deben:

- Evitar comportamientos que puedan contaminar los alimentos, con practicas como
fumar, escupir, masticar o comer, beber, estornudar o toser en las areas de manipulacion
de alimentos.

- Guardar sus alimentos y comer en areas designadas por el establecimiento.

Evidencia: El personal no esta haciendo uso correcto de las instalaciones pues se

encontraron envolturas de alimentos y envases en area de proceso y almacenamiento.
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Figura 32 Evidencia Numeral 7 Higiene personal

Fuente: Elaboracion de los autores.

Figura 33 Evidencia Numeral 7 Higiene personal

Fuente: Elaboracion de los autores.
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4.1.4 Andlisis de causas de fallos utilizando herramienta causa raiz.

Figura 34 Diagrama Ishikawa y Método de las 6 Ms.

MATERIALES

MAQUINA Se dispone de POES parcial

que no contempla
acopio de materia prima.

Area de Compras
No envia documentacion
Para uso de productos
Quimicos.

QUIMICOS

Falta de mantenimiento
por parte del proceso de
Descascarado.

POES

Se considera que las BPM

solo refiere a los requisitos del personal. j
BPM

No se brindan seguimiento de los
procesos mediante inspecciones.

Acopio no solicita
Fichas técnicas y -
Hojas de seguridad.

MOTOGUADANA
No se solicitan
Etiquetas de
Productos quimicos
A proveedores

Se omiten las exigencias
de la Industria Alimentaria

LAMPARAS SIN

PROTECCION ESPECIFICA INSPECCIONES

CAUSAS DEL
INCUMPLIMIENTO
DE LAS BPM EN
PROCESO DE

Incumplimiento a frecuencia de
mantenimientos
de dreas verdes por
planta descascaradora.
ALREDEDORES(Grama Alta)

No se tiene forma de evacuar
el agua proveniente de pruebas

De unidades (planta
Descascaradora). \
ENCHARCAMIENTOS
El agua resultante
de Inspeccion de

descascarado por la
Pendiente natural afecta las

vias de acceso
[MEDIO AMBIENTE| MANO DE OBRA

Tiempo de capacitacion en BPM No se realizan evaluaciones al
en induccion desempefio A personal que labora 3 meses \

no suficiente

CAPACITACION DESEMPEARO

Se carece de cultura de inocuidad. / . . .
No se mide el nivel de cumplimiento
deL acopio Posoltega en BPM

No se contempla mantenimiento
para pisos en bodegas 2,3,4

AUDITORIAS
No se Realiza revision documentada de
Actividades en acopio

No se incluye en evaluacion de riesgos
el acopio Posoltega

BODEGAS

Bodegas no fueron disefiadas
Para almacenamiento

Fuente: Elaboracion de los autores.
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4.1.4.1 Andlisis de las causas raiz

Realizado el andlisis Causa raiz de los hallazgos encontrados en la inspeccion de

Buenas Practicas de Manufactura en el proceso de acopio de COMASA-Posoltega, se

logré identificar de manera ordenada y exhaustiva las categorias y factores de

incumplimiento de acuerdo a la lista de verificacion proporcionada por el MINSA, siendo
estos fallos los siguientes:

1. A como se observa en el andlisis de causa raiz el acopio carece de un manual propio
del proceso, a pesar de que cuentan con un manual prestado del proceso de
blanqueado y descascarado al momento de ser aplicado, Acopio Posoltega no
presenta evidencia que existen inspecciones, supervisiones y auditorias de

seguimiento, por lo que crea una gran debilidad.

2. A simple vista la principal razon de las No Conformidades (NC) se debe a la causa
de la aplicacién de los métodos, pues las BPM se fundamentan de un conjunto de
prerrequisitos y requisitos que parten también del compromiso del equipo directivo
y el trabajo conjunto de los colaboradores, como se dijo al fallarse desde la
documentacion de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento se
incumple la rutina de limpieza ya que esta claro que por la naturaleza del proceso la
desinfeccién Unicamente recaeria sobre areas sociales como bafios, comedor y

lavamanos.

3. Al no tenerse claro el papel de las BPM en los colaboradores se considera
errbneamente que solo refiere a los requisitos del personal esto fue evidenciado
desde los supervisores de turnos, es necesario que el plan de capacitacion incluya
al &rea de acopio en tematicas de buenas practicas de manufactura, integracion de
herramientas de andlisis de calidad, entre otras actividades que familiaricen al
trabajador con un tema tan amplio como lo es las BPM, Se identifico que existe
incumplimiento del Inciso 3.1 de la lista de verificacion del MINSA, referente a que

los colaboradores solo son capacitados pocos minutos en materia de BPM antes de
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las actividades de acopio lo que ocasiona que el colaborador solo tenga nocién de
poner en practica el uso vestimenta limpia y adecuada, no usar accesorios
personales, no ingerir alimentos dentro del proceso, creando asi la falta de cultura
con respecto a la inocuidad de los alimentos, lo que incide en la mala practica de las

BPM en el proceso.

4. El proceso de Acopio cuenta con un Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento parcial, lograndose identificar incumplimiento de los incisos 1.4.1,1.4.2,
1.4.3, 1.5.1, 1.6.1 de la lista de verificacién, lo que ocasiona que no cumpla a

cabalidad con los programas que establece las BPM.

5. Se carece de seguimiento de inspecciones en cuanto a los mantenimientos y
seguimientos de planificacién, ya que no ponen en practica la documentaciéon

proporcionada por el proceso.

6. Después de conocer cudl es el origen de la problemética se iniciara a crear acciones
que ayuden a mejorar en cada uno de los puntos que se presenta debilidades o que
se esté fallando de tal manera que se mejore el nivel cumplimiento de las BPM,

siempre de acuerdo a la puntuacion de la lista de verificacion.

4.1.5 Matriz de analisis de riesgos

Se elaborara una matriz de riesgos con el fin de clasificar las no conformidades
encontradas entre criticas, mayor y menor segun los criterios establecidos por el
REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO 67:06:55:09 que especifica lo

siguiente:
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Tabla 9 Clasificacién de las No Conformidades

Calificacion del Incumplimiento de los Requerimientos

de las Buenas Practicas de Higiene

No conformidad menor

Una desviacion leve de los requerimientos
de buenas practicas de higiene que no
compromete directamente la inocuidad y

la aptitud de los alimentos.

No conformidad mayor

Una  desviacion grave de los
requerimientos de buenas practicas
de higiene que puede poner en
riesgo la inocuidad y la aptitud de

los alimentos.

No conformidad critica

Una desviacion peligrosa de los
requerimientos de buenas précticas

de higiene que pone en riesgo directo la

inocuidad y la aptitud de los alimentos.

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Tabla 10 Matriz de analisis de riesgos

Matriz de andlisis de Riesgos

Posgrado y Educacion Continua
Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad

N° Clase Fuente Etapa Tipo Descripcion Consecuencia Probabilidad Impacto | Responsable

Especifico | Interno | Accesibilidad Mantenimiento No se cumple con | Refugio de plagas Posible. Critica Descascarado
la frecuencia de | como roedores. Lic. Cesar
mantenimiento de Rodriguez.

1 areas verdes, se
observé grama
alta.

Especifico | Interno | Almacenamiento Mantenimiento Se evidenci6é que | Riesgo de Posible. Critica Lic. Ritzer
algunas de las contaminacion al Peralta.
lamparas no producto.

2 cuentan con
accesorios de
proteccion
especifica.

Especifico | Interno | Aseo de edificio Operacional Los envases de Riesgo de Posible. Mayor Ing. Néstor
productos Intoxicaciéon o mal Padilla.
guimicos estaban | uso de quimicos,
mal etiquetados y | contaminacion no

3 los envases de intencionada.
productos
guimicos se
utilizaban para
productos de
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consumo
alimenticio la

bodega de

productos

guimicos no

estaba

identificada.

Especifico | Interno | Almacenamiento Mantenimiento Se encontraron Desprendimiento Posible Critica Lic. Ritzer
grietas en los de materiales Peralta.
pisos. extrafos.

Especifico | Interno | Almacenamiento Operacional El personal no Envolturas de Posible Mayor Ing. Néstor
esta haciendo uso | alimentos en area Padilla.
correcto de las de procesos y
instalaciones. almacenamiento.

Especifico | Interno | Aseo de personal | Operacional No cuenta con Insatisfaccion del Posible Mayor Ing. Néstor
rétulos que cliente. Padilla.
indiquen al
laborador el

lavado de manos
de lavamanos de
area de proceso y
bafios, tampoco
con papeleray no
tenian
rotulaciones de
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distincion de sexo
en area de bafos.

Especifico | Interno | Aseo de edificio Operacional No se encontro Se descuida la Posible Mayor Ing. Néstor
evidencia de un limpieza 'y Padilla
programa escrito | desinfeccion del

7 que regule la edificio en periodo
limpieza y de acopio.
desinfeccion del
edificio.

Especifico | Interno | Reparacion Documentacion No se estan Falta a de Posible Menor Ing. Néstor
documentando las | evidencias de Padilla

8 acciones de mantenimientos
ninguno de los realizados durante
mantenimientos. el afio 2021.

Especifico | Interno | Accesibilidad Mantenimiento Areas sin Formacion de Posible Menor Lic. Ritzer

9 pavimentar. encharcamientos. Peralta.

De suelo.
Especifico | Interno | Eliminacién de Operacional No se realiza Cumulos de Posible Menor Ing. Néstor
residuos solidos remocion de desechos detras de Padilla

10 no inherentes. residuos sélidos las bodegas de
(piedras, palo, almacenamiento.
tierra)

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Siguiendo estos lineamientos que establece el RTCA 67:06:55:09 se ha logrado

identificar las no conformidades que necesitan prioridad y de esa manera resolver los

problemas que pueden producir mayores afectaciones al proceso de acopio. se

presentaran los resultados obtenidos de la matriz de analisis de riesgos.

No conformidades criticas encontradas:

No Se cumple con la frecuencia de mantenimiento de &reas verdes, se observo
grama alta.
Se evidencio que los accesorios no cuentan con la protecciéon especifica.

Se encontraron grietas en los pisos.

Estas no conformidades son las que por medio de la matriz y siguiente los lineamientos

del RTCA 67:06:55:09 se calificaron como criticas y es por las cuales se tiene que

empezar a tomar acciones de mejoras para asi evitar riesgos a la inocuidad del producto.

No conformidades mayores encontradas:

No cuenta con rétulos que indiquen al laborador el lavado de manos de lavamanos
de area de proceso y bafios, tampoco con papelera y no tenian rotulaciones de
distincion de sexo en los bafios.

No se encontrd evidencia de un programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccion del edificio.

Los envases de productos quimicos estaban mal etiquetados y los envases de
productos quimicos se utilizaban para productos de consumo alimenticio la bodega
de productos quimicos no estaba identificada.

El personal no esté haciendo uso correcto de las instalaciones.

Estas no conformidades son las calificadas mayores por medio de la matriz, estas

también representan riegos para inocuidad del producto, pero en su caso un poco mas
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moderados por ello también necesitan asignaciones de acciones de mejora para ser

resueltos.

No conformidades menores

e Areas sin evidencia de mantenimiento en vias de acceso con encharcamientos.

e No se estan documentando las acciones de ninguno de los mantenimientos.

e Los residuos solidos no inherentes (piedras, palo, tierra) no son removidos

correctamente, son almacenados alrededor de las bodegas de Materia Prima.

El hecho de ser no conformidades menores no quiere decir que se deban pasar
desapercibidas, esto lo Unico que nos indica es que sus afectaciones son minimas hacia
el producto por lo que se empezard a trabajar en ellas una vez resueltas las mayores y

criticas.

4.1.6 Oportunidades de Mejora
4.1.6.1 Accidn correctiva propuesta No conformidad de medio ambiente

Referente a encharcamientos causados por no tenerse modo de drenar el agua
resultante de la inspeccion de unidades de exportacion y embarque de planta

descascaradora.

La ubicacion actual del arco de la descascaradora para unidades de exportacién provoca
encharcamientos que a su vez llega a las bodegas de acopio y alrededores de las

mismas.

Si bien es cierto no corresponde a acopio también este proyecto plantea una alternativa
ante tal problematica, consiste en la reubicacion del arco ya que el terreno no ofrece un
una pendiente que permita un drenaje adecuado, el agua por caida natural termina
afectando las vias de acceso, la propuesta estd compuesta por una losa tipo vado, la

cual drenara a un tragante tipo gaveta esta dirigira el agua mediante tuberia PVC de 6
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ucc
pulgadas al cauce ubicado en el costado norte del establecimiento, sus dimensiones son
de 3.50 metros de ancho por 8 metros de longitud, como se aprecia en las imagenes y
detalles constructivos se plantea la siguiente propuesta, a continuacion, se presentan
detalles mediante imagenes, lo planteado esta sujeto a mejoras por estar a nivel de ante

proyecto. Para observar plano de conjunto de las instalaciones véase anexo 6.

Figura 35 Sistema Actual Fuente

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Fuente: Elaboracion de los autores.
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Nota. La figura 36 muestra la vista arquitectonica de planta donde se encuentra la
ubicacion actual de la prueba de agua de area de descascarado y la reubicacién

propuesta.

La figura 37 muestra detalles constructivos de la propuesta de reubicacion del arco de
prueba de agua donde se puede visualizar secciones transversales y longitudinales de
la losa, a su vez encontramos detalles constructivos del tragante, el primer detalle es una
seccion longitudinal que indica que estd compuesto por concreto reforzado de

280kg/cm2, disefiado para el trafico de carga pesada.

La figura 38 muestra detalles constructivos de las fundaciones de la estructura metalica
del arco, compuesta por una zapata de 80 x 80 centimetros de concreto reforzado con

acero numero 4.

Por consiguiente, la figura 39 mostrara en 3D de la visualizacion completa de la

propuesta y sus acabados.
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Figura 37 Plano de propuesta de reubicacion (losa tipo vado)
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Fuente: Elaboracion de los autores.
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Figura 38 Propuesta de mejora, detalle de drenaje y planta de columnas metalicas
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Fuente: Elaboracion de los autores.
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Fuente: Elaboracion de los autores.
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A modo de propuesta también la tentativa del costo aproximado de la puesta en marcha de las losas.

Tabla 11 Costo de reubicacion de arco de prueba de agua planta descascaradora

Nombre del Proyecto: Reubicacion de Arco de Prueba de Agua - COMASA-POSOLTEGA

COSTO COSTO

DESCRIPCION U/M CANTIDAD UNITARIO TOTAL

Limpieza Inicial, incluye desalojo. m?2 87.00 5.00 435.00
Trazo y Nivelacion. m?2 87.00 12.00 1044.00
Desmontaje de Marco de Caja Metalica glb 1.00 1000.00 1000.00

1 Excavacién en suelo natural y compactado. Incluye botar tierra sobrante. m3 2.00 90.00 180.00
2 Conformacion para Cimientos. m?2 1.62 30.00 48.60
3 Relleno y Compactacion m3 1.40 230.00 322.00
4 Mejoramiento de Suelo Cemento (3 Bolsas por metro cubico suelto) m3 0.40 1230.00 492.00
5 Acero de refuerzo grado 40. Ibs 90.00 26.00 2340.00
6 Formaleta para Fundaciones. m?2 2.70 260.00 702.00
7 Concreto de 210 kg/cm?2. m3 0.40 4500.00 1800.00
. 20 JiosamPOVADO e
1 Conformar Terreno. m?2 31.20 30.00 936.00
2 Mejoramiento de Suelo Cemento (3 Bolsas por metro cubico suelto) m3 2.50 1230.00 3075.00
3 Concreto de 280 kg/cm2, de 15 cm de espesor, con acabado estrillado. m3 4.20 5600.00 23520.00
4 Suministro e Instalacion de Malla Electrosoldada, 15 cm x 15 cm, de 1/4" m?2 28.00 280.00 7840.00
5 Formaleta de Losa Tipo Vado m?2 9.20 260.00 2392.00
1 Acero de refuerzo grado 40. ver planos. Ibs 300.00 26.00 7800.00
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| m2 | 1300
2.30

260.00 | 3380.00 |
4500.00 | 10350.00

Tuberia de 6" SD R 41 con Accesorios 340.00 14280.00
2 Construccion de Tragante, Ver Planos. c/u 1.00 3500.00 3500.00

Pintura de aceite, color amarillo y color negro para sefializacién preventiva, en

| _ 2100.00
bordillos de losa tipo vado

Pintura anticorrosiva, para marco metalico. . 1250.00

Limpieza final y entrega. . 1800.00 1800.00

CORDOBA 95586.60
DOLAR 2682.24

Fuente: Elaboracion de los autores.

111
Posgrado y Educacion Continua

Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad



FERN Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
Y proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10

“"b en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

T

4.1.6.2 Accidn correctiva propuesta: POES para el periodo de Acopio

No conformidad referente a documentacion de tareas de limpieza y desinfeccion ya que

se cuenta con POES parcial solo para periodo de mantenimiento.

Siguiendo el modelo de POES utilizado en plantas descascaradoras del grupo COMASA
se plantean los siguientes registros de control a modo de propuesta para los encargados

del proceso.
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Tabla 12 Propuesta de POES para limpieza de Acopio, Bodegas pag. 1 de 2

Registros de Limpieza de Acopio Posoltega

Area: Bodegas

Mes/Afo: Bodega: Planta: POSOLTEGA
Marcar con X . . . .
DIA TURNO 1 > 3 Encargado de Limpieza Supervisor Observaciones

1 Diurno /
Nocturno /
5 Diurno /
Nocturno /
3 Diurno /
Nocturno /
4 Diurno /
Nocturno /
5 Diurno /
Nocturno /
6 Diurno /
Nocturno /
7 Diurno /
Nocturno /
8 Diurno /
Nocturno /
9 Diurno /
Nocturno /
Diurno /

10
Nocturno /
Diurno /

11
Nocturno /
Diurno /

12
Nocturno /
Diurno /
13 Nocturno /
Diurno /

14
Nocturno /
Diurno /

15
Nocturno /
Diurno /

16
Nocturno /

Cédigos de Limpieza
1. Limpieza de alrededores
2. Limpieza de extractores de aire

Frecuencia
1- vez por turno
1- vez por semana

3: Limpieza de estructura y nidos de aves Diario

Posgrado y Educacion Continua

X: limpieza hecha
/: No se laboro

Responsable de Planta
Fuente: Elaboracién de los autores a partir de la revision documental.
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Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el

‘,‘:’ proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Tabla 13 Propuesta de POES para limpieza de Acopio Bodegas pag. 2de 2

Reqgistros de Limpieza de Acopio Posoltega

Area: Bodegas

Mes/Afio: Bodega: Planta: POSOLTEGA
DIA TURNO I\(/:Igr:;r Encargado de Limpieza Supervisor | Observaciones
112[3
Di /
17 Noi:utLr;cn)o /
Di /
18 Noi:utLr;cn)o /
Di /
19 Nol:utlrjr;;)o /
Di /
20 Nol:utlrjr;zo /
Di /
21 Nol:LilrJr;;)o /
Di /
22 Nol:LilrJr;;)o /
Di /
23 Nol:LiLr:zo /
Di /
24 NoIcLiLr;go /
Di /
25 NolcutLr;(rzo /
Di /
26 NolcutLr;(rzo /
Di /
27 NolcutLr;(rzo /
Di /
28 NolcutLr:(rzo /
Di /
29 NolcutLr;(rzo /
Di /
30 NofcutLr:(rzo /
0 e ;
Cédigos de Limpieza Frecuencia X: limpieza hecha

1. Limpieza de alrededores
2. Limpieza de extractores de aire

3: Limpieza de estructura y nidos de

aves

1- vez por turno
1- vez por semana

Diario

Posgrado y Educacion Continua

/- No se laboro

Responsable de Planta
Fuente: Elaboracion de los autores a partir de la revision documental.
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Tabla 14 Propuesta de POES para limpieza de Acopio, Maquinas pag. 1 de 2

Registros de Limpieza de Planta Posoltega

Area: Maguinas

Mes/Afio: Planta: POSOLTEGA
Marcar con X ENCARGADO
DIA TURNO 1 1 11213121576l DE LIMPIEZA SUPERVISOR OBSERVACIONES
1 Diurno
Nocturno
9 Diurno
Nocturno
3 Diurno
Nocturno
4 Diurno
Nocturno
Diurno
5
Nocturno
Diurno
6
Nocturno
2 Diurno
Nocturno
Diurno
8
Nocturno
2 Diurno
Nocturno
Diurno
8
Nocturno
Diurno
9
Nocturno
Di
10 iurno
Nocturno
Diurno
11
Nocturno
Di
12 iurno
Nocturno
Di
13 iurno
Nocturno
Diurno
15
Nocturno
Diurno
16
Nocturno
Cdédigos de Limpieza Frecuencia
1. Barrido general de pisos Al inicio, durante y final de cada turno X: limpieza hecha
2. Limpieza de alrededores 1- Diario /: No se laboro
3. Limpieza y lubricacién de Valvulas rotativas 1- vez por turno
4. Limpieza de Stoner, Shaker y fosa Cuando sea necesario
5. Limpieza de imanes Cada 3 remisiones
6. Limpieza de CCM 1 vez por turno
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Responsable de Planta
Fuente: Elaboracién de los autores a partir de la revision documental.

Tabla 15 Propuesta de POES para limpieza de Acopio, Maquinas pag. 2 de 2

Reqistros,de Limpieza de Planta Posoltega
Area: Maquinas

Mes/Afo: Planta: POSOLTEGA
Marcar con X ENCARGADO
DIA TURNO 1 1 1112130121516l DE LIMPIEZA SUPERVISOR OBSERVACIONES
17 Diurno
Nocturno
Di
18 iurno
Nocturno
Di
19 iurno
Nocturno
Di
20 iurno
Nocturno
Di
21 iurno
Nocturno
Di
29 iurno
Nocturno
Di
23 iurno
Nocturno
Di
24 iurno
Nocturno
Diurno
25
Nocturno
Di
26 iurno
Nocturno
Diurno
27
Nocturno
Di
28 iurno
Nocturno
Di
29 iurno
Nocturno
Diurno
30
Nocturno
31 Diurno
Nocturno
Cdédigos de Limpieza Frecuencia
1. Barrido general de pisos Al inicio, durante y final de cada turno X: limpieza hecha
2. Limpieza de alrededores 1- Diario /: No se laboro
3. Limpieza y lubricacién de Valvulas rotativas 1- vez por turno
4. Limpieza de Stoner, Shaker y fosa Cuando sea necesario
5. Limpieza de imanes Cada 3 remisiones
6. Limpieza de CCM 1 vez por turno
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Responsable de Planta
Fuente: Elaboracién de los autores a partir de la revision documental.

Tabla 16 Propuesta de POES para limpieza de Acopio, Comedor pag. 1 de 2

Registros de L[mpieza de Acopio Posoltega
Area: Comedor

Mes/Afo: Planta: POSOLTEGA
Marcar con X ENCARGADO DE
DIA TURNO 111120302 LIMPIEZA SUPERVISOR OBSERVACIONES
1 Diurno /
Mixto /
5 Diurno /
Mixto /
3 Diurno /
Mixto /
Di
4 |L_1rno /
Mixto /
5 Diurno /
Mixto /
6 Diurno /
Mixto /
7 Diurno /
Mixto /
8 Diurno /
Mixto /
9 Diurno /
Mixto /
Diurno /
10
Mixto /
Diurno /
11
Mixto /
Diurno /
12
Mixto /
Diurno /
13
Mixto /
14 Dlgrno /
Mixto /
15 Dlgrno /
Mixto /
16 Dlgrno /
Mixto /
Cdédigos de Limpieza Frecuencia
1: Pisos, mesas y papeleras Dos veces por turno
2: Techo y paredes Semanal
3: Limpieza de bafios Semanal _ _
4: Ventanas, microondas Una vez al dia

117
Posgrado y Educacion Continua

Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad



"OQ “
ucc

Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10

“ en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Responsable de Planta
Fuente: Elaboracién de los autores a partir de la revision documental.

Tabla 17 Propuesta de POES para limpieza de Acopio, Comedor pag. 2 de 2

Registros de Limpieza de Acopio Posoltega

Area: Comedor

Mes/Afo: [ 1.1 Planta: POSOLTEGA
DIA TURNO Marcar con X ENCARGADO DE SUPERVISOR OBSERVACIONES
111123 |4 LIMPIEZA
17 Diurno /
Mixto /
18 Diurno /
Mixto /
19 Diurno /
Mixto /
20 Diurno /
Mixto /
21 Diurno /
Mixto /
22 Diurno /
Mixto /
23 Diurno /
Mixto /
24 Diurno /
Mixto /
25 Diurno /
Mixto /
26 Diurno /
Mixto /
27 Diurno /
Mixto /
28 Diurno /
Mixto /
29 Diurno /
Mixto /
30 Diurno /
Mixto /
31 Diurno /
Mixto /

Cdédigos de Limpieza

1: Pisos, mesas y papeleras
2: Techoy paredes

3: Limpieza de bafios

4: Ventanas, microondas

Frecuencia

Dos veces por turno

Semanal
Semanal
Una vez al dia

Responsable de Planta
Fuente: Elaboracién de los autores a partir de la revision documental.
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Tabla 18 Propuesta de POES para limpieza de Acopio, Sabina pag. 1 de 2

Registros de Limpieza de Acopio Posoltega
Area: Sabina

Mes/Afio: Bodega: Planta;: POSOLTEGA
Marcar con X L . .
DIA TURNO il2013lals Encargado de Limpieza Supervisor Observaciones
1 Diurno /
Nocturno /
5 Diurno /
Nocturno /
3 Diurno /
Nocturno /
4 Diurno /
Nocturno /
5 Diurno /
Nocturno /
5 Diurno /
Nocturno /
2 Diurno /
Nocturno /
8 Diurno /
Nocturno /
9 Diurno /
Nocturno /
Diurno /
10
Nocturno /
Diurno /
11
Nocturno /
Diurno /
12
Nocturno /
Diurno /
13
Nocturno /
Diurno /
14
Nocturno /
Diurno /
15
Nocturno /
Diurno /
16
Nocturno /
Cdédigos de Limpieza Frecuencia
1. Limpieza de alrededores 1- vez por turno X: limpieza hecha
2. Limpieza de extractores de aire 1- vez por semana /: No se laboro
3: Limpieza de estructura y nidos de aves Diario
4.Limpieza de fosa Cuando sea necesario Responsable de Planta
5.Limpieza de banda (Arriba) 1 vez por turno

Fuente: Elaboracion de los autores a partir de la revision documental.
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Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Tabla 19 Propuesta de POES para limpieza de Acopio, Sabina pag. 2 de 2

Registros de Limpieza de Acopio Posoltega

Area: Sabinas

Mes/Afio:; Bodega: Planta: POSOLTEGA
DIA TURNO 1Mar2car3co: X5 Encargado de Limpieza Supervisor Observaciones
Di /
17 NolcutLr:go /
Di /
18 NolcutLr:go /
Di /
19 NolcutLr:go /
Di /
20 NolcutLr:Eo /
Di /
21 NolcutLr:Eo /
Di /
22 NolcutLr:Eo /
Di /
23 NolcutLr:Eo /
Di /
24 NolcutLr:Eo /
Di /
25 Nolcutrur:so /
Di /
26 Nolcutrur:so /
Di /
27 Nolcutrur:so /
Diurno /
28 Nolcuturno /
Diurno /
29 Nolcuturno /
Diurno /
30 Nolcuturno /
Diurno /
31 Nolctiurno /

Cddigos de Limpieza

1. Limpieza de alrededores
2. Limpieza de extractores de aire
3: Limpieza de estructura y nidos de aves
4.Limpieza de fosa
5.Limpieza de banda (Arriba)

Fuente: Elaboracion de los autores a partir de la revision documental.

Frecuencia

1- vez por turno

1- vez por semana
Diario

/: No se laboro

X: limpieza hecha

Cuando sea necesario
1 vez por turno

Posgrado y Educacion Continua
Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad
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4.1.6.3 Accidn correctivapropuesta alaNo conformidad encontrada en el Numeral
4 Servicios

Se realiz0 la propuesta de disefios de rétulos para la identificacion de bafios por género

y para el lavado correcto de manos como se muestra en las siguientes figuras:

Figura 40 Propuesta de rétulo para bafio de caballeros

CABALLEROS M

Fuente: Elaboracion de los autores.

Figura 41 Propuesta de rétulo para bafio de damas

DAMAS

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Figura 42 Propuesta de rétulo para procedimiento de lavado de manos

PROCEDIMIENTO PARA EL

LAVADO DE MANOS

Mani de calidad mundial

@ Lavado y desinfeccion 20/40 segundos

A::iono con n: v:'l.lll - - Aplique jabén Frotese las Frétese la palma de
permitir la salida del m,{.;“w :::: desinfectante manos entre si, una mano con
thifo do i gua po (sin aroma) formando espuma el dorso de la otra
- ; 9
Enjuague sus manos Seque sus manos fostsants
rm::’ml, .:;‘::.:':“ > con agua potable hasta con toalla de papel -pllqu::dkohol 9':,
i eliminar todo el jabén desechable i g e
espuma arrastre los virus, en sus manos
bacterias y suciedad

Fuente: Elaboracion de los autores.
Adicionalmente se obtuvo el presupuesto aproximado por la elaboraciéon de dicha

propuesta

Tabla 20 Presupuesto para elaboracion de rétulos

Precio

Descripcion Cantidad o Costo Total
Unitario
Ré6tulo de PVC, Damas tamarno 8x4” 1 C$ 60.00 C$ 60.00
Rétulo de PVC, Caballeros tamafno
2 C$ 60.00 C$ 120.00
8x4”
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Rétulo de PVC, Lavado de manos
3 C$ 100.00 C$ 300.00
tamafo 9x12”
TOTAL, C$ C$ 480.00

Fuente: Elaboracion de los autores.

4.1.6.4 Accidn correctiva propuesta a la No conformidad referente a productos

guimicos sin documentacién y mal etiquetados con respeto al numeral

6.2.1.

Se planted la necesidad de conseguir fichas técnicas y hojas de seguridad para poder

utilizar quimicos segun indica la NTON 03-093-10 para alimentos no procesados y

semiprocesados. Se gestiono con el area de compras esta documentacion y se envio en

formato digital. Para evidencia de envio de documentos digitales véase anexo 7.

Documentaciéon de 14 quimicos que se facilitaron al proceso de acopio.
e Fast dry-Sur

e Trafico alquidico-Sherwin Williams
e Kem esmalte industrial

e Loctite 595

e Silicona acética A-95

e Kem aLoose

e CEK Carbon and grease remover
e Grasa SKF

e OPTIGLASS

e Quick Change

e TS Hand cleaner Bio clean

Se muestra un estimado de cuanto costaria la impresion de documentacion para soporte

fisico.
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proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Tabla 21 Presupuesto por impresiéon de Fichas técnicas y Hojas de seguridad

2 CANT. P.
CANT. DESCRIPCION HOJAS UNIT. VALOR

1 Imp. Ficha Técnica TENOSIL A-95 - Papel Bond

40 - B/N — 4 4 16

T. Carta
1 Imp. Ficha Técnica ACCUTAB — Papel Bond 40 -

B/N — 4 4 16

T. Carta
1 Imp. Ficha Técnica Alcohol Gel sin aroma - Papel

Bond 40 - B/N - T. Carta E > AL
1 Imp. Ficha Técnica DEO LEMON - Papel Bond 40 13 4 50

- B/N - T. Carta
1 Imp. Ficha Técnica OPTOGLASS - Papel Bond 40

-B/N - T. Carta 13 4 52
1 Imp. Ficha Técnica BIOCLEAN - Papel Bond 40 - 6 4 24

B/N - T. Carta
1 Imp. Ficha Técnica CARBON & GREASER

REMOVER - Bond 40 - B/N - T. Carta 6 4 24
1 Imp. Ficha Técnica CORROSTOP DE SUR - Papel

Bond 40 - B/N - T. Carta 9 4 36
1 Imp. Ficha Técnica KEM ESMALTE FASTER DRY

- Papel Bond 40 - B/N - T. Carta 8 4 32
1 Imp. Ficha Técnica SUR ESMALTE 100 - Papel

Bond 40 - B/N - T. Carta 13 4 52
1 Imp. Ficha Técnica TRAFFICO ALQUIDICO

BLANCO - Papel Bond 40 - B/N - T. Carta 16 4 64
1 Imp. Ficha Técnica KEMTRONIC - Papel Bond 40

-B/N - T. Carta 6 4 24
1 Imp. Ficha Técnica ORANGE TOOL - Papel Bond

40 -B/N - T. Carta 4 24
1 Imp. Ficha Técnica SAN ALUBE AEROSOL -

Papel Bond 40 - B/N - T. Carta 6 4 24
1 Imp. Ficha Técnica DELO STAR PLEX - Papel

Bond 40 - 10 4 40

B/N - T. Carta
1 Imp. Ficha Técnica AQUALOCK - Papel Bond 40 -

B/N - 3 4 12

T. Carta
1 Imp. Ficha Técnica SMALTE INDUSTRIAL F.D. -

Papel Bond 40 - B/N - T. Carta 4 4 16
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1 Imp. Ficha Técnica TRAFFICO ALQUIDICO 1.898
- Papel Bond 40 - B/N - T. Carta 4 16
1 Imp. Ficha Técnica ESMALTE FAST DRY 507 -
Papel Bond 40 - B/N - T. Carta 11 44
1 Imp. Ficha Técnica KEM A LOOSE - Papel Bond
40 - B/N - 12 48
T. Carta
1 Imp. Ficha Técnica QUICK CHANGE - Papel Bond
40-B/N - T. Carta 6 24
1 Imp. Ficha Técnica TECNOSIL A 100 - Papel Bond
40 - B/N - T. Carta 9 36
1 Imp. Ficha Técnica LOCTITE - Papel Bond 40 - 5 20
B/N - T. Carta
1 Imp. Ficha Técnica TS HAND CLEANER - Papel
Bond 40 — 5 20
B/N - T. Carta
24 TOTAL 184 C$ 736.00

Fuente: Elaboracién de los autores a partir de la revision documental.

Paralelo a esto se identificd que el personal de limpieza del area de acopio no habia sido

capacitado para el uso y aplicacion de quimicos y la forma en que preparaban las

disoluciones estaba basada en la experiencia adquirida a lo largo de los afios también

conocido como conocimiento empirico, por tanto, se abordé al area de capacitacion y se

incluyé a conserje del area de Acopio dentro del plan de capacitaciones impartido por el

proveedor de quimicos Alkemy sobre el uso y aplicacion de quimicos de limpieza; se

adjuntan fotografias con evidencias.
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Figura 43 Lista de participantes a Capacitacién de uso y aplicacién de productos

guimicos

N Comasa
T

# s  —

LISTADO DE PARTICIPANTES
V| RAKALA
aoncupmeste IS0 U AOLCAC nf\N'\n‘\k“;Rx\\'\‘L\V‘r\l(_(,),\. . -
Locat (S5 hita *’Lnr;ﬁf%f‘)
Horario QL= O*%:00 M= -
Fecraiiar (-4 — 222 Durackin en (horas) = s
Tipo de Capactacion. tetema. [ |Eweme | 4~
Fecharrat o o (OL- 222, o
BIKOmM -
CperpcsPnes
Certific.
uo.‘,_:-_ Nombres y Apetidos Cango Plarta Firma T
] :J.\! - [EAL ne Al (onserlc 1:.«"]]"" }- \r ok
2 ‘ = | / ‘ y g £ olrs G | ¢ ALl
st l¢ L o1 . : :
3 ’li«;“.. Lo A < i_l,L_L(.L‘ I o ¥ I]L n{;u}Al “‘_f‘ J
4 q[ﬂ. AnbPere vitccehe couser T e e o\ el " s Plun soatreade
s ZSOC’ Morivva, ouilb'y (1,.,..\-.“_;; Aond hesa V(Oﬂnw/@; :
v | 2084 Blaaca Bosa Madine?l consecSe a“‘“—f}" a
11153l $loiric _'Qa‘u/"(-' ConSerye |\Podollizy Naoora Sax -
’ .
L] \\
w \
n \
12 S
" N
" N
' N
"® N
7 NG
" \‘4
T \\
2
n \
n NG
n W
N
» N
2 N
20 N .
7 N
R
= <
OO |
ol SEIEE
Danid Orleqa lepez e S
ael
ASESOR TECNICO

Fuente: Empresa COMASA.
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Figura 44 Evidencia de capacitacion

Fuente: Empresa COMASA.

Nota: Personal de conserjeria siendo capacitado por proveedor de quimicos Alkemy
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4.1.6.5 No conformidad referente a Grietas en bodegas 2,3,4 de almacenamiento.

Se plantea la reparacion de grietas y fisuras mediante un epoxico para estas bodegas,
es necesario recalcar que no fueron disefiadas para almacenaje de mani sino adaptadas
y aunque el plan de mantenimiento si incluye reparaciones de puertas, techos y
hermeticidad no contempla reparacion o mantenimiento a pisos de areas de almacenaje
para las bodegas 2,3 y 4, los costos estimados estan sujetos a mejoras por tratarse de

una propuesta y las variaciones del mercado.

Tabla 22 Proforma por Mantenimiento de pisos de bodegas

NOMBRE DE PROYECTO: MANTENIMIENTO DE PISO DE BODEGAS DE ACOPIO EN
PLANTA COMASA - POSOLTEGA

AREA
% DE
5 X TOTAL DE . CANT. | COSTO | COSTO
UBICACION DESCRIPCION DANO
BODEGA (m2) UNIT. TOTAL
APROX.
(m2)
Suministro y
aplicacion de
SELBACLAD 415 en
Bodega 2A -|
B fisurasde 6 mma 150 | 1,438.00 m2 | 9.00% [129.42 m?| $18.00 |$2,329.56

mm de ancho por 10
mm de alto

aproximadamente

Suministro y
aplicacion de
SELBACLAD 415 en
Bodega 3 fisurasde 6 mma 150 | 1,438.00 m2 | 6.00% | 86.28 m2 | $18.00 |$1,553.04
mm de ancho por 10
mm de alto

aproximadamente
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Bodega 4

Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el

Suministro y
aplicacion de
SELBACLAD 415 en
juntas de 6 mm a 150
mm de ancho por 10
mm de alto

aproximadamente

1,438.00 m?

8.00%

115.04 m?

$18.00

proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

$2,070.72

Fuente: Elaboracion de los autores.
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4.2 Propuesta de Manual

Figura 45 Portada Manual de Buenas Practicas de Manufactura Acopio Posoltega

~ MANUAL DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Mani de calidad mundial

PROCESO DE ACOPIO
PLANTA POSOLTEGA

Fuente: Elaboracion de los autores.
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MANUAL DE BUENAS RACTICAS

J\"?i}/( Fecha: marzo 2022
-kt Comasa DE MANUFACTURA .
AN Y ~r it Cddigo: M. OC- BPM - A.P.

ACOPIO PLANTA POSOLTEGA.

Version: 001

INTRODUCCION

El presente manual de Buenas Practicas establece los lineamientos y las disposiciones
necesarias sobre las practicas de higiene que cumplen los edificios, servicios basicos,
utensilios, controles en el proceso, comportamientos del personal, gestion de Plagas,
capacitacion y transporte que rigen las bases del sistema de Gestion de Acopio

Posoltega.

Las Buenas Practicas son los requerimientos minimos de sanidad con la que toda
empresa del sector alimentario debe contar, esto incluye los métodos, herramientas y

tecnologias que se trabajan en conjunto con enfoque en la mejora de los procesos.

Comasa cuenta con una Politica de Gestién de Calidad e Inocuidad la cual es aplicada

por todo el personal:

“En Comercializadora de Mani S.A honramos el compromiso adquirido con nuestros
clientes de proporcionar materia Prima sana, segura, inocua y autentica, cumpliendo con
los requisitos en aspectos de calidad y materia legal. Todos en COMASA tenemos un
fuerte compromiso con la inocuidad del producto y la mejora continua, por esto
desarrollamos y mantenemos un estricto sistema de calidad e inocuidad el cual es

mejorado constantemente, tomando en cuenta las revisiones internas y externas”

Este Manual de Buenas Practicas fue desarrollado tomando como referencia el CODEX

Alimentarius y el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA) para alimentos no
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procesados y semiprocesados y el Manual de Buenas Practicas de Manufactura usado

en plantas Procesadoras de COMASA.

OBJETIVO
Establecer normas especificas para las actividades productivas del proceso asegurando
la calidad e inocuidad de la materia prima mejorando la eficiencia y la eficacia de la

empresa, asi también optimizar los procesos consecuentes.

ALCANCE
Esta propuesta de Manual de Buenas Practicas de Manufactura esta dirigido a el Proceso
de Acopio de la Planta Posoltega desde la recepcion, prelimpieza hasta el

almacenamiento en Bodegas.

RESPONSABLES DE APLICARLO.
Responsable de Acopio Planta Posoltega, Supervisores, personal administrativo,

conserjes, moéviles, personal de descargue, mantenimiento, contratistas, visitantes.

1 CONSTRUCCION DE LOS ESTABLECIMIENTOS

Acopio Posoltega se encuentra alejado de focos de contaminacion que constituyan un
peligro hacia la inocuidad y aptitud de los alimentos, la distribucién de maquinarias sigue
el modelo recomendado para la industria de mani del mundo y responde a las

necesidades del proceso.

1.1 Alrededores
Los alrededores se encuentran libres de basura a fin de prevenir la contaminacion al

establecimiento y el producto.
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Las vias de acceso y circulacion dentro del establecimiento son de una superficie de
rodadura tipo terraceria la cual es sometida a mantenimiento a fin de evitar deterioro y

para minimizar la suspension de polvo se cuenta con programas de riego.

Acopio se encuentra libre de equipos en desuso o0 materiales que constituyan posibles
refugios para plagas, pues se cuenta con un area designada para la colocacion de
residuos sélidos y reciclables donde se almacenan de manera ordenada.

Se cuenta con un reservorio de agua para fines de seguridad en caso de incendios.

Se cuenta con cercos perimetrales en buen estado y adecuadamente delimitados.

1.2 Edificios

Los edificios han sido construidos de concreto, metal o ladrillo de barro, El piso en el
interior de los mismos, se encuentra revestido con concreto, material epoxico, ladrillo o
ceramicas. Los techos son metélicos, concreto o mezclas impermeables que previenen

la filtracion de agua. Estos se limpian con una frecuencia predeterminada.

Las bodegas de almacenamiento se encuentran compuesta por una estructura que
puede ser conformada por medio muro perimetral de 1.20 metros de altura y cerramiento
a base de laminas troqueladas con ausencia de orificios provocado por deterioro de
estructuras que constituyan una fuente de ingreso de plagas.

1.2.1 Areas de proceso de Acopio
El 4rea de muestreo automético donde se cuenta con una sonda neumatica cuya

extraccion se utiliza para andlisis de laboratorio, es un area abierta.

La fosa de descargue de mani procedente de campo se encuentra en un area techada y

con piso revestido de concreto que puede 0 no estar cerrada.
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El area de prelimpieza contiene al menos las siguientes maquinarias: elevador,
Dosificador, imanes, Stoner, Shaker, tolvas, bandas o cintas transportadoras, se cuenta

con un cuarto de control eléctrico el que es climatizado y aislado del exterior.

1.2.2 Bodegas de almacenamiento
Que pueden ser 0 no abastecidas por elevador o en su defecto que requiera la inmersion
de la unidad de transporte para las operaciones de carga y descarga del producto, en

ambos casos el piso es de concreto.

2 ESTRUCTURAS INTERNAS

2.1 Pisos

Los pisos de las areas de Acopio estan hechos de la siguiente manera:

Comedor, bafios, cuarto de quimicos de limpieza y oficinas son de ceramica color blanco
antideslizante, que facilita las labores de limpieza y desinfeccion para evitar la

reproduccion de microorganismos.

Los pisos de areas de proceso y bodegas son de concreto hidraulico y revestidos con
material epoxico libre de grietas u orificios o desprendimiento de materiales que propicien

la actividad de plaga o en su defecto un contaminante al mani.

2.2 Paredes

Las paredes del establecimiento siguen el siguiente modelo:

Bodegas de almacenamiento pueden estar hechas de medio muro perimetral y
cerramiento a base de laminas troqueladas sin separacién entre techo que evitan el
ingreso de aves o insectos al establecimiento, de superficie lisa que minimiza la
acumulacion de residuos y facilita las labores de limpieza con techos libres de orificios y

pueden utilizarse laminas translucidas para proporcionar mayor iluminacion.
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En el caso de las instalaciones como oficinas, bafios, comedor y bodega de quimicos de
limpieza sigue el modelo designado por la NTON 03-093-10 para alimentos no

procesados y semiprocesados.

2.3 Ventanas y puertas

Las ventanas que en algin momento se abren, poseen doble cedazo antivirus (50
MESH) que impiden la entrada de insectos, roedores, pajaros u otras plagas y permiten
al mismo tiempo la circulacion de aire. Estos cedazos se mantienen limpios y cumplen

con las exigencias de la Industria alimentaria.

En las bodegas de materia prima existe un sistema de extraccion de aire. En algunas de
las bodegas existe un sistema de ventilacion de la masa de mani a través de tomas de
aire colocadas a nivel del piso, lo que, combinado con un sistema de aislamiento en los
techos, permite un mayor control de la humedad del grano almacenado en el rango
deseado (6 - 8%).

Las puertas son de superficie lisa facil de limpiar elaboradas de material duradero y que
encajan completamente en su marco, cuando no estan siendo utilizadas se mantienen

cerradas.

2.4 Superficies de trabajo
Las superficies de trabajo son de material sélido, siguen las directrices ofrecidas por la
industria alimentaria y no representan ningun riesgo para el producto, no se utiliza

madera en el proceso en ningun punto del proceso.

3 EQUIPOS, RECIPIENTES Y UTENSILIOS
Los equipos utilizados para las labores de recepcion, prelimpieza y almacenamiento de

mani proveniente de campo se encuentran ubicados de manera que no afecten la aptitud
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de los alimentos, son faciles de limpiar y debido a la duracién del proceso las labores de

mantenimiento no se vuelve un peligro a la inocuidad del mani.

El material del que estan fabricados los equipos no desprende particulas ni material
extrafio, son capaces de soportar las labores de limpieza en la frecuencia delimitada

segun la necesidad del proceso.

3.1 Equipos para operaciones especificas

Comasa Posoltega para las labores de acopio de materia Prima no utiliza en su producto
ninglun equipo para tratamiento térmico debido a que procede campo y sSus
caracteristicas organolépticas le permiten permanecer en buen estado a temperatura
ambiente, sin embargo en algunas bodegas se monitorea la humedad relativa pero no
porque el producto lo requiera sino por controles internos ya que se les suministra aire
para que permanezca entre 6 y 8 % de humedad por ello se cuenta con un logger que

permitira ver humedad presente en bodega.

4 SERVICIOS

4.1 Abastecimiento de agua

Las operaciones de producciéon de COMASA no incluyen la adicion o contacto del agua
con el producto en ninguno de los procesos, por lo que el uso del agua se limita a:

limpieza de comedor, servicios sanitarios, consumo y aseo personal.

El abastecimiento de agua satisface la demanda de las operaciones descritas

anteriormente.

El agua para el consumo de los trabajadores es potable debido a que COMASA cuenta
con un sistema de cloracion de agua el cual es monitoreado semanalmente en areas de

descascarado que es la misma fuente que abastece al area de acopio, a su vez se
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realizan andlisis de agua potable con una frecuencia establecida, analisis microbiolégico
cada tres meses y andlisis fisicoquimico con una frecuencia de una vez al afio.

El uso de aire comprimido se limita a la limpieza de los equipos de prelimpieza con el
propédsito de remover la suciedad a la que no se accede facilmente y es una limpieza en

SecCo.

4.2 Desagues
Las actividades realizadas en acopio de materia prima no constituyen la adicion de agua
en ninguna fase del proceso, por tanto, el uso de esta se limita a consumo del personal,

limpieza, areas verdes y riego.

4.3 Instalaciones paralalimpieza
Se cuenta con un lugar designado para guardado de utensilios de limpieza y materiales
con el mismo uso, ademas en cada area de trabajo se dispone de equipos segun el tipo

de limpieza requerida por el proceso.

4.4 Servicios de higiene y aseo del personal

Se dispone de servicios higiénicos para el uso del personal separado del area de proceso
segun las orientaciones de la NTON 03-093-10 para alimentos no procesados y
semiprocesados los cuales se encuentran provistos de papel higiénico, agua, jabon de
manos, toallas secamanos de naturaleza desechable y basurera para colocacion de
residuos, en buen estado, se cuenta con rétulos de recordatorio del correcto lavado de

manos.

4.5 Lavamanos, recipientes de desinfeccion y esterilizadores de &reas de proceso
Se cuenta con lavamanos en area de prelimpieza, comedores y muestreador automatico
0 sonda neumatica y portdn secundario con nuamero suficiente de acuerdo a los
requerimientos de la NTON 03-093-10 los que son de accionamiento no manual (de
pedal accionables desde la rodilla) el objetivo es que el usuario no contamine sus manos
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posterior al lavado, estas estaciones estan provistas de agua, jabdn, a fin de eliminar
carga patodgena, toallas secamanos de naturaleza desechable y basureras para

colocacion de residuos también rotulacion del correcto lavado de manos.

4.6 Calidad del aire y ventilacion
El proceso de acopio existe ventilacién adecuada y no esta propenso a malos olores,
dado que las &reas de proceso pueden o ser no recubiertas no se propician temperaturas

excesivas.

4.7 lluminacion e Instalaciones eléctricas

Se cuenta con iluminacion natural y artificial la cual cumple con lo requerido por el
proceso, permiten el desarrollo de las actividades de limpieza, las que se encuentran
protegidas en caso de rompimiento de modo que no afecte la inocuidad del producto de

acuerdo al uso que se destinan.

4.8 Instalaciones de Almacenamiento de materia prima e Insumos
La materia prima es almacenada en bodegas (a granel o en sacos). Toda la materia
prima es muestreada al momento de la prelimpieza del mani, y se realizan segregaciones

del producto segun la concentracion de aflatoxinas que contenga el grano.

La materia prima es inspeccionada al momento de su recepcion con el fin de determinar
la humedad del grano, concentracion de aflatoxinas y materia extrafia en cada remision
de materia prima (lo que se realiza en las plantas pre limpiadoras). La inspecciéon es
realizada por el laboratorio SERAGRO vy personal del area de Acopio y Logistica. Las
muestras se realizan en el punto de recepcion de la materia prima. Los registros del
control de la materia prima se mantienen en las oficinas de Acopio y Logistica en el
plantel COMASA.
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Las materias primas se almacenan en bodegas separadas del producto terminado o

insumos.

4.9 Almacenamiento de insumos

Se cuenta con bodega de almacenamiento de productos quimicos de mantenimiento y
de limpieza las cuales garantizan que estos se encuentren en tarimas y separados del
piso a las que solo tienen acceso el personal a cargo, no representan un riesgo de

contaminacion al producto.

4.10 Otros servicios
Se dispone de areas para ingesta de alimentos para el personal, es el Unico lugar del
establecimiento donde se puede consumir y/o preparar alimentos este sitio se encuentra

separado de areas de almacenamiento, suministro, proceso, etc.

Se proporciona exhibidores climatizados para guardado de los alimentos a una
temperatura que evite la proliferacion de microorganismos, también equipos para
calentar en ambos casos estos son sometidos a una frecuencia de limpieza periédica
con la finalidad de que no se conviertan en objeto de contaminacion cruzada o

proliferacion de plagas.

5 CONTROL DE LAS OPERACIONES

5.1 Control de las materias Primas

La recepcion de mani como materia Prima sigue la reglamentacion vigente de NTON 11-
039-13 Requisitos para la Inocuidad del mani, que establece los limites segun el CODEX
alimentarius de Humedad (<9%) y segregacion de aflatoxinas (+) (++)(-)(+)(++)(-) para
almacenaje, se cuenta a su vez con un control de Proveedores los que se rigen por las
Buenas Practicas Agricolas para garantizar mani proveniente de campo cumpla con

condiciones sanitarias.
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Para el uso de quimicos de mantenimiento y limpieza el area de compras dispone de un
catalogo de proveedores que se cuenten con acreditacion vigente o aprobado por una
auditoria de proveedores elaborada por el personal de Aseguramiento de Calidad de la

institucion.

5.2 Condiciones higiénicas en las operaciones de proceso

El acopio en su area de prelimpieza para asegurar la menor cantidad de materia extrafia
ejecuta un control estadistico de Procesos a los 5 minutos de iniciada la remisién justo
después de que el mani ha pasado por el Stoner (la extraccion de piedras), particulas
metalicas (Iman), palos y plastico (Por medio de tamices) este analisis consiste en el
muestreo de una cantidad de 80 libras de producto aceptado el que segun los resultados

someterd a ajustes la maquinaria.

Como es un grafico de control tiene limites mayores, medios y menores, luego de la
primera muestra se espera 30 minutos y la frecuencia estara en dependencia del tiempo
gue lleve una descarga proveniente de campo en pasar por completo por la prelimpieza,

todos estos controles se encuentran documentados.

5.3 Control de tiempo y temperatura
El mani procedente de campo es un producto de bajo riesgo y que conserva la cascara
la que le permite permanecer a temperatura ambiente y no requiere controles de tiempo

0 temperatura.

5.4 Control de procesos especificos
El flujo de maquinarias permite el desarrollo de labores de limpieza y desinfeccion, el que

antes de ser enviado a la planta descascaradora se verifica la humedad relativa.
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5.5 Especificaciones microbiologicas y quimicas

Al ser un crudo que ha de pasar por procesos posteriores el mani pasa por analisis
quimicos (método de determinacion de Aflatoxinas por cromatologia liquida, con detector
de fluorescencia en Mani) este es realizado por Laboratorio SERAGRO acreditado por
la ONA y en base a los resultados se almacena segun su segregacion (-) (+) (++), la
rotacion de materia prima se realiza de acuerdo a las necesidades de las plantas
descascaradoras.

5.6 Envasado

El mani es almacenado en bodegas a granel no pasa por etapa de envasado.

5.7 Programa de calibracion

Existe un listado de equipos a calibrar, en area de acopio Planta Posoltega se dispone

de:

1. Dos imanes magnéticos (Para area de prelimpia) a los que se le mide la fuerza del
campo magnético mediante métodos definidos, esto es realizado por personal externo
de los que se dispone de soporte documentado.

2. Una bascula vehicular, esta calibracion es ejecutada por servicios tercerizados.

La frecuencia de estas calibraciones es anual.

5.8 Procedimiento para retirar alimentos
El acopio no aplica retirada de productos por tratarse del primer proceso en la cadena de
COMASA.

5.9 Mantenimiento y Saneamiento
Existe un programa de mantenimiento de maquinarias y equipos que incluyen los
siguientes tipos de trabajo: inspecciones, mantenimientos preventivos y correctivos. Se

cuenta con procedimientos para la aplicacion de este programa.

143
Posgrado y Educacion Continua

Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad



n Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
b.':‘ proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
< en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

El programa no funciona como una herramienta de registro, sino como una guia para
comprender la frecuencia de las operaciones de mantenimiento. Los Supervisores de
Mantenimiento, Técnico Electricista y los operadores, poseen listas de revision (registros)

gue permiten dar seguimiento a la aplicacion de lo planificado.

Los siguientes principios generales se aplican para el mantenimiento de la maquinaria:

No se emplea tela, cartén corrugado, sacos, mecates (si bien la lista no exhaustiva) en
las reparaciones temporales y si estas se emplean deben de ser sustituidas por
materiales adecuados para impedir un mal funcionamiento o un potencial riesgo en la
contaminacion del producto. Existe un registro en el cual todas estas reparaciones
temporales son reportadas, en el mismo se establece ademas la fecha tentativa en que

se realizara la reparacion permanente.

El personal que realiza una reparacion o mantenimiento asegura que las herramientas,
piezas o trozos de metal, papel, carton, plastico o cualquier material utilizado durante
reparaciones sean colocados en su lugar, y que se limpie el area de trabajo y la zona

adyacente a la misma después de realizar cualquier trabajo de mantenimiento.

Las instalaciones reciben un mantenimiento preventivo anual, segun lo planificado por el
responsable del proceso al final de la temporada de acopio (dado que el funcionamiento
de la planta es por ciclo, se aprovecha el tiempo entre cada ciclo para realizar dicho

mantenimiento).

El uso de quimicos de mantenimiento se utiliza grasa de grado alimenticio en los puntos
de la maquinaria en que existe riesgo de contacto con el mani, ademas de esto se
implementan charolas recolectoras de dichas grasas si existe una posibilidad de que este

caiga en el alimento.
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5.10 Programa de limpieza y Saneamiento

Existe un programa de mantenimiento contemplado en registros el que estara dividido
en las dos etapas del acopio, el periodo de mantenimiento que contempla un plan de
trabajo sobre las labores de limpieza en bodegas de almacenamiento y el periodo en que
se recepciona mani que se cuenta con Procedimientos Operativos Estandar de
Sanitizacion para documentar las actividades efectuadas en dicho procedimiento esta
descrita la manera de realizar la limpieza, su frecuencia y el personal encargado de
realizarla, asi como el personal encargado de supervisar que la limpieza realizada sea la

adecuada en cada una de las areas de las plantas procesadoras.

Los materiales de limpieza y sanitizantes son almacenados en un lugar exclusivo para
ellos, lejos de areas de procesos y bodegas de almacenamiento de producto terminado,
Los quimicos de uso en labores de limpieza y sanitizacién disponen de ficha técnica y
hoja de seguridad segun indica segun las disposiciones establecidas por la NTON 03-
093-10/RTCA 67.06.55:09.

La sanitizacion se limita solo a areas de comedor, bafios, oficinas y areas sociales debido

a la naturaleza del proceso.

5.11 Programa de control de plagas

La planificacion de control de plagas en COMASA se realiza en forma periddica,
ajustandose a las fechas de entrada y salida de productos de las bodegas. El
responsable de Manejo Integrado de Plagas es quien coordina la aplicacion de lo
planificado y posee el programa para el manejo y control de plagas.

Los principios generales que rigen el disefio de los planes de control de plagas
elaborados y aplicados por el responsable de Manejo Integrado de Plagas, son los

siguientes:

145
Posgrado y Educacion Continua
Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad



n Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
—~ 5’ proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
" en |a Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Procedimientos de fumigacion del producto, bodegas, alrededores y plantas con
pesticidas no residuales. Estos toman en cuenta la actividad de plagas y sus
respectivos ciclos de reproduccion.

Procedimiento de control de roedores.

Control de plagas, el cual es realizado por personas calificadas las cuales son
capacitadas. Se encuentra un registro de sus capacitaciones en la oficina de RRHH.
La NO utilizacién de plaguicidas residuales en las areas de procesamiento.

Los quimicos y equipos de control de plagas que se usan en las plantas y que se
mantienen en bodegas controladas y administradas por los Coordinadores de Manejo

integrado de Plagas y los inspectores MIP en cada una de las plantas procesadoras.

5.12 Métodos para controlar las plagas

Existen métodos utilizados para controlar las plagas.

Estaciones con cebo para roedores, estas trampas se encuentran en todas las
instalaciones de COMASA y son verificadas de manera periddica para comprobar la
efectividad del cebo, asi como el buen funcionamiento de las trampas.

Trampas internas de capturas vivas en los edificios de produccién, almacenamiento
de producto terminado y areas de soporte (comedor, y taller). Existe un mapa de todas
las unidades de control de plagas instalados.

Insectocutores, trampas de luz y trampas de feromonas las cuales se encuentran
colocados para el monitoreo de las palomillas y otros insectos en las areas de proceso
y bodegas de producto terminado. Estos se inspeccionan y limpian regularmente.

No se hace uso de pesticidas residuales en fumigacion tanto en interiores como
exteriores, estas fumigaciones son ejecutadas con una frecuencia definida por el area
de control de plagas y son estipuladas en el procedimiento de fumigacion de planta,
bodega y exteriores.

Carpas, cinta industriallengomada: se utilizan para la fumigacion de producto
terminado, impidiendo que el gas se difumine y permitiendo se mantengan las
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concentraciones pertinentes durante el tiempo de encarpe. Estas carpas cuando se
encuentran en desuso se colocan ordenadamente en un lugar que no interrumpe las
labores diarias de bodega (limpieza y operaciones diarias de movimientos de

producto).

El responsable del Manejo Integrado de Plagas es quien resguarda la lista de los
productos quimicos que son utilizados para el control de plagas y cada lugar donde se
encuentran almacenados estos productos cuenta con las respectivas fichas técnicas y

hojas de seguridad.

5.13 Programa de disposiciéon de residuos solidos y liquidos
Se aplican procedimientos de limpieza y manejo de desechos. El plan no funciona como
una herramienta de registro, sino como una guia para comprender el proceso general de

limpieza.

Los desechos generados en el acopio no son de alta contaminacion, por tratarse de

desechos de mani (semilla oleaginosa de vida prolongada en condiciones ambientales).

El manejo de residuos cumple con las siguientes condiciones:

e Los residuos del proceso de prelimpieza (Piedras, palos, tierra) son depositados en
traileres que se encargara de realizar la evacuacion cuando se encuentre lleno el
contenedor y depositarlos en un lugar apartado del area de proceso y que no
representa un riesgo hacia la aptitud o la inocuidad de los alimentos.

e Enlas demas areas existen recipientes de basura con tapadera para desechos varios
(papel seca manos, plasticos, entre otros). Estos depdsitos de subproductos estan
identificados correctamente. El personal encargado de la limpieza de cada una de
las &reas deposita los subproductos en los depdsitos designados en cada area.

e Los subproductos originados en el proceso (cascarilla, caracol) son recolectados en

dispositivos (remolques, sacos) segun lo permita el disefio de la maquinaria, estos
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dispositivos deben de ser cambiados cuando sea debido y nunca se deben de
encontrar sobre llenados. Los desechos recolectados por estos dispositivos deben

de ser depositados en su lugar asignado (basurero u otro recipiente debido).

5.14 Desechos liquidos
En las labores de acopio de mani de COMASA las aguas residuales que se producen
son de tipo doméstico. No se reutiliza agua y los residuos se evacuan por el sistema de

agua residuales y alcantarillado sanitario.

6 HIGIENE DEL PERSONAL

6.1 Estado de salud

Toda persona se somete a una revision médica antes de ser contratada. Estos analisis
estan estipulados por la ley relacionada con la Higiene y Seguridad (dependen de la

actividad en la que se desempefiara el trabajador).

Todos los empleados reciben instrucciones de reportar, al supervisor de area, lesiones,
heridas, infecciones, padecimientos o sintomas de enfermedades, tanto en ellos como
en cualquier otra persona que se encuentre en las instalaciones o que esté proxima a
entrar. A continuacion, se muestran algunos sintomas que pueden ser indicio del

padecimiento de enfermedad o infeccion:

e Diarrea
e Fiebre
e |ctericia

e Supuracion de oidos, 0jos 0 nariz

e Dolor de garganta

e VOmito

e Ninguna persona que esta en contacto directo con la zona de producto podré realizar
actividades si presenta lesiones de la piel visiblemente infectadas (furinculos, cortes,

costras, etc.)
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Se impide la entrada de visitantes que presenten alguno de los sintomas anteriores.

6.2 Reportes de sintomas de enfermedad

El Supervisor que reciba reporte u observe sintomas de enfermedades, emite un permiso
para que el trabajador se dirija a la clinica para realizar los analisis médicos
correspondientes. En todos los casos es obligatorio respetar el reposo o indicaciones de
separacion temporal del puesto de trabajo indicado por el médico. Es obligacion de todo
el personal reportar cuando se encuentre enfermo o con sintomas de enfermedad para

seguir las indicaciones descritas en este manual.

6.3 Comportamiento y aseo del personal
Se prohibe masticar, comer, escupir, usar perfume en la ropa, cremas perfumadas,
maquillaje o pintura en las ufias en las areas de recepcidén de materia prima, instalaciones

productivas o bodegas.

Se encuentra estrictamente prohibido fumar dentro de cualquier plantel de COMASA.

Se prohibe entrar con las gabachas, cascos o guantes al servicio sanitario.

Todos los empleados son orientados a lavarse las manos en los siguientes momentos:
e Al iniciar el turno de trabajo.

¢ Antes de manipular los productos.

e Antes y después de comer.

e Después de ir al servicio sanitario.

e Después de estar en contacto o manipular animales.

e Después de manipular escobas, lampazos, trapos limpiadores o basura.

e Después de tocar cortaduras o quemaduras.

e Después de toser o estornudar.

e Antes de entrar a areas de proceso.
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El lavado de manos se realiza de acuerdo a instrucciones del area de Aseguramiento de
la Calidad. Estas instrucciones se encuentran colocadas encima de los lavamanos

recordando al personal como hacerlo.

6.3.1 Presentacion del personal

Los uniformes utilizados por el personal consisten en:

e Personal de Maquinaria: Camiseta verde o roja, pantalén azul.

e Personal de Plagas: Gorro y/o redecilla, camiseta verde militar o roja, pantalon azul.
e Personal administrativo: Pantalon azul, camiseta sport Blanco

e Personal conserje: Gabacha color café.

Figura 46 Uniforme Personal Operativo

Uniforme Operativo

Pantalon Jeans Camiseta Operativo Brigada de Emergencia

Fuente: Empresa Comasa.
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Figura 47 Camisa de uniforme personal administrativo

Fuente: Empresa Comasa.

Figura 48 Gabacha de uniforme de personal conserje

Fuente: Empresa Comasa.

Posgrado y Educacion Continua
Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad

Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el

0 . . . ,
¥ proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

151



Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Prise
(((.

NS

e
Dependiendo del riesgo de la actividad desempefiada se asigna el uso de EPP (Equipo
de proteccion Personal) en proceso de acopio se facilita lentes de seguridad, tapones

auditivos, mascara 3M con respirador.

Figura 49 Equipo de Proteccion Personal

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

2
N

R
SoITIE

Al ~ i,

Lentes de Tapones Mascara 3M
seguridad auditivos con respirador

Fuente: Empresa Comasa.

6.3.2 Personal de Mantenimiento

Todo el personal externo o visitante se debe de regir y actuar conforme a lo dicho en este
manual. Cualquier visitante, contratista y personal externo que viole lo estipulado por
este manual puede ser retirado de las instalaciones inmediatamente. Todo el personal
debe hacer notar cuando cualquiera de estas personas este violando lo estipulado en

este manual.

Todo el personal externo o visitante requiere la aprobacion de ingreso por parte de una
Gerencia, Jefatura, responsable de Planta o cualquier persona designada por los
anteriores. Todos los visitantes deben utilizar una tarjeta que los identifique como tales,
la cual se les proveera en la caseta de seguridad cuando ingresen al plantel. Después
los visitantes se deberan dirigir directamente a la oficina de planta (responsable y/o
Auxiliar de planta) a reportarse con la persona que aprob6 su ingreso.
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El personal de COMASA o contratistas que ingresan a las plantas para realizar labores
de mantenimiento, deben vestir su uniforme de rutina y ademas de esto cumplir con todos

los reglamentos internos de vestimenta estipulados en este manual.

Todo visitante (que no sea personal de mantenimiento) es acompafado por un guia. El
guia es una persona que labora en la empresa (Gerente, jefe, responsable de Planta, o
una persona designada por alguno de los anteriores). El guia tiene la autoridad para

cancelar una visita si lo estima conveniente.

No se permite el contacto de los visitantes con la maquinaria, materia prima o producto,
tomar fotografias o el uso de celulares dentro de las areas de procesos, salvo previa

autorizacién por el guia designado.

Todo visitante que ingrese a la planta es informado por medio de un folleto de bienvenida
acerca de todos los puntos a seguir para no poner en riesgo la seguridad del producto,
este folleto es llenado con toda la informacion del visitante y luego firmado por el mismo
confirmando que entendié todo antes de entrar al area de produccién. También los
visitantes estan en la obligacion de acatar las recomendaciones y llamados de atencion

del guia.

Todos los contratistas que trabajan en un area de produccién estan en la obligacién de

recibir una induccién de seguridad alimentaria.

7 TRANSPORTE
Los equipos rodantes utilizados para almacenamiento y traslado de caracolito

se encuentran autorizados bajo la reglamentacion vigente.

Estan disefiados y en condiciones que evitan deterioro a las materias prima estos siguen
un programa de lavado y limpieza.
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Los vehiculos utilizados para el transporte de materia prima y producto terminado son
inspeccionados antes de ser utilizados, la inspeccién del transporte que se utiliza para la
materia prima lo realiza personal del area de acopio y logistica en conjunto con el area

de Manejo integrado de Plagas.

Existe un procedimiento en el cual se identifican los lineamientos para cualquier

recepcion o despacho de producto en las plantas.

Las operaciones de carga de producto solo se dan en las bodegas de almacenamiento
y alejados de areas de proceso por ello no representan un riesgo a la aptitud e inocuidad

de los alimentos.

8 CAPACITACION
Cuando ingresa cualquier persona por primera vez a laborar en COMASA, recibe una
induccion completa sobre calidad e inocuidad y seguridad laboral entre otros temas,

también se realizan anualmente inducciones sobre las BPM.

Para los operadores de maquinas (Personal temporal) se realiza un refrescamiento de

actividades propias del puesto.

El personal recibe entrenamiento adecuado para poder desarrollar eficazmente las
funciones que describen su puesto de trabajo, este entrenamiento es supervisado por un
periodo de tiempo estipulado en su ficha de puesto. Esto aplica para el personal

contratado temporalmente como para el permanente.

El &rea de RRHH se encarga de ver las necesidades de entrenamiento segun el puesto

lo requiera, esto lo hace a través de Capacitaciones externas o internas.
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y FUTURAS LINEAS DE INVESTIGACION

El objetivo general de esta tesis consistio en “Proponer un manual de Buenas Practicas
de Manufactura para el proceso de acopio de la Planta Posoltega-COMASA, en el
periodo comprendido del diciembre 2021 a marzo 2022”, ya que desde los ciclos
trabajados se vale de un manual que fue disefiado para plantas de descascarado, plantas
de blanqueo siempre del grupo COMASA, que aunque contempla algunos de los
numerales de la Norma Técnica Obligatoria 03-093-10/RTCA 67,06.55:09 diversas
actividades no estaban contempladas en dicho manual.

El reto de este proyecto es ofrecer un manual de Buenas Practicas de Manufactura que
le brinde a la organizacion las pautas para situarse en las condiciones requeridas por la

NTON para alimentos no procesados y semiprocesados.

Asi pues, el recorrido de este postulado dio inicio indagando sobre trabajos realizados
en la instituciéon donde se evidencio que pocos autores han abordado COMASA como
sujeto de estudio, pero si habia estudios en materia de Plagas segun los antecedentes
se contempla que dentro de las bodegas de COMASA el mani puede ser atacado por 2

tipos de gorgojos y tres tipos de roedores.

En antecedentes de marchitez de cultivos de mani en la zona de occidente, regién que
es la de mayor incidencia en el cultivo de este rubro no se pudo verificar esta informacion
pues es de confidencialidad por tratarse de un laboratorio de campo y no esta incluida

dentro del alcance de este manual de Buenas Practicas.

Para lograr el objetivo general se realizaron una serie de pasos entre los que se destacan

los objetivos especificos.
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Conclusiones objetivo especifico numero 1.
Como bien se dijo haciendo uso de la Guia para la verificacion ofrecida por el MINSA se
calcul6 el nivel de cumplimiento del establecimiento basado en los rangos de 60-100

puntos. Donde:

Figura 50 Rangos de puntuacion del nivel de cumplimiento

Hasta 60 puntos: Condiciones|71 — 80 puntos: Condiciones regulares.

inaceptables. Considerar suspensidon | Necesario hacer correcciones.

de Certificado de B.P.M. 81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer
61 - 70 puntos: Condiciones |algunas correcciones.
deficientes. Urge corregir. 91 -100 puntos: Certificacion

Fuente: Guia de auditoria.

Se determind que la puntuacién obtenida por el establecimiento es 76 puntos, quince por
debajo de lo esperado para obtener licencia sanitaria, también se demostré que los
principales fallos recaian sobre los numerales: Edificios, equipos y utensilios, personal y

almacenamiento.

Este objetivo por su parte pretendia verificar la situacion actual, con que controles se

contaba y de qué modo alcanzar la puntuacion esperada.

Conclusiones Objetivo especifico 2.

La segunda etapa de este proyecto comprendida en el objetivo especifico 2:

Este objetivo obedecia a una variable dependiente pues estaria siendo validado por los
resultados obtenidos del diagndstico de la institucion, aqui se pretendia llegar a la causa
raiz de las No conformidades o hallazgos de inspeccién haciendo uso del conocido
diagrama de Fishbone que es uno de los legados del Gura de la calidad Kaoru Ishikawa,
Utilizando la metodologia de las 6 M para considerar cada uno de los escenarios, se
determind que las causas potenciales son: Método, Medicion y Mano de Obra las cuales
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presentan deficiencias y representan un riesgo para calidad e inocuidad de la materia

prima en el proceso de Acopio de la planta COMASA Posoltega.

Se concluyo que la causa principal es la no existencia de un manual que contemple todas
las exigencias del proceso, uno propio, al igual que la incidencia de la medicion en la
falta de auditorias y la creencia erronea del personal de que las BPM solo refieren a
lavado de manos o vestimenta adecuada, ademas de que la frecuencia de

capacitaciones en estos temas es solo una vez por afio y por pocos minutos.

Y al ser la mano de obra no capacitada eficientemente en materia de buenas practicas
realizan actos que ponen en riesgo la inocuidad del producto como es comer en areas

de almacenamiento o usar prendas sobre el uniforme de trabajo.

Sin embargo, como no se pretendia solo mostrar los fallos sino proporcionar al
establecimiento un indicador sobre el cual atender la importancia de las no
conformidades segun el impacto al REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO
gque cita como critica, mayor o menor estas se ofrece un listado sobre las que deben
atenderse con prioridad y posteriormente se ofrecen propuestas de mejoras ante algunos

de los incumplimientos y un detalle de las mismas con aproximaciones monetarias.

A pesar de que se detectd la debilidad sobre personal encargado de limpieza que hace
uso de quimicos sobre no recibir capacitaciones periodicas para el uso, preparacion y
aplicacion de quimicos se le notifico al area de Capacitacion quien procedio a incluirle en
el programa de capacitaciones que imparti6 el proveedor de quimicos Alkemy sobre uso

y aplicacion de ellos.

Referente a los quimicos de uso en mantenimiento y limpieza se encontro gran cantidad
de quimicos en existencia sin documentacion para hacer uso responsable, se gestiono
con area de compras las fichas técnicas y hojas de seguridad de algunos y se les facilito
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en formato digital al sefior Néstor Padilla responsable de acopio de Posoltega, ademas

contempla un costo superficial de la impresion fisica de estos documentos.

Para las No conformidades de encharcamientos se propuso una reubicacion de la
prueba de agua, si bien es cierto se determind que la causa raiz no es de Acopio este

proyecto también contempla una alternativa de solucion.

Asi como para las rotulaciones de bafios y lavamanos. Paralelo a esto también se
determind que no se cuenta con POES documentados para los tiempos de recepcion de
materia prima y prelimpieza, se elaboraron 4 registros de control con sus actividades las
gue estaran sujetas a modificaciones en caso de implementarse. Se elaboraron formatos
siguiendo el modelo usado en las plantas de descascarado para bodegas pequefias,
bodegas sabinas, maquinas y comedor, estos documentos contienen la actividad
codificada por numerales que posteriormente se explican en la parte inferior del mismo

documento.

La siguiente tabla muestra segun lo planteado en el objetivo 2 los costos superficiales de
Calidad ante las No conformidades detectadas, los que totalizan un aproximado de
$8,669.67 utilizando la tasa de cambio del Banco Central de Nicaragua de 35.6677

cordobas a la fecha 01 de marzo de 2022.

Tabla 23 Costo de inversion de No Conformidades

. COSTO DE INVERSION DE NO . .
N CONFORMIDADES COSTO CORDOBA | COSTO DOLAR
Reubicacién de Arco de Prueba de Agua
1| COMASA-POSOLTEGA C$ 95,586.60| $ 2682.24
2 |Rotulos de PVC C$ 480.00| $ 13.46
Impresiones de Fichas Técnicas y Hojas
8 de Seguridad C$ 736.00, $ 20.65
4 Mant_enlmlento de piso de bodegas de C$ 212157.27| $ 5.953.32
acopio en Planta Comasa - Posoltega
Total C$308,959.87| $ 8,669.67

Posgrado y Educacion Continua
Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad

159




n Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
p ¥ proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

A0S

=
uccC

Fuente: Elaboracion de los autores.

Conclusiones Objetivo especifico 3.

Siguiendo los lineamientos de la NTON 03-093-10, el CODEX alimentarius y el manual
de Buenas Practicas elaborado para las plantas descascaradoras se propone un manual
para el proceso de acopio que se adapte a sus procesos, que se apoye en |lo declarado
en el de las plantas certificadas de Comasa, el objetivo fue proporcionar la guia que rija

al proceso desde la fase de recepciéon hasta el almacenamiento en bodegas.

El manual propuesto por su parte indica la metodologia a seguir en la construccion de
los establecimientos, servicios, control de las operaciones, mantenimiento y

saneamiento, higiene del personal, transporte y capacitacion.

Respuesta a la pregunta de investigacion e Hipotesis

Por su parte la pregunta de investigacion cotejaba que la propuesta de un manual de
Buenas Practicas le permitiria al acopio de Posoltega trabajar con calidad en sus
procesos de recepcion, prelimpieza y almacenamiento la cual fue respondida mediante
la aceptacion de la Hipdtesis ya que el Manual de BPM si permite cumplir con los
requisitos establecidos por la NTON 03-093-10 para alimentos no procesados y
semiprocesados ya que desarrolla las pautas para cumplir con los criterios establecidos

por esta normativa.

Antecedentes.

Este proyecto también corrobora y contrapone el estudio de plagas realizado en la
empresa COMASA segun (Castillo Cruz, 2007) ya que en su postulado el afirma la
existencia de 3 roedores que afectan el almacenaje en bodegas de materia prima, sin
embargo, se constaté que las medidas preventivas para roedores en el establecimiento
actlan sobre cuatro especies no tres, entre ellas se destacan: Rattus rattus, rattus
novergicus, Mus Musculus, Sigmodon hispidus.
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FUTURAS LINEAS DE INVESTIGACION

Cualquier trabajo elaborado con entusiasmo despejara dudas de las interrogantes

planteadas y aportara mayor conocimiento sobre un tema en especial, pero paralelo a
esto creara mayores expectativas, nuevas ideas, nuevas vias de trabajo.

La metodologia aplicada puede aplicarse a cualquier tipo de proyecto con enfoque similar
ya que fue desarrollado siguiendo las pautas recomendadas para el rubro de los

alimentos no procesados y la normativa a fin.

Para COMASA.

Este proyecto abre puertas sobre la mejora continua en aspectos de calidad, una vez
emplazadas las Buenas Practicas de Manufactura se puede incorporar HACCP para los
tres meses activos donde se recepciona mani, pues como es sabido las BPM forman las
bases en las que se sustentan otros programas con enfoque en la calidad ya sea una

norma con enfoque a procesos como lo es ISO o en materia de inocuidad como es BRC.

Para UCC y estudiantes de la carrera de Ingenieria Industrial.

Para los egresados que decidan incursionar o tomar a Acopio de la Planta de Posoltega
como sujeto de estudio resulta conveniente enfocarse en mantenimiento, rendimientos y
produccion ya que el alcance de este proyecto se dirigia a la calidad y las buenas

practicas de Manufactura y aunque aborda estos temas lo hace de modo superficial.

CAPITULO VI. RECOMENDACIONES

Una vez concluida la tesis se enumeran algunos de los puntos que no se incluyeron en
el desarrollo de este documento, que forman parte importante para complementar las
aportaciones, apartado que hard recomendaciones a COMASA y a UCC como alma
mater y formadora de futuros profesionales.

Entre los aspectos positivos se destaca la disposicion ofrecida por los involucrados en el

proceso, no reacios al cambio y atentos a escuchar.
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Recomendaciones Generales.
A COMASA.
Debido a que se evidencia debilidades en cuanto a la aplicacion y emplazamiento de las

BPM se sugiere:

Aplicacion de inspecciones periédicas para monitorear el comportamiento del
proceso.

Se debe subsanar las debilidades encontradas en los hallazgos evaluados por la lista
de verificacion para dar seguimiento al cumplimiento a los puntos establecidos por la
NTON 03-093-10.

Dar seguimiento al uso de los formatos, y documentos de uso interno de la empresa
para los registros de mantenimiento de equipos.

Capacitaciones periddicas anuales en materia de BPM, Calidad, Inocuidad, 5s, para
gue todos los colaboradores tengan una sola linea de trabajo.

Monitoreo y vigilancia al proceso de acopio en caso de aplicar la propuesta de
manual BPM en este proyecto, para verificar el cumplimiento requerido por la NTON-
03-093-10, por lo que debe ser ejecutado, revisado, evaluado y actualizado

anualmente conforme lo que establece la normativa vigente.

Recomendaciones Técnicas.

Estas sugerencias estaran ligadas siempre a la mejora continua del establecimiento y

van dirigidas frente a los hallazgos que se encontraron durante el recorrido por las

instalaciones sobre los que no se logré calcular el costo de mejora.

De No Conformidades.

1.

En cuanto a las lamparas que carecian de proteccion segun establece la NTON 03-
093-10 se sugiere el reemplazo de estas o0 en su defecto la colocacion de accesorios

especificos a fin de disminuir el riesgo a la inocuidad del producto.
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De observaciones.
En el Anexos se muestran fotografias de algunos puntos de mejora en Acopio Posoltega
sin embargo se daré detalles en este apartado dedicado a las recomendaciones.
1. Dar seguimiento al deterioro de los rotulos de sefializacion de Obligacion,
Prohibicién, Peligro, Salvamento, Advertencia.
Brindar capacitacion y concientizacion en materia de Uso y Manejo de Extintores.
3. Mantener las vias despejadas a la accesibilidad y visibilidad de los extintores
contra incendios conforme NFPA 10.
4. Documentar y pesar hallazgos de imanes en la frecuencia que se retiran los
atrapamientos no hasta finalizar el acopio. Véase anexo 8
5. Supervision y seguimiento de actividades de limpieza en &rea de prelimpias.
Véase anexo 9
6. Ampliacion de la tolva de piedras ya que por la acumulacién de residuos en
alrededores de bodegas pequefias pone de manifiesto que la capacidad actual no
es suficiente para los residuos que salen de prelimpias. Véase anexo 10.
7. Mantener depdésitos de basura con tapadera a fin de evitar riesgo por incidencia
de plagas. Véase anexo 11.
8. Rotulacion de area designada para estacionamiento de vehiculos y bicicletas.
Véase anexo 12.
9. Mejora de disefio al area de contencion de polvo a fin de evitar afectaciones
ambientales, las medidas actuales no estan siendo eficaces. Véase anexo 13
10. Verificar mantenimiento de equipos rodantes, durante el recorrido se observé que
una de las llantas de banda movil de uso en bodegas se encontraba ponchada.
Véase anexo 14
11.Reparar 1 Locker en mal estado del &rea designada para guardado de objetos
personales. Véase anexo 15
12.Retirar bidén plastico de area de imanes de prelimpias que se encontraba

guebrado. Véase anexo 16
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13. No utilizar telas o materiales que representen un riesgo al producto, se observaron
varios amarres en area de prelimpia (Cerca de raqueteo) Véase anexo 17

14. Se requiere reemplazar accesorio de salida de Stoner Linea B ya que el que tenia
en uso se encuentra desgastado. Véase anexo 18

15. Retirar Racks de ventanas de bodegas pequefas ya que se encuentran en mal

estado y favorecen el anidamiento de aves o plagas. Véase anexo 19

Para UCC alma mater se sugiere el acompafiamiento de tutores técnicos al menos a una
de las visitas del establecimiento auditado para dar fe de la imparcialidad y respaldo del

trabajo realizado.
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Esta tesis fue desarrollada mediante una inspeccion dividida en dos visitas, que permitiria
al evaluador hacer un diagnostico mas acertado de los items de la Normativa, se muestra
la evidencia de notificacion a las partes interesadas del alcance siguiendo lo sugerido
por la norma ISO 19011 de notificar al auditado el alcance de la inspeccioén y criterios de

la misma.

Anexo 1 Notificacion de primera inspeccion a Acopio Posoltega

_ ~ £, ~ 3 . & QI & i v
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Inspeccion de BPM v
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566 KB 154 KB
Buenas tardes,

Con el propésito de verificar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en el Proceso de Acopio de Materia Prima de la Planta Posoltega se
realizaran 2 visitas al establecimiento, las cuales fueron autorizadas por la Gerencia de Recursos Humanos y el drea de Aseguramiento de Calidad,

El dia 14/12/2021 se efectuara la primera inspeccion, actividad en conjunto con la Gerencia de Produccion, esperando contar con la colaboracion del personal de
Acopio

Se seguirdn los lineamientos de la NTON 03-093-10 para alimentos no Procesados y Semiprocesados, ademds del Manual de Buenas Practicas de Comasa,

El alcance para esta visita es el siguiente:
1. Alrededores e instalaciones
2. Servicios basicos de la planta
3. Equipos y utensilios
4. Control de las Operaciones

Agradeciendo de antemano su disponibilidad y tiempo,
Saludos,

Jenny Ochoa

Inspector de Inocuidad Planta Posoltega.

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Anexo 2 Notificacion de Segunda inspeccion

& x L—;i (ﬁ—\ﬂ t—\ﬂ o Y Vovera:? G, Aljefe Vo o 5 Marcar como no lefdo a’%} P Q
o € -) EI NC reunio ¥ Listo .,m ==| Categarizar B~
:__ . Eliminar  Responder Respander Reenviar E@, C . Maver Traducir Zoom
o atodos ¢ Responderyeli.. Crear nuevo v - [P > Sequimiento * R
Eliminar Responder Pasos rapidos IF1 IWover Etiquetas |1 Edicidn Zoom A
enny L <jochoa@comasa.comniz 'npadila@comasa.com.ni’; ‘oblanding @comasa.com.ni; 'Dybarra@comasa.com.ni’ = 26/12/2021
Inspeccion de BPM. v
Buenas,
El dia de mafiana 29/12/2021 se estara realizando la segunda inspeccion al drea de Acopio de Planta Posoltega con el objetivo de verificar el cumplimiento de las
Buenas Practicas de Manufactura, esperando contar con su colaboracion.
El alcance para esta segunda inspeccion es el siguiente:
1. Mantenimiento y saneamiento
2. Higiene del personal
3. Transporte
4, Informacion sobre los productos
5. Capacitacion
Agradeciendo de antemano su disponibilidad y tiempo,
Saludos,
Jenny Ochoa
Inspector de Inocuidad Planta Posoltega.
Fuente: Elaboracion de los autores.
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Anexo 3 Cronograma de actividades

Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
¥ proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Actividades Diciembre Enero Febrero ar
z0
S[s|s|s|s|s|s|s|s|[s]|s]s
e e e e e e e e e e e e Se
m m m m m m m m m m m m m.

Seleccion de la empresa para llevar a cabo el proyecto

Delimitacién del tema

Determinacion de la metodologia de Investigacion y estudio
NTON 03-093-10 y normativas relacionadas al cumplimiento
de BPM en proceso de Acopio de materia Prima en Planta
Posoltega- COMASA

Visita a la empresa para reconocimiento de los procesos que
se ejecutan en el lugar designado para la investigacion, se
solicita a la organizacion antecedentes de estudios
realizados en el proceso

Redactar y desarrollar los Capitulos iniciales del proyecto
gue refieren a: Planteamiento del problema, elaboracién de
objetivos, Limitaciones, justificacion e Hipotesis

Primera inspeccion al establecimiento donde se evaluaran
los Items lll, IV, V de la Normativa NTON 03-093-10 para
alimentos procesados y Semiprocesados

Segunda Inspeccion donde se evaluaran los items VI, VII,
VI, IX, X

Andlisis y procesamiento de los hallazgos

Elaboraciéon de Manual de Buenas Practicas de Manufactura
para proceso de Acopio de Materia Prima

Determinacion de costos en referencia a NC en caso de que
el establecimiento lo requiera.

Plantear propuestas de mejora en aspectos de calidad y
produccién para el proceso de Acopio de Materia Prima de
Mani en Planta Posoltega- COMASA

Predefensa de Tesis

Defensa final para optar al titulo de Ingeniero Industrial

Presentacién de hallazgos a la institucion mediante una
reunioén e informe

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el

p Y proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10

A0S

en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Anexo 4 Entrevista Semiestructurada

A 0N P

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.
18.

¢, Sabe que significa para usted BPM?

¢, Sabe en qué consisten las BPM?

¢,Cree usted que la empresa pone en préactica las BPM?

¢, Ha recibido capacitacién en materia de BPM? Coménteme que tipo de cosas le
dan

¢ Cree usted que las BPM son de mucha importancia? ¢ Por qué?

¢ El personal del proceso de acopio ponen en practica las BPM?

¢,Los colaboradores del area almacenan sus articulos de uso personal dentro del
area del proceso de acopio?

¢, Se cuenta con un area de comedor?

¢ Existe personal designado al programa de inocuidad alimentaria en el proceso
de acopio?

¢.Se encuentran todos los quimicos de limpieza y mantenimiento, almacenados
de forma segura? ¢ Como prepara los quimicos de limpieza?

¢ Se encuentran todos los productos de limpieza y mantenimiento etiquetados
correctamente?

¢ Existen rotulos o carteles que fomentan las BPM?

Segun veo cuenta con un plan de mantenimiento ¢Donde documentan las
actividades realizadas?

¢, Se implementan documentos de control que garanticen la buena manipulacién e
inocuidad de la materia prima hasta su disposicion final?

¢Las bodegas de almacenamiento de materia prima se encuentras libres de
plagas (insectos, roedores, pajaros, mamiferos), ¢,cuentan con evidencia?
¢,Cuentan con control de plagas?

¢ Los dispositivos de control de plagas estan ubicados lejos de la materia prima?
¢Las trampas que contienen cebo para roedores no se usan dentro de las

bodegas de almacenamiento?
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19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.
27.

U

Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el

j‘ proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10

“ en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

¢€el uso de las bodegas esta restringido solo para el almacenamiento de materia
prima?

¢,Durante la separacion de materiales extrafios del proceso de la prelimpia, estos
materiales cuentan con depésitos seccionados?

¢, Se cuenta con disposicion final de los materiales extrafios derivados del proceso
de prelimpia?

¢, Se cuenta con un programa de limpieza de las bodegas de almacenamiento de
materia prima y demas instalaciones?

¢, Se garantiza la inocuidad de la materia prima en todo su recorrido del proceso
de acopio hasta su destino de almacenamiento en las bodegas?

¢ Se realiza lavado de unidades rodantes antes de depositar producto dirigido a
Plantas descascaradoras?

¢, Se encuentran vigentes los sticker de rodamiento de los vehiculos usados en el
transporte de producto interno?

¢, Cuantas capacitaciones de BPM reciben al afio?

¢, Se fomenta un clima de mejora continua dentro del establecimiento?

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Anexo 5 Ficha de Auditoria

FICHA DE AUDITORIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA
FABRICAS DE ALIMENTOS Y BEBIDAS, PROCESADOS.

Auditoria No. 1

AUDITORIA PARA: Certificacién Control
NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

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

TELEFONO DE LA OFICINA: FAX:
CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA
LICENCIA SANITARIA: FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR

NOMBRE DEL PROPIETARIO |:| REPRESENTANTE LEGAL |:|

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION:

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS:

TIPO DE ALIMENTOS:

NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS:

NUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE:
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FECHA DE LA 12. AUDITORIA CALIFICACION
/100

FECHA DE LA 22. AUDITORIA CALIFICACION
/100

FECHA DE LA 32. AUDITORIA CALIFICACION
/100

Hasta 60 puntos: Condiciones|71 — 80 puntos: Condiciones

inaceptables. Considerar | regulares. Necesario hacer

suspension de Certificado de B.P.M.
61 - 70 puntos: Condiciones

deficientes. Urge corregir.

correcciones.

81 — 100 puntos: Buenas condiciones.

Hacer algunas correcciones.

91-100 puntos: Certificacion

Posgrado y Educacion Continua
Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad

12, 3a.
Auditoria 22, Auditoria Auditoria
1. EDIFICIO
1.1 Plantay sus alrededores
1.1.1 Alrededores
a) Limpios (1 punto)
b) Ausencia de focos de
contaminacion (1 punto)
c) Areas pavimentadas y facil
acceso (1 punto)
SUB TOTAL (3 puntos)
1.1.2 Ubicacion
a) Ubicacién adecuada (1 punto)
SUB TOTAL (1 punto)
1.2 Instalaciones fisicas
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1.2.1 Disefio

a) Tamafo y construccion del

edificio (1 punto)

b) La distribucion de las areas de
produccion estan disefladas de

acuerdo al flujo de proceso. (1)

b) Proteccion en puertas y ventanas
contra insectos y roedores y otros
contaminantes (1 puntos)

c) Area especifica para vestidores y
para ingerir alimentos (1 punto)

SUB TOTAL (4 puntos)
1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de
facil limpieza (1 punto)

b) Sin grietas ni uniones de

dilatacion irregular (1 punto)

c) Uniones entre pisos y paredes
redondeadas (1 punto)

d) Desagues suficientes (1 punto)
SUB TOTAL (4 puntos)
1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas

de material adecuado (1 punto)

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

color claro (1 punto)
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SUB TOTAL (2 puntos)
1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no
acumule basura y anidamiento de
plagas (1 punto)

SUB TOTAL (1 punto)

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Faciles de desmontar y limpiar (1
punto)

b) Quicios de las ventanas de
tamafio minimo y con declive (1

punto)

c) Puertas de superficie lisa y no
absorbente, faciles de limpiar y
desinfectar, ajustadas a su marco (1

punto)

d) Cumplimiento de los
procedimientos y registros de
limpieza y desinfeccion de techos,
puertas, paredes y ventanas

(1punto)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.2.6 lluminacién

a) Intensidad minima de acuerdo a
manual de BPM (1 punto)

b) Lamparas y accesorios de luz
artificial adecuados para la industria
y protegidos contra ranuras, en

areas de: recibo de materia prima;
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almacenamiento; proceso y manejo

de alimentos (1 punto)

c) Ausencia de cables colgantes en

zonas de proceso (1 punto)

SUB TOTAL (3 puntos)

1.2.7 Ventilacién

a) Ventilacion adecuada (1 puntos)

b) Corriente de aire de zona limpia a
zona contaminada (1 punto)

c) Sistema efectivo de extraccion de

humos y vapores (1 punto)

SUB TOTAL (3puntos)

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de

agua potable (2 puntos)

b) Instalaciones apropiadas para
almacenamiento y distribucién de

agua potable (2 puntos)

c) Sistema de abastecimiento de
agua no potable independiente (2

puntos)

d) Existen procedimientos vy

registros para el control del agua (1)

SUB TOTAL (7 puntos)

1.3.2 Tuberia

a) Tamafo y disefio adecuado (1

punto)

Posgrado y Educacion Continua
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b) Tuberias de agua limpia potable,
agua limpia no potable y aguas

servidas separadas (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1. 4 Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de
desague y eliminacién de desechos,
adecuados (2 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos)

6.1.1.1 1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en
buen estado y separados por sexo

(1 puntos)

b) Puertas que no abran
directamente hacia el area de

proceso (1 puntos)

C) Vestidores y espejos

debidamente ubicados (1 punto)

d) Existen Procedimientos y registro
de Ilimpieza y desinfeccion de

servicios sanitarios (1 punto)

e) Lockers limpios y uso adecuado

(1 punto)

SUB TOTAL (5 puntos)

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento

de agua caliente y/o fria (2 puntos)
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b) Jabdn liquido, toallas de papel o
secadores de aire y rétulos que

indican lavarse las manos (2 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos

1.5.1 Desechos de basura y

desperdicio

a) Procedimiento escrito para el

manejo adecuado (2 puntos)

b) Recipientes lavables y con
tapadera (1 punto)

c) Deposito general alejado de

zonas de procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos)

1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule la
limpieza y desinfeccion (2 puntos)

b) Productos utilizados para

limpieza y desinfeccion aprobados

(2 puntos)
C) Productos utilizados para
limpieza y desinfeccién

almacenados adecuadamente (2

puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

Posgrado y Educacion Continua
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Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
¥ proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
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a) Programa escrito para el control
de plagas (2 puntos)

b) Productos quimicos utilizados

autorizados (1 punto)

c) Almacenamiento de plaguicidas
fuera de las areas de procesamiento

(2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos)

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el
proceso (2 puntos)

b) Equipo en buen estado (1 punto)

C) Programa  escrito de

mantenimiento preventivo (1 punto)

SUB TOTAL (4 puntos)

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito
gue incluya las BPM (2 puntos)

b) Registro de capacitaciones

impartidas (1 punto)

SUB TOTAL (3 puntos)

3.2 Précticas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas,

segun manual de BPM (3 puntos)

b) El personal que manipula

alimentos utiliza ropa protectora,

Posgrado y Educacion Continua
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cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado

adecuado (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos)

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud
actualizada y documentada (4

puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia Prima

a) Control y registro de la

potabilidad del agua (3 puntos)

b) Materia prima e ingredientes sin

indicios de contaminacién (1 punto)

c) Inspeccién y clasificacion de las
materias primas e ingredientes (1

punto)

d) Materias primas e ingredientes
almacenados y manipulados

adecuadamente (1 punto)

SUB TOTAL (6 puntos)

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el
crecimiento de microorganismos y
evitar  contaminacién  (tiempo,
temperatura, humedad, actividad

del agua y pH) (3 puntos)

SUBTOTAL (3 puntos)
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4.3 Envasado

a) Material para envasado
almacenado en condiciones
de sanidad y limpieza (2

puntos)

b) Material para  envasado
especificos para el producto e
inspeccionado antes del uso (2

puntos)

c) El envase utilizado cumple con la
NTON de Etiquetado de Alimentos
Preenvasado (1)

SUB TOTAL (5 puntos)

4.4 Documentacién y registro

a) Registros apropiados de
elaboracion, produccion vy

distribucion (2 puntos)

b) Los procedimientos vy
registros establecidos en manual
de BPM se ejecutan de acuerdo
a lo programado (1)

SUB TOTAL (3 puntos)

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.
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a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas

(1 punto)

b) Inspeccién periddica de materia prima 'y

productos terminados (1 punto)

c) Vehiculos en condiciones higiénicas

adecuadas (1 punto)

d) Operaciones de cargay descarga fuera
de los lugares de elaboracion (1 punto)

e) Programa y procedimiento adecuado
para la limpieza y desinfeccion de

vehiculos (1 puntos)

f)  Cumplimiento de las condiciones de
Almacenamiento segun NTON (1punto)

SUB TOTAL (6 puntos)

NO CONFORMIDADES
NUMERAL ENCONTRADAS /
DE LA RECOMENDACIONES

CUMPLIO CON LAS
RECOMENDACIONES

FICHA PRIMERA SEGUNDAD
PRIMERA AUDITORIA AUDITORIA AUDITOIA
Fecha: Fecha: Fecha: 17/07/06
184
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DOY FE que los datos registrados en
esta ficha de auditoria son verdaderos y
acordes a la situacion encontrada. Para
la correccibn de las deficiencias
sefaladas se otorga un plazo de __

dias, que vencen el

Firma del propietario o responsable

Nombre del propietario o responsable

(letra de molde)

Jojoadsul |ap ewliy A alquioN
lo10adsul [ap euwuly A aiquioN

Firma del Auditor

Nombre del Auditor

(letra de molde)

VISITA DEL SUPERVISOR Fecha:
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en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.
Firma del propietario o responsable Firma del Auditor
Nombre del propietario o responsable Nombre del Auditor

(Letra de molde) (Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.

Fuente: Ministerio de Salud (MINSA)
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:H PLANO DE CONJUNTO - COMASA - POSOLTEGA
ESCALA 1800

Fuente: Empresa Comasa.
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Anexo 7 Evidencia de envio de documentacién de quimicos al area de acopio

Posoltega

Thu 03/03/2022 12:16 PM
Jenny Ochoa <jochoca@comasa.com.ni=
Fichas Técnicas de quimicos

Para 'npadila@comasa.com.ni

% Fichas Tecnicas.rar
11 ME

Buenas,

Ingeniero Néstor el dia de inspeccion de BPM se evidencio que los quimicos en bodega carecian de documentacion, por tante le envio los que pude identificar
para que disponga de ficha tecnica y hoja de seguridad de los mismos al descomprimir esta carpeta.
Entre los quimicos figuran:

Esmalte Fast Dry de Sur

Trafico Alquidico de Sherwin Williams

Esmalte industrial de KEM

Silicon transparente de Loctite 595

Silicon negro y Silicon rojo

Silicona Acetica A-95 de QS

Kem a Loose

Carbon and Grease remover CEK

Grasa SKF

Optiglass

Quick Change

TS Hand Cleaner

Bio Clean

Alcohol en Gel

Saludos.
Atte: Jenny Ochoa

Fuente: Elaboracion de los autores.

Anexo 8 Recomendacién de documentacion y pesaje de hallazgos en imanes al
momento que se realiza la limpieza no al finalizar el periodo de acopio. Imagen de

muestra de atrapamientos

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
)¢ proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Fuente: Elaboracion de los autores.

Anexo 10 Ampliacion de tolva de piedras ya que el tamafio actual no almacena lo
suficiente, asi como se sugiere la evacuacion de residuos al momento de llenado

y no esperar a que caigan al suelo

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
0 . . . ,

NS j proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
"' en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Anexo 11 Colocacién de tapaderas a depésitos de basura

Fuente: Elaboracion de los autores.

Anexo 12 Rotular &reas designadas para estacionamiento de motocicletas

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Anexo 13 Mejorar disefio de area designada para eliminacion de polvo

Fuente: Elaboracion de los autores.

Anexo 14 Verificar frecuencia de mantenimiento de bandas moéviles

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

Anexo 15 Mantenimiento a Lockers para guardado de objetos personales

Fuente: Elaboracion de los autores.

Anexo 16 Retiro de biddn plastico quebrado de area de imanes

Fuente: Elaboracion de los autores.
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proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
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Anexo 17 Retirar telas de area de prelimpieza (Raqueteo)

Fuente: Elaboracion de los autores.

Anexo 18 Cambio de accesorio de salida de Stoner linea B pues el que tiene se

encuentra desgastado

Fuente: Elaboracién de los autores.
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e
Anexo 19 Retirar Racks en mal estado de bodegas pequefias ya que propician

anidamiento de aves o posicionamiento de plagas

Fuente: Elaboracion de los autores.
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Anexo 20 Plan de acciones correctivas propuestas

Propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el
proceso de acopio de materia prima de mani con base en la NTON 03-093-10
en la Planta Posoltega-COMASA comprendido de diciembre 2021 - marzo 2022.

La siguiente tabla muestra un plan aproximado de cuanto tiempo le demorara al proceso de Acopio resolver sus no

conformidades en materia de Buenas Practicas de Manufactura determinadas mediante el diagnostico realizado a las

instalaciones durante la recepcién de Materia Prima en la inspeccién haciendo uso de la ficha proporcionada por el MINSA,

las cuales fueron ordenadas de acuerdo a la criticidad ofrecida por la guia de verificacién ofrecida por el RTCA para

alimentos no procesados y semiprocesados, esta tabla fue disefiado segun estimaciones aportadas por el responsable de

Acopio Posoltega, la que indica que se habran remediado las No conformidades en su totalidad el 30/09/2022.

o

{( Comasa

!

“J

PLAN DE TRABAJO DE ACCIONES CORRECTIVAS PROPUESTAS

Posgrado y Educacion Continua
Programa de Especializacion en Gerencia de la Calidad

Descripcion de la No Fuente Accién Correctiva propuesta Responsable de Fecha Propuesta | Verificaciéon
conformidad prop Aplicarla de ejecucion Aceptable
Planta descascaradora.
Areas verdes con grama alta Diagnostico Descascaradora debera refflhzar Respoqsgble del 20/12/2021
poda en alrededores segun la establecimiento de
frecuencia establecida descascarado
Algunas lamparas no cuentan con Colocacion de  accesorios :
s e . : : . Acopio Posoltega/
la proteccién especifica frente a | Diagnostico | antirrotura a lamparas o en su L o 30/9/2022
: ; : Mantenimiento eléctrico
roturas caso migrar a irrompibles
Realizar sellado de fisuras
Grietas en los pisos de bodegas Diagnostico haqendo uso de material | Responsable de Acopio 30/5/2022
2,34 epoxido e incluirlo a plan de Plantel Central
mantenimiento.
Elaborar y colocar rotulacién en .
Rétulos para bafios y lavado de . . areas de bafios y lavamanos Acopio
Diagnostico p | Posoltega/Proveedor 15/4/2022
manos asi como anexar papelera para L
. de quimicos/ Compras
depositar basura.
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e Documentar y aplicar POES en . .
Documentamon de PO.ES en Diagnostico | areas donde no se cuenta con Supervisor de Acopio 29/4/2022
periodo de Acopio s . Posoltega
limpieza soportada en registros.
Solicitar a éarea de compras
Quimicos sin ficha tec_nlca y hoja Diagnostico Fiocqm_enta0|0n de productos, | Supervisor de Acopio 20/4/2022
de seguridad, mal etiquetados imprimir y colocarlas para uso| Posoltega/Compras
en bodegas de quimicos.
o Incorporar al plan de| : S
Capacitacion sobre_BPM y cultura Diagnostico | capacitaciones al personal de Area de. Capacitacion/ 29/4/2022
de Inocuidad : Acopio Posoltega
Acopio
Planta
Encharcamientos en vias de Diagnostico Reub|car_el arco de agua con | descascaradora/Respo 30/6/2022
acceso un disefio tipo vado. nsable del
establecimiento
Documentar actividades del .
Mantenimientos no documentados Diaanostico tltimo afio en el registro Posolte Aaclggfsonal de 20/4/2022
€n sus registros 9 establecido,  supervision vy gairer.
e Mantenimiento
seguimiento.
Evacuacion de residuos al area
Remocion de residuos solidos. Diagnostico | designada para evitar Acopio Posoltega 15/2/2022
posicionamiento de plagas.

Fuente: Elaboracion de los autores.
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