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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de culminacion de estudios de la Carrera de Ciencia y Tecnologia de
los Alimentos es una propuesta de Implementacion de un Sistema de Gestién de
Inocuidad Alimentaria basado en la NTON 03 069-06 Buenas Préacticas de Manufactura
(BPM) en la Empresa Negocios Agropecuarios de Nicaragua, Sociedad Anonima
(NEAGRONICSA)

La empresa NEAGRONICSA se dedica al procesamiento y comercializacion de platanos
verdes frescos para su exportacion como platano pelado refrigerado al mercado
internacional Centroamericano, especificamente a la empresa DINANT en San Pedro de
Sula, Honduras. Esta empresa NEAGRONICSA se encuentra ubicada en la siguiente
direccién: Km 33.5 Carretera Masaya - Granada de la Rotonda de Las Flores 500 metros

al Sur, Comarca La Poma, a unos 5 metros de la via principal.

Se realizé un Diagnostico de la situacion actual de la empresa NEAGRONICSA a través
del uso de la ficha técnica de Inspeccion basada en los requisitos de la NTON 03 069-06
BPM para lo cual se obtuvo un puntaje de 6.24%, esto proporciona un Plan de Accién de

Mejoras que se elabora como parte esencial de esta propuesta.

Ademas, se realiza un andlisis de Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas
conocido como FODA o DAFO y las matrices de Evaluacién de Factores Internos (EFI) y

Evaluacion de Factores Externos (EFE), matriz EFI-EFE y el diagrama de burbuja.

Otra parte esencial de esta propuesta es la Elaboraciéon del Mapa de Procesos,
Descripcién del Proceso Productivo, Flujo grama de proceso y su ficha de Proceso. Luego
se presenta un Manual Técnico de Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos

Operacionales Estandarizados de Saneamiento.

Los manuales técnicos elaborados servirdn de guia para las actividades operativas de la
empresa Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A. NEAGRONICSA; permitiendo que
la empresa garantice la inocuidad y calidad del producto, tenga sostenibilidad econémica

y ambiental.
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ABSTRACT

The present work of completion of studies of the Food Science and Technology Career is
a proposal for the Implementation of a Food Safety Management System based on the
NTON 03 069-06 Good Manufacturing Practices (GMP) in the Agricultural Business
Company of Nicaragua, Limited Company (NEAGRONICSA).

The company NEAGRONICSA is dedicated to the processing and marketing of fresh
green plantains for export as refrigerated peeled plantains to the Central American
international market, specifically to the DINANT company in San Pedro de Sula,
Honduras. This company NEAGRONICSA is located at the following address: Km 33.5
Carretera Masaya - Granada de la Rotonda de Las Flores 500 meters to the South,

Comarca La Poma, about 5 meters from the main road.

A Diagnosis of the current situation of the company NEAGRONICSA was made through
the use of the Inspection data sheet based on the requirements of the NTON 03 069-06
GMP for which a score of 6.24% was obtained, this provides a Plan of Improvement Action

that is elaborated as an essential part of this proposal.

In addition, an analysis of Strengths, Weaknesses, Opportunies and Treats known as
SWOT or SWOT and the Internal Factors Evaluation (EFI) and External Factors
Evaluation (EFE), EFE matrices, EFI-EFI matrix and the bubble diagram are carried out.

Another essential part of this proposal is the Preparation of the Process Map, Description
of the Production Process, Flowchart of the process and its Process sheet. Then a
Technical Manual of Good Manufacturing Practices and Standardized Sanitation

Operational Procedures is presented.

The technical manuals prepared will serve as a guide for the operational activities of the

company Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A. NEAGRONICSA; allowing the
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company to guarantee the safety and quality of the product, have economic and

environmental sustainability.
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INTRODUCCION

El presente documento consiste en una propuesta de Implementacion de un Sistema de
Gestion de Inocuidad Alimentaria basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de
Manufactura en la Empresa Negocios Agropecuarios de Nicaragua, Sociedad An6nima,
NEAGRONICSA con el fin de lograr la mejora en las practicas higiénicas durante el
proceso productivo del platano pelado refrigerado, para lo cual hemos realizado visitas
de campo al lugar, recolectando informacion, muestreando y analizando el producto con

el fin de aplicar las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Las BPM son los principios basicos y practicos generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de

alimentos para consumo humano.

El objetivo es garantizar que los productos sean procesados (platano verde) en
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos de contaminacion. Las
Buenas Practicas de Manufactura surgen como respuesta o reaccién ante hechos graves,

relacionados con la falta de inocuidad y calidad en el procesamiento de los alimentos.

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento, es todo el
procedimiento que un establecimiento lleva a cabo diariamente, antes y durante las

operaciones para prevenir la contaminacion directa del alimento.

El objetivo basico de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento es
reducir al maximo la contaminacién directa o indirecta de los productos alimenticios,

permite asegurar la limpieza de las superficies que entran en contacto con el alimento,
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asegurar la limpieza en las instalaciones de cualquier tipo de equipo antes de dar

comienzo a las operaciones y durante estas para reducir cualquier tipo de contaminacion.

También es importante contar con Procedimientos del Sistema de Gestion de Inocuidad
Alimentaria que permitan realizar las actividades productivas dentro de un marco de
Gestion de la Inocuidad y Calidad en los diferentes Procesos que realiza la empresa
NEAGRONICSA con el fin de garantizar la satisfaccion de los clientes en los mercados
internacionales. Por ello en el presente trabajo de culminacion de estudios se elaboraron
dichos Procedimientos de Requisitos del Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria
(SGIA), en la cual se proponen para su posterior implementacion como un nuevo tema

de investigacion cientifica.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

1.1 Antecedentes y contexto del problema

La empresa Negocios Agropecuarios de Nicaragua es una sociedad anénima
(NEAGRONICSA), constituida el 28 de mayo del 2021, en la ciudad de San Marcos
departamento de Carazo escritura No. 21 Constitucion y Estatutos de sociedad anénima,
presentada en el registro publico Auxiliar de la propiedad inmueble y mercantil del
departamento de Carazo, el 27 de mayo del 2021, en asiento N° 216581, tomo 80 del
diario, e inscrita con asiento N° 4248, paginas de la 401 a la 415, tomo LXXXVIII, libro
Segundo Mercantil del registro publico de la propiedad inmueble y mercantil del
departamento de Masaya. Con capital propio, su namero de registro de contribuyente
(RUC) es J0310000410941 y matricula de alcaldia de Masaya. Esta representada por el

Sr Orlan Gabriel Garcia Lépez, nicaraglense.

La empresa Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A. NEAGRONICSA cuenta con el
registro Unico de contribuyente-RUC. Es una de las 10 empresas empacadoras de
platano pelado refrigerado que entrega su producto al Grupo DINANT en San Pedro Sula,
Honduras. Tiene un afio de estar operando, con un total de 50 exportaciones hasta la

fecha de noviembre 2022.

Dentro de la problematica de las exportaciones tiene 3 a 4 contenedores rechazados
debido a la falta de Calidad del platano pelado refrigerado que ha ingresado en la planta

del Grupo DINANT, en San Pedro Sula, Honduras. Especificamente los rechazos han
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sido debido al exceso de los grados de madurez del platano pelado refrigerado, °Brix =

3.2, teniendo pérdidas econdmicas de US$ 3000 ddlares por cada contenedor rechazado.

Razdn por la cual es de gran interés el desarrollo de la implementacién de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), para garantizar el control de Calidad de la fruta a

exportar.
1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo General

Proponer la implementacion de un sistema de gestion de inocuidad alimentaria basada
en la NTON 03 069 06 BPM para la planta de procesamiento de platano verde fresco de

la empresa Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A. (NEAGRONICSA).

1.2.2 Objetivos especificos

1. Diagnosticar la situacion actual de la empresa en el procesamiento de platano verde

fresco en cumplimiento de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura.

2. Proponer un Manual de Buenas Practicas de Manufactura y POES con sus formatos.

3. Proponer un plan de accién de mejoras donde se plantea las acciones a implementar

a futuro.
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1.3 Descripcion del Problemay Preguntas de Investigacion.

Dado a la necesidad de la empresa Negocios Agropecuarios de Nicaragua, Sociedad
Anénima (NEAGRONICSA) ubicada en la Comarca La Poma, departamento de Masaya
de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria, nosotros como estudiantes de la
Carrera Técnico Superior de Ciencia y Tecnologia de los Alimentos, nos comprometimos
en llevar a cabo la investigacion de nuestra Tesis en dicha empresa y asi poder contribuir
con el desarrollo de las actividades productivas y de los manuales técnicos de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Saneamiento (POES), con el fin de llevar a cabo el cumplimiento de un sistema de gestion
de Inocuidad Alimentario que garantice la inocuidad y calidad del producto en todas las
etapas del proceso productivo para la exportacion de este producto que es el Platano

verde pelado refrigerado.

1.4 Justificacion

La dificil competencia en el mercado que se vive en la actualidad ha obligado a las
empresas tanto grandes como el sector PYME, desarrollar estrategias que le genere una
diferencia competitiva con respecto a los demas, es por ellos que se hace imperativa la
necesidad de Desarrollar e Implementar Sistemas de Gestion de la Calidad e Inocuidad
Alimentaria que fortalezcan los procesos internos en todos los niveles. Ademas de lo
antes mencionado, la implementacion de Sistemas de Gestidn de la Calidad e inocuidad

Alimentaria, genera a las empresas los siguientes valores agregados:
e Por lo antes expuesto en el texto es necesario para la empresa NEAGRONICSA
desarrollar un sistema de calidad e inocuidad alimentaria que le ayude y sirva como

herramienta fundamental a mejorar sus procesos productivos del platano, asi
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también como también hacer un ordenamiento general que represente una
evolucion significativa para la empresa y asi ser un valor agregado para la empresa
gue se desarrolla bajo este régimen de producto.

e Obtener un compromiso de la parte gerencial la cual ser& la guia y el pilar para
gue este proyecto se llegue a implementar de manera significativa y obtener un
compromiso de todas las partes interesadas que sirvan como un sistema integrado
gue funcione como un solo musculo para fortalecer las exportaciones de platano.

e Aportar un valor agregado al modelo a trabajar mejorando las condiciones de
trabajo para los colaboradores de la empresa NEAGRONICSA, las cuales seran
capacitadas de acuerdo a los manuales a implementar y guiadas por el sistema de

calidad a realizar.
1.5 Limitaciones

En cuanto a las limitaciones para la elaboracion de este trabajo, nos encontramos con el
sigilo y la confidencialidad de la informacion, lo anterior a solicitud de la empresa

evaluada.

Otra de las limitaciones es la falta de instrumentos de mediciébn por parte de la
Universidad de Ciencias Comerciales, para realizar nuestro trabajo de campo en la
empresa NEAGRONICSA.

Respecto a la metodologia, utilizamos dos técnicas de estudio observacion e
investigacion relacionada al cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en las
industrias alimentarias y todo lo relacionado con nuestro trabajo de investigacion en este
caso la implementaciéon de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria en la

Empresa NEAGRONICA, empresa exportadora de platano pelado refrigerado.
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Se utilizaron fuentes de informacion primaria y secundaria, las fuentes primarias utilizadas
son las herramientas de la investigacion tales como: pruebas de campo, entrevistas a
profundidad realizadas al Gerente General de la Empresa NEAGRONICSA Orlan Garcia
Lopez y al Supervisor de DINANT Alejandro Cuadra, para obtencién de datos relevantes

propios de la organizacion.

Mientras que las fuentes secundarias utilizadas fueron informacion publica de los
informes anuales de las entidades interesadas en la calidad e inocuidad de los alimentos

a nivel nacional y otros sitios web, etc.
1.6 Variables

Dentro de las variables utilizadas durante el desarrollo del trabajo de tesis tenemos la
variable independiente de °Brix, la cual es el parAmetro determinante para la aceptacion
0 rechazo del producto platano pelado refrigerado por parte de los compradores

internacionales de Honduras como son las empresas DINANT y Rica Sula.

Ademas de las otras variables independientes como: el diametro, longitud y peso de la
fruta (platano verde pelado), ya que estas basicamente dependen del tamafio de la fruta.
Por lo tanto se llevaron a cabo mediciones de estos pardmetros fisicos y quimicos del
platano verde pelado refrigerado por cada contenedor de exportacion durante el periodo

comprendido 25 de julio al 30 de octubre de 2022. .
1.7 Categorias, temas y patrones emergentes de la investigacion

Durante el desarrollo del trabajo de investigacion se utilizaron las leyes y normativas
nacionales e internacionales que rigen las exportaciones de productos vegetales frescos

tales como:

1) Ley N° 862, Ley Creadora del Instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria,
IPSA.
2) Ley N° 217, Ley General del Medio Ambiente y los Recursos Naturales.
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3) Ley N° 421, Ley de Valoracion en aduana y reforma a la ley N°465 “Ley que
establece el auto despacho para la importacion, exportacion y otros regimenes”.

4) NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06 Reglamento Técnico Centroamericano
Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Practicas de Manufactura.
Principios Generales

5) NTON 03 026-10 Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense de Manipulacion de
Alimentos. Requisitos Sanitarios para Manipuladores.

6) NTON 03 079-08 Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense de Requisitos para el
Transporte de Productos Alimenticios.

7) NTON 03 041-03 Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense de Almacenamiento de
Productos Alimenticios.

8) NTON 03 074-07 Requisitos Minimos de Calidad e Inocuidad para el platano.

1.8 Supuestos basicos

En nuestro pais en los ultimos afios se ha incrementado el desarrollo y fortalecimiento de
las capacidades técnicas y de infraestructura para el procesamiento agroindustrial del

platano.

Ademdas existe una demanda potencial insatisfecha del producto platano pelado
refrigerado en los mercados internacionales de Centroamérica, por lo tanto Nicaragua
como pais agricola se ha convertido en un potencial proveedor de dicho producto en el
exterior. Por tal razon las empresas de Honduras, El Salvador, Costa Rica se abastecen
de la zona del litoral Pacifico de Nicaragua donde se desarrolla el Cultivo de Platano

Verde Fresco.

Esto hace atractivo el desarrollo agroindustrial del platano en productos de valor
agregado como platanos en hojuelas fritos, snack, puré o harina de platano para

alimentacion humana en la preparacion de formulas alimentarias.

En Nicaragua las empresas hondurefias DINANT y Rica Sula han establecido un

comercio internacional de este producto agricola, estableciendo un total de 10 empresas
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proveedoras de platano como materia prima para sus procesos productivos. Dentro de
las 5 principales empresas tenemos: Agricola El Rosario del Grupo COEN, Agricola
Nandaime, Asociacion de Plataneros de Rivas (APLARI), NEAGRONICSA, D” La Granja,

etc.
1.9 Contexto de la investigacion

De acuerdo al eje principal del trabajo de investigaciéon en la implementacién de las
Buenas Practicas de Manufactura en la empresa NEAGRONICSA, se establece que el
desarrollo del cultivo del platano en las zonas productoras del litoral del Pacifico de
Nicaragua, como son los departamentos de Chinandega, Ledn, Managua, Masaya,
Granada, Isla de Ometepe y Rivas proporciona a la empresa la cantidad suficiente de
platano verde fresco que es utilizado para su envio una vez procesado como platano
pelado refrigerado; donde se da un tratamiento para lograr la inocuidad y calidad de este

producto de exportacion.

Ademas se tiene por parte del Gobierno de Reconciliacion y Unidad Nacional a través del
Gabinete de produccién, Consumo y Comercio, una estrategia para el incremento de la
produccion de los cultivos de platano, banano y guineo que permitird generar nuevos
ingresos a las familias productoras, incrementando el consumo interno y las

exportaciones.
La estrategia esta disefiada en tres lineas que son:

1) La generacién e incremento de la productividad.
2) El desarrollo de la agroindustria y agregado de valor

3) Comercializacion y busqueda de mercados.

Su ejecucion comprende el periodo 2020-2023 y se esta desarrollando en la basqueda
de generacion de tecnologias, asi como herramientas, equipos y maquinarias para el

incremento de la productividad.
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En el presente trabajo de investigacion, la empresa NEAGRONICSA garantiza en la
actualidad la generacion de empleo a mas de 100 mujeres y 40 hombres

respectivamente, logrando impactar de forma socioecondémica a las familias de estos

operarios y operarias.
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CAPITULO II: MARCO REFERENCIAL
2.1 Estado del arte

Basados en los procedimientos del Instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria, IPSA
tenemos que para el desarrollo de las exportaciones de platano verde fresco se deben

de cumplir dichos procedimientos que a continuacion se detallan:
Descripcion de la presentaciéon del producto para su exportacion.

Nombre del procedimiento: Inspeccidn de productos y subproductos vegetales de

exportacién en bodega o centro de acopio.

Propésito: Verificar que los productos y subproductos se encuentren libre de plagas y que

cumplan con los requisitos fitosanitarios vigentes especificadas por el pais destino.

Alcance: Este procedimiento es realizado por el especialista en certificacion fitosanitaria
del Departamento de Inspeccion y Certificacion fitosanitaria (DICF), de la Direccion de
Sanidad Vegetal y Semilla. La realizacion de este procedimiento puede ser acompafiado
por el responsable de seccion de certificacion fitosanitaria si asi lo estima conveniente.
Aplica para cumplir con los requisitos fitosanitarios especificos requeridos por el pais
importador a las exportaciones de productos y subproductos vegetales de origen

nicaraguense.
La documentacién a entregar por el exportador debe ser la siguiente:

a) Solicitud de inspeccion fitosanitaria completa con todos los datos del envio y
firmada por el exportador.

b) Copia del permiso de importacién o requisitos fitosanitarios del pais destino.

c) Copia de factura con peso exacto del producto.

d) Copia del certificado BPA emitido por IPSA.

e) Copia del certificado de registro de los operadores organico ante el IPSA

f) Copia del certificado emitido por la agencia certificadora orgénica vigente.
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g) Permisos emitidos por la autoridad que regula el sector forestal.

h) Constancia emitida por el Departamento de Semilla de IPSA.

Nota: Los incisos a, b, c, e, f, y g son requisitos necesarios cuando el producto a exportar

es de origen organico.

Los incisos a, b, ¢ y g son necesarios cuando el producto a exportar es de produccion

convencional.

Los incisos a, b, ¢, d y g. son necesarios cuando el producto viene de una unidad

productiva con Certificacion BPA.

En el caso de productos vegetales perecederos la programacion de la inspeccion no debe
sobrepasar las 24 horas. La solicitud de inspeccién fitosanitaria puede ser realizada en
linea o en presencial, cuando la solicitud se realiza en linea se debe de cargar
obligatoriamente el comprobante de pago al sistema a fin de que se genere la solicitud.
Este procedimiento aplica cuando la inspeccion se realiza en bodegas o centros de
acopio que cumplan con las condiciones para esta actividad. Si el producto o subproducto
de origen vegetal va en embalaje de madera se debera verificar que este cumpla con lo
establecido en la normativa vigente para los embalajes de madera. Si como parte de los
requisitos, el pais destino solicita alguna declaraciéon adicional referente a una o mas
plagas especificas, el especialista fitosanitario debera realizar muestreo y remitirla al
laboratorio oficial o laboratorio autorizado por la autoridad competente para que realice el
andlisis que corresponda. De igual manera si el pais destino solicita otro tipo de
declaracién en cuanto a la presencia de residuos (bioldgicos o quimicos) el especialista
fitosanitario debera remitir muestra al laboratorio oficial. El pago por los servicios de
inspeccion puede ser realizado en caja central de IPSA o cualquier institucion bancaria

autorizada por el IPSA para recibir este tipo de canon.

Frecuencia: Cada vez que se realice la solicitud de exportacion a productos y/o

subproductos de origen vegetal.
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Definiciones

DICF: Departamento de Inspeccion y Certificacion Fitosanitaria Declaracidon adicional:
Declaracion requerida por un pais importador que se ha de incluir en el certificado
fitosanitario y que contiene informacién adicional especifica sobre un envio en relacion
con las plagas reglamentadas o los articulos reglamentados [FAO, 1990; revisado CIMF,
2005; CMF, 2016].

Envio: Cantidad de plantas, productos vegetales u otros articulos que se movilizan de un
pais a otro, y que estan amparados, en caso necesario, por un solo certificado fitosanitario
(un envio puede estar compuesto por uno o mas productos o lotes) [FAO, 1990; revisado
CIMF, 2001]

Inspeccién: Examen visual oficial de plantas, productos vegetales u otros articulos
reglamentados para determinar si hay plagas o determinar el cumplimiento con las
reglamentaciones fitosanitarias [FAO, 1990; revisado FAO, 1995; anteriormente

“‘inspeccionar’]

OIRSA: Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria. Plaga: Cualquier
especie, raza o biotipo vegetal o animal o agente patégeno dafiino para las plantas o
productos vegetales. Nota: En la CIPF, el término “plaga de plantas” en ocasiones se
utiliza en lugar del término “plaga” [FAO 1990; revisado NIMF 2, 1995; CIPF, 1997;
revisado CMF, 2012]

Productos de origen vegetal: Materiales no manufacturados de origen vegetal (incluyendo
los granos) y aquellos productos manufacturados que, por su naturaleza o por su
procesamiento, puedan crear un riesgo de introduccion y dispersion de plagas [FAO,

1990; revisado CIPF, 1997; aclaracién, 2005; anteriormente “producto vegetal”]

Requisitos fitosanitarios de Importacion: Medidas fitosanitarias especificas establecidas
por un pais importador concernientes a los envios que se movilizan hacia ese pais [CIMF,
2005]
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Subproductos de origen vegetal: Materia y subproducto vegetal procedente de la

produccion, cosecha, transporte y elaboracién en zonas agricolas.
Resultados

Productos y subproductos de origen vegetal que son exportados, cumplen con requisitos

fitosanitarios del pais de destino.

Nombre del procedimiento: Toma de muestra de laboratorio para verificar ausencia

de plagas y/o condicién fitosanitaria especifica.

Propésito: Verificar la ausencia de plagas y/o condicion fitosanitaria especifica a través

de un analisis de laboratorio

Alcance: Este procedimiento es realizado por el Especialista fitosanitario en certificacion,
de la seccion de certificacion fitosanitaria, del Departamento de Inspeccion y Certificacion
fitosanitaria (DICF), de la Direccién de Sanidad Vegetal y Semilla. Este procedimiento
puede ser acompafado por el responsable de seccidn de certificacion fitosanitaria si asi
lo estima conveniente. Se procedera a la toma de muestra para su analisis por un
laboratorio oficial o designado por el IPSA. Los funcionarios oficiales seran los

autorizados para realizar la toma de muestras.
Se tomara muestra por las siguientes razones:

[0 Si en los requisitos fitosanitarios solicitados por el pais destino se indica alguna
declaracion adicional con respecto a una o mas plagas cuarentenarias especificas, para

verificar la condicion fitosanitaria del mismo.

1 En caso de que el IPSA considere que hay un riesgo en la condicién fitosanitaria del

envio se procedera a la toma de muestras para analisis en un laboratorio oficial.
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Frecuencia: Cada vez que se requiera verificar la ausencia de plagas y/o confirmar
condicion fitosanitaria especifica a los productos y subproductos vegetales de

exportacion.
Definiciones

DICF: Departamento de Inspeccion y Certificacion Fitosanitaria Declaracion adicional:
Declaracion requerida por un pais importador que se ha de incluir en el certificado
fitosanitario y que contiene informacion adicional especifica sobre un envio en relacion
con las plagas reglamentadas o los articulos reglamentados [FAO, 1990; revisado CIMF,
2005; CMF, 20186].

Envio: Cantidad de plantas, productos vegetales u otros articulos que se movilizan de un
pais a otro, y que estan amparados, en caso necesario, por un solo certificado fitosanitario
(un envio puede estar compuesto por uno o mas productos o lotes) [FAO, 1990; revisado
CIMF, 2001]

Plaga: Cualquier especie, raza o biotipo vegetal o animal o agente patdgeno dafino para
las plantas o productos vegetales. Nota: En la CIPF, el término “plaga de plantas” en
ocasiones se utiliza en lugar del término “plaga” [FAO 1990; revisado NIMF 2, 1995; CIPF,
1997; revisado CMF, 2012].

Plaga cuarentenaria: Plaga de importancia econdémica potencial para el area en peligro
aun cuando la plaga no esté presente o, si esta presente, no esta ampliamente distribuida
y se encuentra bajo control oficial [FAO 1990; revisado FAO, 1995; CIPF, 1997,
aclaracién, 2005; aclaracién CMF, 2012]

Productos de origen vegetal: Materiales no manufacturados de origen vegetal (incluyendo
los granos) y aquellos productos manufacturados que, por su naturaleza o por su
procesamiento, puedan crear un riesgo de introduccion y dispersion de plagas [FAO,
1990; revisado CIPF, 1997; aclaracion, 2005; anteriormente “producto vegetal’].
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Subproductos de origen vegetal: Materia y subproducto vegetal procedente de la

produccion, cosecha, transporte y elaboracién en zonas agricolas.

Muestra de laboratorio: Es una parte de la muestra final que se envia al laboratorio para
el analisis, que puede utilizarse como un todo o sub-dividirse en porciones

representativas, si asi lo exige la legislacion nacional. NTON 17002- 02.

Nombre del procedimiento: Inspeccién de medios de transporte para la exportacion

ylo reexportacion de productos y subproductos de origen vegetal

Propésito: Que los medios de transporte en que se movilizan los productos y
subproductos de origen vegetal para la exportacion y/o reexportacion cumplan con las

condiciones de limpieza y hermeticidad para evitar la diseminacion de plagas.

Alcance: Este procedimiento es realizado por el especialista fitosanitario en certificacion,
de la seccién de certificacién fitosanitaria, del Departamento de Inspeccién y Certificacion
fitosanitaria (DICF), de la Direccién de Sanidad Vegetal y Semilla. Este procedimiento
puede ser acompafado por el responsable de seccidn de certificacion fitosanitaria si asi

lo estima conveniente.
Se inspeccionaran los medios de transporte con carga seca y carga refrigerada.

El especialista fitosanitario debe verificar los aspectos siguientes a los medios de

transporte:

- Revisar que esté completamente limpio, libre de tierra, plagas, basura y de
contaminantes.
- Se debe de revisar gue no tenga dafios estructurales internos y que los desagues

tengan el embudo en buen estado.

En caso de no cumplir se denegara el uso del medio de transporte.
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Frecuencia: Cada vez que un medio de transporte se utilice en la movilizacion de un envio

de productos y subproductos vegetales de exportacién o reexportacion.
Definiciones

Contaminacion: Presencia de una plaga contaminante o presencia no intencionada de un
articulo reglamentado en o sobre un producto, embalaje, medio de transporte, contenedor
o lugar de almacenamiento [CEMF, 1997, revisado CIMF, 1999; CMF, 2018].

DICF: Departamento de Inspeccién y Certificacion Fitosanitaria

Inspeccion: Examen visual oficial de plantas, productos vegetales u otros articulos
reglamentados para determinar si hay plagas o determinar el cumplimiento con las
reglamentaciones fitosanitarias [FAO, 1990; revisado FAO, 1995; anteriormente

“‘inspeccionar”]

Plaga: Cualquier especie, raza o biotipo vegetal o animal o agente patégeno dafiino para

las plantas o productos vegetales.

Nota: En la CIPF, el término “plaga de plantas” en ocasiones se utiliza en lugar del término
“plaga” [FAO 1990; revisado NIMF 2, 1995; CIPF, 1997; revisado CMF, 2012].

Productos de origen vegetal: Materiales no manufacturados de origen vegetal (incluyendo
los granos) y aquellos productos manufacturados que, por su naturaleza o por su
procesamiento, puedan crear un riesgo de introduccion y dispersion de plagas [FAO,

1990; revisado CIPF, 1997; aclaracion, 2005; anteriormente “producto vegetal’].

Subproductos de origen vegetal: Materia y subproducto vegetal procedente de la

produccion, cosecha, transporte y elaboracién en zonas agricolas.
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Nombre del procedimiento: Emision del certificado fitosanitario de exportacion y/o

reexportacion.

Propésito: Emitir el certificado fitosanitario para la exportacién y/o reexportacion de

productos y subproductos de origen vegetal.

Alcance: Este procedimiento es realizado por el Especialista fitosanitario en
certificacién, de la seccion de certificacion fitosanitaria, del Departamento de Inspeccion
y Certificacion fitosanitaria (DICF), de la Direccion de Sanidad Vegetal y Semilla.

La documentacion requerida para la certificacion fitosanitaria que debe revisar el

Especialista Fitosanitario es la siguiente:

1. Constancia de inspeccion Fitosanitaria (original).

2. Factura de exportacion.

3. Fotocopia del documento de exportacion.

4. Constancia de tratamiento (en caso que se requiera).

5. Validacioén o resultado de analisis del laboratorio de la autoridad competente (en caso

se requiera).

Si en la verificacidon de la documentacion hace falta algan documento, no se debe emitir
el certificado fitosanitario hasta que la documentacion este completa y corresponda al

envio.

Frecuencia: Cada vez que se realice la solicitud de exportacion a productos y/o

subproductos de origen vegetal.
Definiciones

CETREX: Centro de Tramites de Exportaciones.
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DICF: Departamento de Inspeccion y Certificacion Fitosanitaria
OIRSA: Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria

Plaga: Cualquier especie, raza o biotipo vegetal o animal o agente patégeno dafiino
para las plantas o productos vegetales. Nota: En la CIPF, el término “plaga de plantas”
en ocasiones se utiliza en lugar del término “plaga” [FAO 1990; revisado NIMF 2, 1995;

CIPF, 1997; revisado CMF, 2012].

Productos de origen vegetal: Materiales no manufacturados de origen vegetal
(incluyendo los granos) y aquellos productos manufacturados que, por su naturaleza o
por su procesamiento, puedan crear un riesgo de introduccién y dispersion de plagas

[FAO, 1990; revisado CIPF, 1997; aclaracién, 2005; anteriormente “producto vegetal”].

Subproductos de origen vegetal: Materia y subproducto vegetal procedente de la

produccion, cosecha, transporte y elaboracién en zonas agricolas.
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2.2 Perspectiva tedrica asumida/ Marco tedrico
Procesamiento del platano

Manejo del sistema de cosecha del platano. Los meses de siembra se extienden de Abril
a Junio, pero técnicamente el mejor mes es Agosto por efectos de lluvia y el periodo de

corte se extiende de Noviembre a Marzo.

Mecénica de corte: La cosecha representa la separacion del fruto de la planta madre: sin
embargo dado el tamafo de la planta por la variedad, se lleva a cabo un corte con
machete o palin por encima de la zona media del tallo, provocando una caida lenta del
racimo con el fin de no dafar los frutos, ni que estos tengan contacto con el suelo, hasta
ser alcanzado por el operario se procede al desprendimiento definitivo del racimo de la

planta madre.

Manejo pos-cosecha: Es aqui donde se presenta uno de los cuellos de botella para los y
las productoras de platano o guineo sobre la falta de recursos para manejar de una forma
tecnificada el fruto, la falta de lugares con condiciones técnicas de acopio y manejo, para
hacerlo llegar al mercado para su consumo ya sea como fruta o para su procesamiento
industrializado. Transporte: La produccion destinada al mercado nacional 0 consumo
local es transportada en grupo o en grandes cantidades de platano en carretas, camiones
traileres, acomodados de tal manera que se reduzca los daflos mecanicos,
resquebrajamiento, y mallugaduras en la cascara, o que provoca una reduccion en el
valor del producto a la hora de la venta. Los racimos de platanos son transportados
individualmente desde el area de plantacién hasta la estacion de acopio, manejo y
empaque, por donde pasa por un proceso de desmane y desdede, pasando por el
proceso de la inmersion de los frutos durante 10 minutos en alumbre al 1%, para pasar
luego por la desinsectacién de los frutos para proceder al desdede, haciendo pasar el
fruto por agua antes de proceder al empaque y al cuarto frio a 13.5 grados centigrados

para alargarle la vida al fruto un poco a los 20 dias para su comercializacion.
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Variedades

Cuadro N° 1. Rendimiento por Manzana segun Variedad (En unidades de

platano/Manzana).

Variedad Rendimiento

Platano Gigante 11,350
Platano Enano 51,702
Guineo 32,573

Fuente: APLARI (Asociacidn de Plataneros de Rivas)
Presentacion del bien.

Diametro: Entre 2 y 2.7cm

Tamafio: 9 pulgadas

Variedad de Mayor Demanda: Cuerno Enano

El platano es una fruta tropical originada en el sudoeste asiético, perteneciente a la familia
de las musaceas (es un hibrido triploide de Musa acuminada y Musa valdiviana). De
acuerdo con la FAO, el platano se cultivaba en el sur de la India alrededor del siglo V,
A.C. De alli se distribuyé a Malasia, Madagascar, Japon y Samoa. Fue introducido
probablemente a Africa del este y oeste, entre los afios 1000 y 1500 de la era cristiana.
Finalmente llegé al Caribe y Latinoamérica, poco después del descubrimiento del
continente. En América del sur se encontré en Bolivia y la mayor parte del Brasil. El
platano es un producto tropical de gran importancia econémica y de seguridad alimentaria
en la regidon centroamericana. Es un fruto que se produce en las regiones de poco
desarrollo industrial, y se comercializa en fresco y en menor escala, como producto

procesado. En el mercado mundial se comercia el 1% de la produccién mundial. Estados
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Unidos y Europa son los principales importadores de platano fresco. El comercio mundial
del platano lo realizan aquellos paises con una tradicion exportadora de banano,
principalmente. Estos paises aprovechan la infraestructura, logistica y conocimiento
desarrollados para el cultivo y comercializacion del banano. Los platanos y otras especies

para coccion, se producen a lo largo del tropico humedo.

El cultivo de las musaceas en Nicaragua presenta caracteristicas importantes tanto a
nivel social como sectorial ya que genera empleo local, e indirectamente beneficia a
transportistas, comerciantes e industria. El cultivo del platano en Nicaragua ha venido
teniendo un auge desde 1998. En los ultimos afios se ha venido organizando en
Nicaragua el Cluster del Platano, donde los productores se han venido asociando para
mejorar la calidad y competitividad de su producto y aprovechar las condiciones
favorables del entorno internacional. Un 65% de los Productores de Platano son

pequeios Productores con propiedades desde ¥4 a 5 manzanas.

Produccion Regional Centroamérica representa el 2.23% de la produccion mundial de
platano y el 8.53% de la Produccién de América Latina y el Caribe. El mayor productor
de platano en la region es Honduras con un area cultivada de 21,199 hectareas, en
segundo lugar, se encuentra Guatemala con 7,088 hectareas, en tercer lugar, se
encuentra El Salvador 2,647 hectareas, en Cuarto lugar, se encuentra Costa Rica con
11,000 hectareas y en ultimo lugar de produccion regional se encuentra Nicaragua con

un total de 4,300 hectareas dedicas al cultivo.
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2.3 Marco contextual

El presente trabajo se realiz6 con el proposito de investigar a través de datos
cuantitativos y cualitativos la necesidad de aplicar un Sistema de Gestion de Inocuidad
Alimentaria en la empresa NEAGRONICSA que permita a través de la implementacion
de los manuales técnicos de BPM y POES el acceso y competitividad del platano
nicaragiiense en el mercado internacional. Este se llevo a cabo a través del analisis de
bases de datos y muestreos realizados a 20 contenedores, dentro de los andlisis de
calidad se determinaron los parametros de longitud, diametro, peso y °Brix de la
fruta(platano pelado refrigerado) y se extrajeron datos del volumen de produccion de la

planta NEAGRONICSA y comercio intrarregional.

En la metodologia de trabajo se hizo uso de la técnica de entrevistas a profundidad
aplicada a personal involucrado en las operaciones del proceso de exportacion de
platano de la empresa NEAGRONICSA, asi como funcionarios de la empresa y
profesionales expertos en la materia. Ademas se realizaron 25 visitas de campo para la
recopilacion de la informacion sobre los datos de calidad y cantidad de los contenedores
de platano pelado refrigerado.

Se realizé un Diagnostico de la situacién de la empresa NEAGRONICSA en base a la
lista de verificacion de la NTON 03 069-06 y el uso de la herramienta del FODA, matriz
EFI, Matriz EFE, Matriz IE y Matriz del Perfil Competitivo.

Los resultados obtenidos revelan informacion importante para el sector platanero, ya que
se dan a conocer oportunidades de mejora para implementar un Sistema de Gestion de
Inocuidad Alimentaria y Calidad que permita abrir nuevas rutas de mercado para el rubro.
De igual forma, brindan insumos para la toma de decisiones que contribuiran al desarrollo

socioecondmico del pais.
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Marco espacial

La empresa NEAGRONICSA, se encuentra ubicada en el Km 33.5 de la Carretera
Masaya-Granada, Comarca La Poma, departamento de Masaya, alejada de

urbanizaciones y empresas que sean posibles riesgos de contaminacion.
Marco temporal

El periodo de investigacion de nuestro trabajo es del 25 de Julio al 01 de Noviembre de

2022.

Marco legal

NEAGRONICSA debera cumplir como empresa formalmente constituida con las

siguientes legislaciones y normas aplicables a la empresa.

1. LEY DE SEGURIDAD SOCIAL LEY No. 539.- El objeto de la presente Ley es
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 proteccién de los trabajadores y sus familias frente a las

contingencias sociales de la vida y del trabajo.

2. LEY GENERAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD DEL TRABAJO LEY No. 618 La
presente ley es de orden publico, tiene por objeto establecer el conjunto de
disposiciones minimas que, en materia de higiene y seguridad del trabajo, el Estado,
los empleadores y los trabajadores deberan desarrollar en los centros de trabajo,
mediante la promocién, intervencién, vigilancia y establecimiento de acciones para

proteger a los trabajadores en el desempefio de sus labores.

3. LEY GENERAL DE SALUD LEY No. 423: La presente Ley tiene por objeto tutelar el
derecho que tiene toda persona de disfrutar, conservar y recuperar su salud, en

armonia con lo establecido en las disposiciones legales y normas especiales.
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4. CODIGO DEL TRABAJO LEY N°. 185 El presente cédigo regula las relaciones de
trabajo estableciendo los derechos y deberes minimos de empleadores y
trabajadores.

5. LEY No. 862 LEY CREADORA DEL INSTITUTO DE PROTECCION Y SANIDAD
AGROPECUARIA El Instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria tendra por objeto
facilitar, normar, regular e implementar las politicas y acciones sanitarias Yy
fitosanitarias que conlleven o se deriven de la planificacion, normacion y coordinaciéon
de las actividades nacionales vinculadas a garantizar, mantener y fortalecer la sanidad

agropecuaria, acuicola, pesquera y forestal.

6. LEY DE PROTECCION FITOSANITARIO DE NICARAGUA LEY N°. 1020, tiene por
objeto establecer disposiciones para proteger, mantener e incrementar la sanidad
vegetal de la Republica de Nicaragua, destinadas a prevenir la introduccion, o
combatir la diseminacibn o establecimiento de plagas, proteger los recursos
vegetales, facilitar el comercio internacional de plantas y productos vegetales, y
contribuir al desarrollo sostenible de la actividad productiva agraria. Las disposiciones
establecidas en esta Ley y su Reglamento son de orden publico, interés social y de

aplicacién obligatoria en todo el territorio nacional.

7. LEY BASICA PARA LA REGULACION Y CONTROL DE
PLAGUICIDAS,SUSTANCIAS TOXICAS, PELIGROSAS Y OTRAS SIMILARES LEY
N° 274 presente Ley tiene por objeto establecer las normas basicas para la regulacion
control de plaguicidas, sustancias toxicas, peligrosas y otras similares, asi como
determinar a tal efecto la competencia institucional y asegurar la proteccién de la
actividad agropecuaria sostenida, la salud humana, los recursos naturales, la
seguridad e higiene laboral y del ambiente en general para evitar los dafios que
pudieren causar estos productos por su impropia seleccion, manejo y el mal uso de

los mismos.
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8.

10.

11.

LEY GENERAL DEL MEDIO AMBIENTE Y LOS RECURSOS NATURALES LEY N°.
217, La presente Ley General del Medio Ambiente y los Recursos Naturales tiene por
objeto 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 sefalado en la Constitucion Politica.

LEY DE PROMOCION, FOMENTO Y DESARROLLO DE LA MICRO, PEQUENA Y
MEDIANA EMPRESA (LEY MIPYME) LEY N°. 645 El objeto de la presente Ley es
fomentar y desarrollar de manera integral la micro, pequefia y mediana empresa
(MIPYME) propiciando la creacion de un entorno favorable y competitivo para el buen

funcionamiento de este sector econémico de alta importancia para el pais.

LEY DE ADMISION TEMPORAL PARA PERFECCIONAMIENTO ACTIVO DE
FACILITACION DE LAS EXPORTACIONES LEY No. 382 La presente Ley tiene por
objeto regular las facilidades requeridas en la admision temporal pera
perfeccionamiento activo, asi como las que se requieren por la reexportacion de los
productos compensadores fuera del territorio nacional, incluyendo las ventas a las

Zonas Francas Industriales de Exportaciones en sus diferentes modalidades.

NORMA TECNICA OBLIGATORIA NICARAGUENSE DE REQUISITOS MINIMOS DE
CALIDAD E INOCUIDAD PARA EL PLATANO NORMA TECNICA N°. NTON 03 074
-07 Esta norma tiene como objeto establecer las caracteristicas, especificaciones y
requisitos minimos de calidad e inocuidad que debe cumplir el platano, como fruta
fresca destinada al consumo humano, Esta norma se aplica a las variedades
comerciales de platano cultivadas de Musa spp., de la familia de las Musaceae, en
estado verde, que habran de suministrarse frescas al consumidor, después de su

acondicionamiento y empacado.
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12.

13.

NORMA TECNICA OBLIGATORIA NICARAGUENSE PARA EL EMPACADO Y
TRANSPORTE DE FRUTAS Y HORTALIZAS FRESCAS NTON 03 061 — 06 Esta
norma tiene por objeto establecer los requisitos técnicos y sanitarios y que deben
cumplir todos aquellos que se dedican al transporte y/o empaque de frutas y hortalizas

frescas.

NORMA TECNICA DE REQUISITOS BASICOS PARA LA INOCUIDAD DE
PRODUCTOS Y SUBPRODUCTOS DE ORIGEN VEGETAL NORMA TECNICA N°.
11 004-02 Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos basicos para la
implementacién de los sistemas que aseguran la inocuidad de los productos y
subproductos de origen vegetal en campo, centros de acopio, plantas empacadoras y
procesadoras de productos de origen vegetal a presente norma es aplicable a las
Buenas Practicas Agricola, Buenas Préacticas de Manufactura, Procedimientos
estandar de Higienizacion, Implementacion del programa para la certificacion del
sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, Programas
complementarios, los cuales deberan ser cumplidos por las fincas, centros de acopio,
empacadores, procesadores, comercializadores de productos y subproductos de

origen vegetal.

14.REGLAMENTO TECNICO /CENTROAMERICANO RTCA 67.06.55:09NTON 03 093-

10 BUENAS PRACTICAS DE HIGIENE PARA ALIMENTOS NO PROCESADOS
SEMIPROCESADOS, El presente reglamento técnico tiene como objetivo establecer
las disposiciones generales sobre practicas de higiene en alimentos no procesados y
semiprocesados, desde la recepcion de las materias primas, el procesamiento, el
envasado, el almacenamiento y el transporte, para garantizar alimentos inocuos y
aptos para el consumo humano. 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 dediquen a una o méas De las actividades indicadas. Se

excluyen del cumplimiento de este reglamento las actividades relacionadas con la
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produccion primaria, la industria de alimentos y bebidas procesadas, los servicios de
la alimentacion al publico y los expendios, las cuales se regiran por otras disposiciones

sanitarias.

15.NTON 03 069 -06/REGLAMENTO RTCA 67.01.33:06 INDUSTRIA DE ALIMENTOS Y
BEBIDAS PROCESADOS.BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.PRINCIPIOS
GENERALES, EI presente Reglamento tiene como objetivo establecer las
disposiciones generales sobre practicas de higiene y de operacion durante la
industrializacion de los productos alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos y
de calidad. Estas disposiciones seran aplicadas a toda aquella industria de alimentos
gque opere y que distribuya sus productos en el territorio de los paises
centroamericanos. Se excluyen del cumplimiento de este Reglamento las operaciones
dedicadas al cultivo de frutas y hortalizas, crianza y matanza de animales,
almacenamiento de alimentos fuera de la fabrica, los servicios de la alimentacion al

publico y los expendios, los cuales se regiran por otras disposiciones sanitarias.

16.REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA 67.01.07:10
/ NTON 03 021 — 11, Establecer los requisitos que debe cumplir el etiquetado de
alimentos pre envasados para consumo humano. Aplica al etiquetado de todos los
alimentos pre envasados que se ofrecen como tales al consumidor o para fines de
hosteleria y que se comercialicen en el territorio centroamericano. Quedan excluidas
del ambito de aplicacion del presente Reglamento las bebidas alcohdlicas
fermentadas y destiladas. Se excluyen aquellos alimentos que se empacan en el

momento que el producto es pedido, Solicitado o adquirido por el consumidor final.

Marco historico

La empresa Negocios Agropecuarios de Nicaragua, Sociedad Andnima,
(NEAGRONICSA), es una sociedad anonima constituida el 28 de mayo del 2021, en la

ciudad de San Marcos, departamento de Carazo. La empresa tiene un afio de existencia.
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CAPITULO lIl: DISENO METODOLOGICO

3.1 Tipo de investigacion: Cuantitativo

Cuantitativo: Debido a que durante el periodo de Julio a Octubre 2022 se tomé la
decision de evaluar la cantidad de 20 contenedores de producto platano pelado

refrigerado y determinar los pardmetros de calidad de dicho producto.

Los parametros o aspectos evaluados seran aquellos que debe cumplir el platano verde:

Longitud, Diametro, Peso y Grados °Brix.

Nuestro universo a investigar son 20 contenedores que llevan 1100 bolsas de 23 kg de
platano pelado refrigerado, de cuales monitoreamos el 5% de bolsas de platano verde

equivalente a 55 bolsas por contenedor.

Asi mismo se realiza una descripcion ya que estamos evaluando el sistema productivo
de platano pelado refrigerado para su exportaciéon a Honduras, para lo cual se describe
las etapas que se realizan en la planta de procesamiento de platano verde fresco de la

empresa Negocios Agropecuario de Nicaragua, S.A. (NEAGRONICSA).
3.2 Area de Estudio

La empresa NEAGRONICSA se encuentra ubicada en la Comarca La Poma, Masaya,

Km 33.5 carretera Masaya-Granada. Cuyas coordenadas geograficas son las siguientes:

N 11° 58.457", W 086°04.162" -

29



Propuesta de Implementacién de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria
basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

Figura N°1: Ubicacion de la empresa NEAGRONICSA.
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3.3 Unidades de Anélisis: Poblacion y Muestra, tamafio de la muestra'y muestreo.

La unidad de andlisis es la planta de procesamiento de platano verde fresco en la cual se
procesa platano pelado refrigerado, cada contenedor refrigerado contienen 1100 bolsas
de 23 kilogramos. Por lo que la decisidn para nuestro trabajo de tesis es tomar una
muestra de 20 contenedores durante el periodo de cosecha, en el periodo de Julio a

Noviembre del presente afio.

El tamafio de la muestra a evaluar de acuerdo al niUmero de bolsas totales, 1100 bolsas

es del 5% lo que representa:
% de muestra= 1100 bolsas * 0.05= 55 bolsas

Tamano de muestra: 55 bolsas
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Cuadro 2: Unidad de la muestra, poblacion y tamafio de la muestra.

UNIDAD DE LA MUESTRA, POBLACION Y TAMANO DE LA MUESTRA

UNIDAD DE LA MUESTRA | Planta de procesamiento

POBLACION 20 Contenedores de 1100 bolsas

TAMANO DE LA MUESTRA (5%

Fuente: Elaboracion propia.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos:

Entrevistas a profundidad: Esta herramienta es de Gtil importancia para nosotros ya que
mediante ella recolectaremos informacion detallada de todo lo relacionado con la
empresa entrevistando al personal a cargo de las instalaciones. Se elabor6 un formato
de entrevista de investigacion en la Empresa NEAGRONICSA, dirigido al personal técnico
y operativo de la planta de proceso. Ver anexos.

Pruebas de campo: Mediante las visitas realizadas por nosotros a la empresa
NEAGRONICSA, realizamos muestras al platano: como mediciones de grados Brix,
humedad, didmetro, longitud y peso del platano aplicando métodos cientificos que nos
permiten probar variables. Se elaboré un formato de Reporte de muestreos control de
parametros del producto. Ver anexos

Observacion: mediante nuestro estudio logramos observar la identificacion de un
problema, en este caso la carencia de un sistema de Inocuidad Alimentaria en la empresa
NEAGRONICSA.

Dando origen a la necesidad de investigar a profundidad lo que desconoce esta empresa

en cuanto a la cultura de Calidad e Inocuidad Alimentaria.
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Registramos la informacion en cada una de las visitas de campo realizadas en dicha
empresa, encontrando gran trabajo que para nosotros es de suma importancia ya que
ayudaremos a la empresa NEAGRONICSA a implementar estos manuales BPM-POES
gue les seran de mucha ayuda en el cumplimiento de la Calidad e Inocuidad al exportar

Su producto.

Informacién Publica: gracias a la tecnologia nosotros como estudiantes e
investigadores tenemos acceso a una gran cantidad de informacién que respalda el
estudio que estaremos ejecutando. Asi como Informacion recopilada en Centro de
Tramites de las Exportaciones. Anexos

3.5 Confiabilidad y validez de los instrumentos

En cuanto a la confiabilidad de los datos recolectados se utilizaron las herramientas
estadisticas con un nivel de confianza del 95%, esto nos asegura que los datos
recopilados fueron estadisticamente analizados, ya que se determinaron la desviacion
estandar, minimo, promedio y maximo de cada una de las variables medidas, dentro de

estas tenemos: diametro, longitud, peso, °Brix.

Todo ello se realizé durante el proceso de recopilacion de informacion en campo de los
20 contenedores de platano pelado refrigerado que se exportaron en el periodo de Julio
a Octubre de 2022, tiempo en el cual se realiz6 estos monitoreos por parte del grupo de
tesistas. Se utilizaron instrumentos de alta precision para determinar los valores de estas
variables medidas, como pie de rey, balanza digital, cinta métrica y refractémetro de

precision, especifico para la determinacién exacta de °Brix.

Puntos importantes a tomar en cuenta es que todos los procesos deben ser supervisados
y verificados antes, durante y después, a fin de tener control sobre las operaciones

productivas del platano pelado refrigerado.
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3.6 Procesamiento de datos y analisis de lainformacion

Los datos recopilados durante el periodo de julio a octubre de 2022 se registraron en
tablas de Excel para aplicar las herramientas estadisticas de este programa donde se
registraron los parametros fisicos y quimicos del platano pelado refrigerado. Dentro de
los parametros fisicos y quimicos evaluados tenemos: Diametro, longitud y peso de la
fruta (platano pelado refrigerado), grados Brix, Estos pardmetros fueron graficados para
tener las tendencias de los resultados y poder tomar medidas acordes a la necesidades

del cliente y reducir las pérdidas por rechazo del producto.

De igual forma se utiliza el programa SPSS para evaluar los resultados de la Entrevista
realizada al personal técnico y operarios de la empresa NEAGRONICSA. Estos de la

misma manera se graficaron en diagramas de barras.
3.7 Operacionalizacion de las variables

En el presente trabajo de tesis se toman en cuentan las variables independientes:
longitud, didmetro, peso, grados Brix de la fruta (Platano pelado refrigerado). A

continuacion se define el concepto de variable independiente.

Las variables independientes son las causas de los cambios que se producen en las
variables dependientes. Se representan con una x. Por ejemplo: La relacion que existe

entre el aumento de la temperatura (x) y el estado de los metales.
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Objetivos

Determinar la
longitud de Ia

fruta

Cuadro N°3 Operacionalizacion de las variables.

Variable

Longitud

Tipo

variable

Independiente

de Definicidon

conceptual

Magnitud fisica
que expresa la
distancia entre
2 puntos., Yy
cuya unidad en
el sistema
internacional es

el metro

Dimension

operacional

Centimetro

Técnicas

instrumentos

de recoleccion

de datos

Recoleccion de
datos por

mediciones con

cinta métrica

Determinar el

diametro de la

fruta

Diametro

Independiente

Es el segmento
de recta que
pasa por el
centro y une
dos puntos
opuestos de

una

circunferencia.

Centimetro

Recoleccidon de
datos por

mediciones con

pie de Rey
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Determinar el

peso de la fruta

Determinar los
azucares
solubles de la

fruta

Peso

Grados Brix

Independiente

Independiente

Es la fuerza que
ejerce la tierra

sobre una masa

Son una medida
de la densidad
de una solucion
que contiene
sacarosa como
porcentaje igual
de sacarosa en

solucidon acuosa

a 20°C (68°F)

Gramo

% Porcentaje

Recoleccion de
datos por
mediciones con
balanza
analitica
Recoleccion de
datos por
mediciones con
refractdmetro
digital de alta

precision

Figura N°2: Instrumentos de medicion usados durante el proyecto.
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CAPITULO IV: ANALISIS DE RESULTADOS

4.1 Analisis de Resultados.

Cuadro N°4 Analisis de resultados durante el proyecto.

Objetivos

Metodologia

Resultados por

objetivos

Resultados tecnicos

Diagnosticar la situacion
actual de la empresa en el
procesamiento de platano
verde fresco en
cumplimiento de la
aplicacion de

Practicas de Manufactura

las Buenas

Proponer un Manual de

Buenas Practicas de

Manufactura y sus formatos

Proponer un plan de mejoras
donde se plantea las
acciones a implementar a
futuro

FODA, matriz EFl, matriz
EFE, Grafico de burbuijas,
matriz de Perfil
Competitivo- MPC

Check list de verificacion
de las BPM segin NTON

03 069-06.

Encuesta

Levantamiento de datos a
traves de las mediciones
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A traves de |Ia
metodologia del
FODA y Matriz de
Perfil Competitivo
se logra cumplir
con el Diagnostico
de la situacion
actual de Ia
empresa
NEAGRONICSA.
Las Encuestas con
respuesta cerrada
nos proporciono
valorar el
cumplimiento del
segundo objetivo
del proyecto de
investigacion
Se cumple los
requisitos para
proponer un plan

de mejora.

El proyecto de
implementacion de
BPM en la empresa
NEAGRONICSA resulta
factible tecnicamente

Analisis de los datos
obtenidos de la
encuesta fueron
realizados por el SPSS

version 23

Toma de decisiones

para  mejorar los
controles de Calidad
del producto platano
pelado refrigerado, ya
que se estandarizaron
variables
(°Brix,

Diametro, longitud vy

sus
independiente

peso)
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4.2 Situacion actual del proyecto
4.2.1 Situacion actual de NEAGRONICSA

Para analizar la situacion actual de la empresa NEAGRONICSA, hacemos uso de la
herramienta FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas). De esta
manera abordamos los aspectos claves del analisis de los factores internos y externos

de la empresa NEAGRONICSA. Asi mismo, se presentara la matriz FODA

La empresa NEAGRONICSA ha afrontado diversos retos y cambios que la han llevado
a constituirse como una empresa exportadora de platano pelado refrigerado, teniendo
para su desarrollo la implementacién de Buenas Practicas de Manufactura, con el fin de
llegar a formar una empresa solida a nivel nacional e internacional, con los altos

estandares del SGIA pretende garantizar la satisfaccién de sus clientes.
4.2.2. Fortalezas

1. Negociacion de exportacion es directa

2. Estrategia de costos de materia prima acorde a sus necesidades y disponibilidad
de crecimiento de mano de obra.

3. Oportunidad de generar empleos directos para las personas aledafas a la zona
de Masaya.

4. Disposicion de la Alta Direccion para implementar un SGIA basado en las BPM-

POES
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4.2.3 Oportunidades

1.

2.

3.

Participacion en nuevos mercados de exportacién en Centroamérica.
Posicionamiento en el mercado Centroamericano y Norteamérica a corto plazo.
Posicionarse o establecerse como planta procesadora de productos alimenticios
certificada en BPM con procedimientos y procesos ordenados.

Crecer econdmicamente por su Estrategia de Precios al Mercado.

4.2.4 Debilidades

8.

9.

Falta de Infraestructura productiva en la empresa NEAGRONICSA.

Falta de SGIA basado en BPM.

Falta de Capacitacion del Personal.

Falta de Tecnificacién y Tecnologia.

Falta de Higiene Personal

Falta de un departamento de Control de Calidad para la aplicacion de procesos
estandarizados.

Falta de sefalizacion de seguridad.

Carencia de servicios basicos: Agua potable.

Falta de Manejo de Residuos Sdlidos y Liquidos.

10. Falta de utensilios y equipos a utilizarse en el laboratorio para muestreos.

4.2.5 Amenazas

1.

2.

Existencia de empresas competidoras con areas de Cultivo de Platano.

Empresas exportadoras de platano con suficiente experiencia y capital de trabajo.
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3. Precios bajos en el mercado.
4. Demasiada oferta de platano por parte de los competidores.
5. Altos costos de las operaciones de la empresa NEAGRONICSA.
6. Barreras técnicas al Comercio en Centroamérica y Norteamérica.
7. Falta de Estandarizacion de los Procesos.
8. Logistica con altos precios.
9. Nuevos competidores emergentes.

10.Insumos con precios elevados.

A continuacion se presenta en el siguiente cuadro el Analisis o Matriz FODA de la

empresa NEAGRONICSA.
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Cuadro N°5: Matriz FODA NEAGRONICSA

INTERNO

EXTERNO

"
1. Falta de infraestructura productiva en la empresa Neagronicsa..

2. Falta de un SGIA basado en BPM.

3. Falta de capacitacion del personal

4- Falta de Tecnificacion y tecnologia

5. Falta de higiene del personal

6. Falta de departamento de Control de Calidad para la aplicacion de procesos
estandarizados.

7- Falta de sefializacion de seguridad enla empresa Neagronicsa.

8.Carencia de suministro de agua potable. .

9. Carencia de senvicios basicos; Agua potable, Manejo de residuos solidos y
liquidos.

10-Falta de utensilios y/o equipos a utilizarse en el laboratorio para muestreos

guantes de latex, tablas de corte, cuchillos, etc.)

(refractometro, cinta de medicion, pie de rey, bascula digital de precision, licuadora,

Amenazas

1 Existencia de empresas competidoras con areas de cultivo de platano.
2.Empresas exportadoras de platano con suficiente experiencia y capital de
trabajo.

3.Precios bajos en el mercado.

4-Demasiada oferta de pltano por los competidores.

5. Altos costos de las operaciones de Neagronicsa.

6.Barreras tecnicas al comercio internacional en paises de Centro Americay
Norteamerica.

7. Falta de estandarizacion de los procesos.

8. Logistica con precios elevados (Contenedores de carga de exportacion).
9. Nuevos competidores emergentes.

10. Insumos con precios elevados.

FORTALEZAS

1. Negociacion de Exportacion s Directa.(pago inmediato y seguro una vez
recibida la mercancia)

2 Estrategia de costos de materia prima acorde a Sus necesisades y
disponibillidad de crecimiento de mano de obra

de Masaya.
4. Disposicion de la alta direccion para implementar un SGIA basado en las BPM-
POES.

3. Oportunidad de generar empleos directos para las personas aledafias de la zona

OPORTUNIDADES

1. Participacion en nuevos mercados de exportacion en Centroamerica (
Guatemala, El Salvador, Costa Rica)

2. Posicionamiento en el mercado centroamericano y Norte America a corto
plazo dos empresas de honduras actumente DINANT y Rica Sula.

3. Posicionarse 0 establecerse como planta procesadora de productos
alimenticios certificada en BPM con procedimientos y procesos ordenados.
4.Crecer economicamente por su Estrategia de precios al mercado.
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4.3 Matrices EFl y EFE.
4.3.1 Matriz EFI

Se hizo un resumen evaluando las fuerzas y debilidades mas importantes dentro de la
empresa NEAGRONICSA, en cuanto a la exportacion de platano pelado refrigerado, al

evaluar e identificar la implementacion de las Buenas ‘Practicas de Manufactura.

La matriz EFI, es una herramienta de analisis de la administracion estratégica que
pretende reconocer e identificar las fortalezas y debilidades, que representa los factores
internos claves para el éxito de la empresa donde se evalian los diferentes
departamentos en el cual es indispensable tener conocimientos, informacién de &reas
como: Mercadeo, Finanzas, Recursos humanos, Logistica, Produccion, Ventas,
Tecnologia y Gestion Humana. Este andlisis requiere la participacion de un grupo
gerencial y directivo, ya que ellos deben enfrentar un entorno interno que puede afectar
o no el cumplimiento de sus metas u objetivos. La elaboracion de la matriz EFI consta de

cinco pasos que a continuacion se detalla:
1. Se hizo una lista entre 10 items

2. Se asigna peso a cada factor en funcion a su importancia para alcanzar el éxito de la

empresa. Este peso va de 0,0 hasta 1,0 y el total de todos los pesos.

3. Asignar la calificacion entre 1 y 4 a cada uno de los factores en funcién a la debilidad
o fortaleza que representen. Donde 1 representa una mayor debilidad y 4 representa una

mayor fortaleza.

4. Determinar el peso ponderado para cada factor, con la multiplicaciéon del peso por la

calificacion.

5. Finalmente determinar con la suma del peso ponderado, el total ponderado de la

empresa valor que nos permite entender la posicidn estratégica interna.
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En Nicaragua, NEAGRONICSA comercializa platano pelado esto permitira reducir los
tiempos de entrega, ganar presencia en el mercado y tener un mayor seguimiento del

proceso de exportacion de pelado de platano.

Cuadro N°6 Matriz de Evaluacién de Factores Internos (EFI)

MATRIZ EFI

Negociacion de exportacion es directa.(Pago inmediato y seguro una vez recibida la
1 |mercancia) 0.13 3 0.39
Estrategia de costo de materia prima acorde a ssu necesidades y disponibilidad de
crecimiento de mano de obra 0.13 4 0.52
Oportunidad de generar empleos directos a personas de |a zona de Masaya. 0.12 2 0.24
1
4 |Disposiicon de la Alta Direccion para implementar un SGIA basado en las BPM-POES. 0.12 0.12
SUMA DE FORTALEZAS 0.5 127
Falta de infraestructura productiva en la empresa NEAGRONICSA 0.05 3 0.15
Falta de un sistema de gestion de inocuidad alimentaria basado en las BPM 0.05 1 0.05
Falta de capacitacion del personal. 0.05 3 0.15
4 [Faltade tecnificacion y tecnologias. 0.06 4 0.24
5  |Faltade higiene del personal 0.05 3 0.15
Falta de departamento de Control de Calidad para la aplicacion de procesos
6 |estandarizados. 0.05 3 0.15
7  [Faltade sefializacion de seguridad en la empresa NEAGRONICSA. 0.05 3 0.15
8  |Carencia de suministro de agua potable. 0.06 4 0.24
9  |Carencia de serviicos como agua potable, manejo de residuos solidos y liquidos. 0.04 1 0.04

Falta de utensilios y/o equipos a utilizarse en el laboratorio para muestreos:
refractometro, cinta metrica, pie de rey, bascula digital de precision, licuadora,

10  |guantes de latex, tablas de corte, cuchillos, etc. 0.04 2 0.08
SUMA DE DEBILIDADES 0.5 14
TOTALEFI 2.67
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Podemos interpretar que NEAGRONICSA se encuentra en la posicion estratégica interna,
por encima de lo ponderado en las posiciones estratégicas internas, es decir que el total
del valor ponderado es de 2.67 esta por arriba del valor de promedio ponderado de 2.5 lo
cual implica que internamente es fuerte y debe explotar esos atributos para seguir

cumpliendo su objetivo
4.3.2 Matriz EFE

La Matriz de Evaluacion de Factores Externos es una herramienta de diagndstico que
nos sirve principalmente para conocer y evaluar aquellos aspectos externos que pueden

afectar el crecimiento de un negocio, marca u organizacion.

La evaluacion de los factores externos (EFE) permite a los estrategas resumir y analizar
informacion diversa que nos envuelve: econOmica, legal, politica, gubernamental,

demografica, ambiental, cultural, tecnoldgica y competitiva.

Ademas que facilita la creacién de estrategias con la finalidad de aprovechar las

oportunidades y disminuir las amenazas

A continuacion se presenta el cuadro de la matriz EFE con las Amenazas y Oportunidades

de la empresa NEAGRONICSA:
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Cuadro N°7: Matriz de Evaluacion de Factores Externos (EFE)

EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS
MATRIZ EFE
IMPORTANCIA CLASIFICACION
ITEM PONDERACION EVALUACION
AMENAZAS VALOR
1 |Existencia de empresas competidoras con areas de cultivo de platano. 005 3 0.15
2 |Empresas exportadoras de platano con suficiente experienciay capital de trabajo. 0.05 3 0.15
3 |Precios hajos en el mercado. 0.04 | 0.04
4 |Demasiada oferta de platano por los competidores. 0.06 3 0.18
5 |Altos costos de las operaciones de NEAGRONICSA. 0.06 4 0.4
6 |Barreras tecnicas al comercio internacional en paises de Centro Americay Norteamerica. 0.06 4 0.4
7 |Falta de estandarizacion de los procesos. 0.05 4 02
8 |Logistica con precios elevados. (Contenedores de carga de exportacion) 0,04 2 0.08
9 |Nuevos competidores emergentes. 0.05 3 0.5
10 {Insumos con precios elevados. 0.04 2 0.08
SUMA DE AMENAZAS 05 151
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Participacion en nuevos mercados de exportacion en Centroamerica (El Salvador, Costa
1 [Ricay Guatemala). 03 4 052
Posicionamiento en el mercado Centroamericano y Norte America a corto plazo; (Dos
2 |empresas de Honduras actulmente: DINANT y Rica Sula). 0.3 3 039
Posicionarse 0 establecerse como planta procesadora de productos alimenticios
certificada en BPM con procedimientos y procesos ordenados.
3 012 2 0.4
4 |Crecer economicamente por su estrategia de precios al mercado 0.2 1 0.2
SUMA DE OPORTUNIDADES 05 127
TOTALEFE 218
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Este analisis de la matriz EFE dentro de la empresa NEAGRONICSA permite ver las
oportunidades para ganar presencia en el mercado y tener un mayor seguimiento del
proceso de exportacion de platano pelado refrigerado Se puede interpretar que
NEAGRONICSA se encuentra en la posicion estratégica externa, es decir que el total del
valor ponderado es de 2.78 esta por arriba del valor de promedio ponderado de 2.35 lo
cual implica que internamente es fuerte y debe explotar esos atributos para seguir

cumpliendo

4.3.3 Matriz IE

Matriz Interna — Externa, funciona para la toma de decisiones estratégicas. La grafica
toma en cuenta la sumatoria de los ponderados de EFE y EFI ubicandolos en los ejes Y
y X respectivamente. La burbuja es el promedio de ambos ponderados y, dependiendo
de ddénde se sitle respecto a la siguiente grafica puede brindar conclusiones buenas o

desfavorables, pero importantes para la situacion de la empresa u organizacién
4.3.4 Grafico de Burbuja

Cuadro N°8: Resultado de la Matriz IE

EjeY Eje X

Matriz EFI Matriz EFE Burbuja

2.67 2.78 2.725

Fuente: Elaboracién “propia.

Al graficar los valores obtenidos en las Matrices EFE y EFI se obtiene la siguiente grafica:
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Figura N° 3: Grafico de Burbuja

OMATRIZ IE

MATRIZ EFE

MATRIZ EFI

De acuerdo al grafico de burbuja versus el grafico de referencia se observa que la
empresa NEAGRONICSA se encuentra en el cuadrante V lo que significa que
debe de retener y mantener para mejorar sus procesos productivos.

Cuadro N°9: Matriz IE.

CRECER Y COMNSTRUIR TOTALES DE LA MATRIZ EFI
N i PROMEDNO
20A 299

ALTD 4
JoA40

MEDIO 3

TOTALES DE LA

MATRIZ EFE

20 A 299

BAJO
1.0A 199
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Nota: Si la esfera se encuentra en los cuadrantes I, Il y IV significa Crecer y construir.
Si la esfera se encuentra en los cuadrantes Ill, V y VII significa Retener y mantener.

Si la esfera se encuentra en los cuadrantes VI, VIl y IX significa Cosechar o desinvertir.

4.3.5 Matriz de Perfil Competitivo

La matriz del perfil competitivo (MPC) es una herramienta que compara la empresa y sus
rivales y pone de manifiesto sus fortalezas y debilidades relativas. Con el fin de
comprender mejor el entorno externo y la competencia en la industria, las empresas

suelen utilizar MPC. Asi mismo determinar que debe mejorar y que areas proteger.
El Peso en la matriz

Cada factor critico de éxito debe tener un peso relativo que oscila entre 0,0 (poca
importancia) a 1.0 (alta importancia). El nimero indica la importancia que tiene el factor
en la industria. Si no hubiera pesos asignados, todos los factores serian igualmente
importante, lo cual nos permite encontrar lo real dentro de la empresa La suma de todos
los pesos debe ser igual a 1,0. A los factores independientes no se les debe dar
demasiado énfasis (asignando un peso de 0,3 0 mas) porque el éxito en una industria

rara vez se determina por uno 0 unos pocos factores.

La MPC se refiere a lo bien que lo estan haciendo las empresas en cada area. Van desde
4 a 1, en donde 4 significa una gran fortaleza, 3 — fuerza menor, 2 — debilidad menor y 1
— gran debilidad. Valoraciones, asi como los pesos, se les asigna subjetivamente a cada

empresa. Este proceso se puede hacer mas facil a través de la evaluaciébn comparativa.
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Benchmarking revela lo bien que estan haciendo las empresas en comparacion el uno

con el otro o el promedio de la industria.

Cuadro N°10: Resultados de la Matriz de Perfil Competitivo

VALOR

(LASIFICACION |VALOR PONDERADO

AGRICOLA ELROSARIO

AGRICOLA NANDAIME

VALOR |CLASIFICACION] VALOR PONDERADO

VALOR |CLASIFICACION VALOR PONDERADO

1 |Aplicacion de BPM 009
2 |Aplicacion de procesos estandarizados | 0.05
3 |Capacitacion del personal 007
4 |Estrategia de costos de materiaprima | 0.7
5 |Estrategia de precios al mercado 012
6 |Estrategia de marketing 008
7 |Estrategia de productos complementarios | 0.05
§ [Tecnificacion y tecnologia 008

(Canales de distribucion

Estrategia de atencion al cliente

RaiTvG | Clasificacion

El Analisis de la Matriz de Perfil Competitivo de la empresa NEAGRONICSA resulta que

esta se encuentra en Gltimo lugar al compararse con los otros 2 competidores, siendo una

gran debilidad los aspectos: Aplicacion de las BPM, Capacitacion del Personal,

Tecnificacion y Tecnologia. Mientras que debilidad menor tenemos los aspectos:

Aplicacion de procesos estandarizados y Estrategia de Marketing
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Su puntaje total del ponderado es 2.39 es relativamente mas bajo que los otros 2
competidores Agricola El Rosario y Agricola Nandaime cuyos puntajes 3.72 y 3.38

respectivamente.

Para tener mejor desempefio en el mercado la empresa NEAGRONICSA debe de

superar el valor del ponderado de los otros 2 competidores.
4.3.6 Lista de Verificacion NTON 03-069-06.

Cuadro N°11: Resultados de la lista de Verificacion.

Descripcion Cumple  NC Menor NC Mayor NC Critica N/A

Construccion del 0 0 3 3 4

establecimiento

Servicios 0 2 3 4 9
Control de operaciones 3 0 4 0 4
Mantenimiento y 0 0 6 4 2

Saneamiento

Higiene del personal 0 0 3 0 2

Transporte 0 0 0 0 5

Informacion sobre el 1 0 0 0 0

producto

Capacitacion 0 0 1 0 0

Totales 4 2 21 11 26

Fuente: Elaboracién propia. Ver en anexos Lista de verificacién completa NTON 03 069-06.
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Durante la evaluacion de la ficha de inspeccidn a través de la lista de verificacion se
encontraron un total de 34 No Conformidades (Menores, mayores y criticas), o que
representa un 53.13% de incumplimiento, mas 26 actividades que no aplican, siendo

un porcentaje de 40.63%, finalmente 4 actividades cumplidas que representa el 6.24%.
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Cuadro N°12: Resumen de resultados de las Encuestas.

Estadisticos
4-;Cree que
3-¢Aplica es 8-¢ Aplican los
las buenas| importante POES enlas 10-¢ Estaria
practicas | aplicar las areas de 9-¢Cree | dispuestoa
de buenas 6-¢,Conoce procesodel | quees | apoyarenla
manufactur| practicas de las tecnicas platano antes | importante [ implementaci
1-¢Conoce| 2-¢Conoce |a (BPM) en| manufactura| 5-¢Conoce | de limpieza deiniciar, [ aplicarlos | onde las
las que sonlas | las etapas | (BPM) enel | las buenas | del area de durante y | POES en |BPMY POES
tecnicas def  buenas de de practicas de| procesosy | 7-¢sabe o | despues dela [la planta de| enlaenla
BPMde | practicas de | procesami[procesamien| higieney | equipos de | conoce jornada | procesami| empresa de
manejo del| manufactura | ento del to del aseo | trabajoenla [ queesun| operativade | entodel [procesamient
producto? | (BPM)? | platano? | platano? | personal? | planta? POES? | procesos? | platano? [ode platano ?
N |Valido 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Perdido 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
S
1-¢Conoce las tecnicas de BPM de manejo del
1-¢Conoce las tecnicas de BPM de manejo del producto? producto?
Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| vélido | acumulado
Valido [No 21 525 525 525 “
Sl 19 475 475 1000 2
Total 40 100.0 100.0 3
r
No S|
1-¢CONOCE LAS TECNICAS DE BPM DE MANEIO DEL PRODUCTO?

El resultado de la pregunta 1 es con NO que representa el 52.5% y un S| que representa

el 47.5%.

En la pregunta 2 la respuesta de un NO fue de un 57.5%, mientras que un Sl fue de
42.5%. Queda claro que el personal desconoce sobre las BPM.
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. 2-¢Conoce que son las buenas practicas de
2-;Conoce que son las buenas practicas de manufactura (BPM)? ¢ g P
manufactura (BPM)?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje| valido | acumulado

Valido |No 23 57.5 57.5 57.5
Sl 17 42,5 42.5 100.0 g
Total 40 1000 100.0 g
No SI
2-¢CONOCE QUE SON LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)?
3-¢Aplica las buenas practicas de manufactura (BPM) en las etapas St s lliepes prestiess de eyl EHEY)
P ——— en las etapas de procesamiento del platano?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje| valido | acumulado
Valido [No 29 725 72.5 725
Sl 11 2715 275 100.0
Total 40 100.0 100.0

FRECUENCIA

No Sl

3-¢APLICA LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) EN LAS ETAPAS DE
PROCESAMIENTO DEL PLATANO?

En la pregunta 3 el personal de la empresa NEAGRONICSA respondié un NO con un

72.5%, ratificando la falta de practicas higiénicas en el proceso productivo, mientras que

un Sl que representa el 27.5%.
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En la pregunta 4 la mayoria respondiéo un NO con un 67.5% ratificando que no cree de

importancia las BPM.

4-;Cree que es importante aplicar las buenas practicas de 4-¢Cree que es importante aplicar las buenas practicas
manufactura (BPM) en el de procesamiento del platano? de manufactura (BPM) en el de procesamiento del
platano?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| valido | acumulado
Valido [No 27 67.5 67.5 67.5
S| 13 325 32,5 100.0
Total 40 100.0 100.0

FRECUENCIA

4-;CREE QUE ES IMPORTANTE APLICAR LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) EN
EL DE PROCESAMIENTO DEL PLATANO?

5-¢Conoce las buenas practicas de higiene y
aseo personal?

5-¢Conoce las buenas practicas de higiene y aseo personal?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| vélido | acumulado
Valido |No 3 7.5 75 75
S| 37 92.5 92.5 100.0
Total 40 100.0 100.0

FRECUENCIA
~ ~
= %]

-
[

No S|
5-¢ CONOCE LAS BUENAS PRACTICAS DE HIGIENE Y ASEO PERSONAL?

Mientras que en la pregunta 5 la mayoria respondio un Sl con un 92.5%, asumiendo que

conoce las practicas de higiene y aseo personal.
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. - _ 6-¢Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos
6-¢.Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos y equipos y equipos de trabajo en la planta?

de trabajo en la planta?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje| valido | acumulado

Vlido [No 30 75.0 750 75.0
S 10 250 250 100.0
Total 40 100.0 100.0

FRECUENCIA

No S|
6-¢ CONOCE LAS TECNICAS DE LIMPIEZA DELAREA DE PROCESOS Y EQUIPOS DE TRABAJOEN LA
PLANTA?

7-¢sabe 0 conoce que es un POES?

7-¢sabe 0 conoce que es un POES?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| valido | acumulado

Vélido [No 32 80.0 80.0 80.0
S 8 20.0 20.0 100.0
Total 40 100.0 100.0 0

FRECUENCIA
=
&G

7-¢SABE 0 CONOCE QUE ES UN POES?

En la pregunta 6 la mayoria respondio un NO con un 75%, asegurando que desconocen
las técnicas de limpieza. Mientras que en la pregunta 7 el personal respondié un NO con

un 80%, donde se ratifica el desconocimiento de los POES.
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En la pregunta 8 la mayoria del personal respondié un NO, lo que representa un 72.5 %,

es decir que no aplican los POES en el procesamiento del platano pelado refrigerado.

8-¢Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de
8-¢Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de iniciar, durante y despues de la jornada operativade procesos?
iniciar, durante y despues de lajornada operativa de procesos?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| valido  [acumulado
Vélido |No 29 72.5 725 72.5
S| 11 21.5 215 100.0
Total 40 100.0 100.0

o
[S)

—
(o]

Frecuencia

No S|

8-¢Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de iniciar, durante y despues de la
jornada operativa de procesos?

i , 9-¢Cree que es importante aplicar los POES en |a planta de
9-¢Cree que es importante aplicar los POES en la planta de procesamiento del platano?

procesamiento del platano?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| valido [acumulado

Vélido [No 18 45.0 45.0 45.0
S| 22 55.0 55.0 100.0
Total 40 100.0 100.0

Frecuencia

No S|

9-¢Cree que es importante aplicar los POES en la planta de procesamiento del platano?

En la pregunta 9, el 55% respondié un SI, es decir que para ellos es importante la

aplicacion de los POES en la planta de platano pelado refrigerado.
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10-¢Estaria dispuesto a apoyar en la implementacion de
las BPM Y POES enla en la empresa de procesamiento de

10-Estara dispuesto aapoyer en aimplementacion de las BPM Y patano ?
POES en la.enla empresa de procesamiento de platano ?

Porcentae | Porcentae
Frectencia {Poroentale]  valido | acumulado
Véldo No ] A 5 8
N B BY  BO 000
Totd 0 000 1000

¢
U
Z
u
2
0
W
¢
'3

No il

10-¢ESTARIADISPUESTOA APOYAR ENLA IMPLEMENTACION DE LAS BPMY POES ENLAEN LA
ENPRESA DE PROCESAMIENTO DEPLATANO ?

En la pregunta 10, el 95% del personal esta de acuerdo en apoyar la implementacién de

las BPM-POES.
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4.5 Consolidado de contenedores en el periodo Julio — Octubre 2022

Cuadro 13: Resumen del consolidado de monitoreo de los contenedores

CONSOLIDADO DE CONTENEDORES EN EL PERIODO DE JULIO AOCTUBRE DEL 202
Cantidad de Peso fotal del
Numero de bolsas Peso por |contenedor

contenedor [Fecha  [despachadas |bolsa (K)|(Kg) Brix <3.5[Peso >150g  |Diametro >3.5 Cm |Longtud >18 Cm
1 91120220 1100 23 25300 15 2126398 4.1545 18.1809
2 hI§I2022 1100 23 25300,  1.8476 129.3345 174212

3 9812022 1100 23 25300 172 175.8909

4 120812022 1100 23 253000 1514 166.25

5 16/612022] 1100 23 25300 131

6 20820221 1100 23 25300 1.2 159.1272 41 18.045
1 20820221 1100 23 25300 13 1798272 41454 185212
8 30820220 1100 23 25300 15 160.7909 41363 174127
9 6920220 1100 23 25300 15 1635363 178127
10 1092022 1146 23 26335 137 1505 41944 175212
11 170912022 1100 23 25300 147 168.3272 42454 18.3636

12 2092021 1100 23 25300 131 145925
13 2492022) 1046 23 24058 168 1935727 189272
14 2092022) 1046 23 24058 136.1818 172127
15 1102022 1046 23 24058 1 156.5272 . 19.3181
16 8102022 1114 23 25622 1. 3 18
17 111020220 1100 23 25300 1.74 1473272 3.9636 197363
18 151020220 1100 23 25300 1.5 1288636 3.8672 18.809
19 21020220 1046 23 24058 1.76 148.1182 4.0364 187836
2 25102022 1046 23 24058 1.73 1300727 I8 188
PROMEDIO 1089.45 23| 2505735 155859 154685135 384969 18.232485
MAX 1145 pA! 33| 18478 2126398 4 3454 23209
MN 1048 pA; 24058 1.2 109.954 28636 15.7583
DESVEST 27 89661769 0] 637.0222089| 0.167489 2461596514 (0423503379 1561810867
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4.6. Organizacion de la empresa (Organigrama)

Figura N°4: Organigrama de NEAGRONICSA.

-

Fuente: Elaboracién propia.

Aqui se presenta el siguiente organigrama funcional como una propuesta del
trabajo de culminacion del proyecto de Implementacion de un SGIA basado en las

Buenas Précticas de Manufactura en la empresa NEAGRONICSA.
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4.7 Mapa de Proceso.

El mapa de proceso es una herramienta que nos permite visualizar facilmente cuales son
y cdmo se relacionan los procesos de una organizacion, también nos permite identificar
las fortalezas y debilidades que posee la organizacion en su estructura. Mostrando la
relacion que nace desde la necesidad del cliente y terminado en el ciclo de entrega de
producto o servicio a nuestro cliente. A través de representacion gréfica de los procesos

para cumplir con la SGIA en base a las BPM.
Mapa de proceso se clasifica de la siguiente manera:

Proceso estratégico: Se da la toma de decisiones mas importantes dentro de una
organizacién. Asi los procesos se encaminan a los esfuerzos de todos los directivos de
la empresa para alcanzar un objetivo, cumplir con los objetivos de la organizacion al

ponerla en practica

Proceso operativo: Es el soporte a lo relacionado con los recursos utilizados o las

mediciones dentro de la organizacion

Proceso apoyo: Es donde se desarrolla las actividades de los procesos para cumplir las

metas propuestas de una organizacion.

El mapa de proceso de la empresa NEAGRONICSA esta centrado en el cliente y el

cumplimiento legal y ambiental que rigen al sector comercial.
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Cuadro N°14: Mapa de Proceso.

MEJORA CONTINUA

PROCESOS ESTRATEGICOS

DIRECCION ESTRATEGICA GESTION DE LA CALIDAD

MO O—wLMmMmaom=
ZC— 0> T — — > W

— mDQ

g

MEJORA CONTINUA

Fuente: Elaboracién propia.
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4.8 Flujograma del Proceso Productivo.

RECEPCION DE

MATERIA PRIMA

PESADO DE MATERIA
PRIMA

PELADO
Y
EMPACADO

PESADO Y
SELLADO

l

ENFRIADO

CARGAY

LIBERACION
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4.9 Descripcién del Procesamiento de Platano Verde Fresco.

- Recepcion y pesado de la materia prima (platano verde fresco).

La materia prima recibida como son los platanos verdes frescos es colocada en cajillas
plasticas y luego son pesadas, ademas de forma aleatoria se revisa para su analisis
organoléptico; el cual consiste en determinar la textura, apariencia y color. Se anota en
el formato de registro: Registro de Recepcion de platano verde fresco.

El producto que presente mala calidad sera rechazado y al proveedor se le hara una
carta de aviso de suspension de compra.

El platano una vez pesado en su respectiva cajilla es enviado al area de proceso N°1y
2 de pelado de platano verde fresco.

- Pelado Y empacado del platano.

El platano verde fresco una vez trasladado en las cajillas es colocado en las mesas de
trabajo de las areas de proceso N° 1 y 2 para su posterior pelado. Las operarias y
operarios pelan los platanos y los depositan en las bolsas plasticas con agujeros.

- Pesado del platano pelado.

Una vez pelado el platano verde fresco se procede a su peso utilizando una bascula
electrénica dentro de la bolsa plastica con agujeros. Esta bolsa debe de pesar 23
kilogramos. Finalmente se colocan las estibas de las bolsas de platano pelado sobre
tarimas de madera para luego ser depositadas en las pilas de enfriamiento.

- Enfriamiento del platano pelado.

Se llenan las pilas de enfriamiento con agua y suficiente hielo para luego proceder a
depositar las bolsas de platano pelado. En las pilas se depositan 60 bolsas de platanos
pelados de 23 kilogramos. Aqui se baja la temperatura del platano hasta 12 a 14 ° C.
Luego se retiran las bolsas de platanos pelados y se envian al contenedor refrigerado.

- Exportacion y liberacién del platano.

Una vez que las bolsas de platano pelado se han enfriado se sacan de las pilas de
enfriamiento donde se procede a su escurrimiento. Luego son trasladadas al contenedor
donde se estiban las bolsas de platano pelado y se alcanzan las temperaturas de
refrigeracion. Cuando se ha completado la cantidad de pedido del cliente se procede al
cierre y despacho del contenedor, normalmente van 1100 bolsas de 23 kilogramos es
decir 25,300 kilogramos de platano pelado refrigerado.

El producto se traslada en el contenedor refrigerado, previa limpieza de estos. Se
registran dichas actividades de limpieza y desinfeccion.
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4.10 Propuesta de Plan de Accién de Mejora para la Implementacion de

Buenas Practicas de Manufactura-BPM.

En el presente trabajo de culminacién de proyecto de investigacién se propone un plan
de accion de mejoras para la Implementacién de Buenas Practicas de Manufactura-BPM
con el fin de que la empresa NEAGRONICSA asegure la inocuidad y calidad de su
producto de exportacion como es el platano pelado refrigerado. Esto evitara los rechazos

por incumplimiento de los parametros de calidad del producto antes mencionado.

A continuacion se presenta el Plan de Accion de Mejoras para la Implementacion de las

Buenas Practicas de Manufactura-BPM:

Cuadro 15: Plan de Accion de Mejora

N° Descripcion Periodo
1 Contratacién de un coordinador de inocuidad alimentaria 12 meses
2 Encuesta de satisfaccion de los clientes 2 meses
3 Capacitacion del personal 3 meses
4 Elaboracion del manual de Buenas Practicas de Manufactura 2 meses
5 Elaboracion del manual de Procedimientos Operacionales 2 meses

Estandarizados de Saneamiento
6 Elaboracion de los Procedimientos de Gestiéon de Inocuidad ' 3 meses
Alimentaria y Calidad

7 Implementacion de las BPM-POES 6 meses
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4.11 Analisis Financiero.

4.11.1 Costos Operativos.

Cuadro N°16: Costos Operativos por Contenedor.

COSTOS OPERATIVOS POR CONTENEDOR
Valor unitario en $
dolares tasa de
Cantidad cambio 36 C$ el
No|Descripcion (kg,und,quintal,)  |d6lar Valor total en $ dolares
Materia prima platano verde
1 |pelado 25,300 $0.33 $ 8,349.00
2 |Cascara 20,700 $0.33 $ 6,831.00
Bolsas plasticas de
polipropileno de alta densidad
3 |calibre 250 perforada 1,100 $0.25 $ 275.00
4 |Hielo en quintal 100 $4.44 $ 444.00
Mano de obra: Peladoras
5 [C$ 30 * bolsa 1100 $0.83 $ 913.00
Mano de obra: 35 operadores
6 |de carga a C$ 400 c/u 35 $11.11 $ 388.85
7 |Certificado IPSA 1 $24.00 $ 24.00
8 |Termografo 1 $13.99 $ 13.99
Costos Totall $ 17,238.84
Kg totales por contenedor exportado 25,300
costos de 1kg de platano verde pelado refrigerado| $ 0.68
Nota:el costo de 1 kg de platano pelado refrigerado es de 0.68 dolares
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4.11.2 Costos Administrativos.

Cuadro N°17: Costos Administrativos mensuales

COSTOS ADMINISTRATIVOS MENSUALES EXPORTANDO 4 CONTENEDORES AL MES

El costo administrativo anual es de $ 24,699.96 dolares, estos se carga al

costo de los 72 contendores anuales como egresos.

Cuadro N°18: Utilidad Neta Anual.

Descripcion Cantidad Precio [(Dolares ) Total (Dolares)

La empresa NEAGRONICSA tiene proyectado ventas anuales de 72 contenedores de
exportacion de platano pelado refrigerado, siendo la utilidad neta anual de $ 70,212.49

doélares.
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Cuadro 19: Presupuesto de implementacién SGIA-BPM.

PRESUPUESTO DE IMPLEMENTACION DEL SGIA

Pago de 12 meses mas el
Contratacion de un coordinador de inocuidad terceavo mes 13 $400.00| $5,200.00
Encuesta de satisfaccion del cliente 2 Encuestas 2 $100.00 $200.00
Capacitacion del personal 5 Sesiones 5 $320.00( $%1,60000
Elaboracion de manuales tecnicos BPM-FOES |2 Manuales 2 §500.00| $1,000.00
Total $8,000.00

4.12 Relacion Costo-Beneficio.

El principal objetivo de la implementacion del SGIA basado en las BPM es la reduccién
de devoluciones o rechazos de los cargamentos de platano pelado refrigerado, la cual se
estiman en $ 3000 délares por cada contenedor, es decir un total de $18,000 ddlares en
6 contenedores rechazados de forma anual, representando un 1.32% del valor total de
las ventas anuales proyectadas para el afio 2022, $ 1,366,200 ddlares, basados en datos
contables de la empresa NEAGRONICSA.

Si se toma en consideracion que tenemos una inversion de $ 8,000 dolares y lo
comparamos con la perdida estimada anual, podemos decir que tendriamos una

recuperacion de la inversion en los 2 meses aproximadamente.
Relacion B/C = $ 18,000 ddlares / $ 8,000 dolares = 2.25.

Si B/C >1, indica que los beneficios son mayores a los costos. En consecuencia el

proyecto debe ser considerado.
Por lo anterior se sugiere la implementacion inmediata del plan correctivo propuesto.

A continuacion, se comparten datos relacionados a pérdida y recuperacion de la inversion
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Cuadro N°20: Relacion Costo-Beneficio

Descripcién $ Délares
Beneficio 18,000
Costo de inversion de la implementacion 8,000
SGIA
B/C 2.25
Periodo de recuperacion 1.5 meses

Fuente: Elaboracién propia
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CAPITULO V: CONCLUSIONES

5.1 Conclusiones.

En el presente trabajo final del Proyecto de Culminacion de la Carrera de Ciencia y
Tecnologia de los Alimentos se logré diagnosticar la situacién actual de la empresa
NEAGRONICSA, donde se concluye que existen varias no conformidades que deben ser
superadas para poder ejecutar la Implementacién del SGIA basado en la Norma Técnica

Obligatoria Nicaragiiense NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura.

Se concluye que la empresa NEAGRONICSA, al realizar la Implementacion del SGIA
basado en las BPM-POES obtendra un mejor rendimiento en cuanto a las operaciones
de Exportacion de su producto platano pelado refrigerado, lo que conllevara a disminuir
sus pérdidas por devoluciones o rechazos. Para ello se concluye que debe desarrollar el
Manual de Buenas Practicas y Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Saneamiento, BPM-POES.

Ademas se concluye que la organizacion al desarrollar los procedimientos del SGIA
propuestos en este documento de trabajo final, logre mejorar sus aspectos organizativos
y operativos a través del cumplimiento del Plan de Accién de Mejora y los requisitos de
la norma NTON 03 069-06, que incluye la Evaluacién del desempefio, la mejora continua

y su competitividad.

5.2 Futuras lineas de investigacion.
Se concluye que las futuras lineas de investigacion de la presente Propuesta de
Implementacion del SGIA basado en la NTON 03 069-06 BPM deben de ser:

a) Desarrollo del Manual de BPM.

b) Desarrollo del Manual POES.

c) Ejecucién del Control de Calidad en las materias y productos terminados.
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CAPITULO VI: RECOMENDACIONES

De acuerdo al trabajo de tesis de culminacion de estudios se presenta las

recomendaciones siguientes:

1.

Invertir en la infraestructura del establecimiento que garantice lo establecido
segun los requisitos de la NTON 03-069-06/ RTCA 67.01.03:06 BPM, para mejorar
las superficies de contacto con las materias primas y productos terminados (mesas
de trabajo adecuadas), construir un cuarto frio para el enfriamiento del producto
terminado (platano pelado refrigerado).

Implementar las normativas en materia de higiene y seguridad del trabajo de
acuerdo a la Ley 618, Ley General de Higiene y Seguridad del Trabajo, que
involucre un plan de limpieza en los alrededores de las instalaciones, colocar
recipientes rotulados para depésitos de desechos organicos e inorganicos, tener
un manejo adecuado de los residuos de cascara de platano.

Elaborar un plan de accion de manera inmediata para la utilizacion de medidas de
prevencion de riesgos laborales que involucre las rutas de evacuacion dentro de
las instalaciones de la empresa NEAGRONICSA.

Comprar los equipos de medicion para los siguientes parametros que se controlan
en el proceso productivo del platano pelado refrigerado: peso, diametro, longitud y
° Brix, temperaturas del producto durante su procesamiento.

Planificar y ejecutar programa de capacitacion para el personal técnico y operario
de la empresa NEAGRONICSA, en los temas relacionados a la inocuidad de
alimentos: Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES), Normas Técnicas
Obligatorias Nicaragienses: Manipulacion de Alimentos, Etiquetado General de
Alimentos pre envasados para consumo humano, Almacenamientos de Productos

Alimenticios y Requisitos de Transporte de Productos Alimenticios

6. Asegurar el suministro de agua potable y su sistema de potabilizacion.

Mejorar el sistema de drenaje de los desechos liquidos.
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8. Garantizar el abastecimiento de hielo e insumos de proveedores aprobados por
las autoridades competentes del pais.

9. Construir un area de carga y descarga de los contenedores.

10. Elaborar y ejecutar un plan de mantenimiento preventivo.

11.Garantizar productos de limpieza y desinfeccion de grado alimenticio con sus

fichas técnicas y hojas de seguridad, ademas un area destinada a su resguardo.
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INTRODUCCION

La empresa Negocios Agropecuarios de Nicaragua, Sociedad Andnima,
(NEAGRONICSA), es una sociedad anonima constituida el 28 de mayo del 2021, en la
ciudad de San Marcos, departamento de Carazo, escritura No. 21 Constitucién y
estatutos de Sociedad Anonima, presentada en el Registro Publico Auxiliar de la
Propiedad Inmueble y Mercantil del departamento de Carazo, el 27 de Mayo 2021, en
Asiento N° 216581, Tomo 80 Del Diario, e inscrita, con Asiento N° 4248, paginas de la
401 a la 415, Tomo LXXXVIII, Libro Segundo Mercantil del Registro Publico de la
Propiedad Inmueble y Mercantil del departamento de Masaya. Con capital propio, su
nimero de Registro Unico de Contribuyente (RUC) es J0310000410941 y matricula de
Alcaldia de Masaya No. XX.

Estad representada por el Sr. Orlan Gabriel Garcia Lopez con cedula de identidad
Nicaraglense numero 001-240888-0076B, segun Escritura Publica Numero 21, Poder
General de Administracion, fechada el dia 28 de Mayo del 2021, bajo los oficios
Notariales del Dr. Ever Antonio Martinez Campos, abogado y notario publico de la
Republica de Nicaragua.

En apego a las leyes que rigen la actividad comercial en el pais, la empresa
NEAGRONICSA cuenta con lo siguiente documentacion legal:

Cédula RUC J0310000410941.

Cédula de Identidad 001-240888-0076B del Representante Legal.
Matricula de la Alcaldia de Masaya.

Certificado de Inscripcion en el Registro Unico del Contribuyente.
Escritura Publica de Constitucion 21.

YVVVYY

La empresa NEAGRONICSA, se encuentra ubicada en el Km 33 de la Carretera Masaya-
Granada, Comarca La Poma, departamento de Masaya, alejada de urbanizaciones y
empresas que sean posibles riesgos de contaminacion.
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1.1 Razo6n Social y Ubicacion.

La empresa NEAGRONICSA es una empresa privada que se dedica al procesamiento
del platano verde fresco para su exportacion como platano pelado refrigerado al mercado
de Honduras. La empresa cuenta con el Registro Unico de Contribuyente RUC N°

J0310000410941

La empresa NEAGRONICSA se encuentra ubicada en la Comarca La Poma, Masaya,
Km 43.5 carretera Masaya-Granada. Cuyas coordenadas geograficas son las siguientes:

N 11° 58.457", W 086°04.162" -

v <
EL EDEN, COMARCA ¢ N
(NN-188)
Finca Rossye
(‘4‘9; X
e G
(®N-188) Casa de Pan @ 6‘303
(S
1 Las Flores (_7'3

@ Exactitud: Baja

hMaderas Don Bosco

La:Cita
La Poma
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e 2. GENERALIDADES

2.1. Objetivos de la Aplicacion de las BPM

En la empresa NEAGRONICSA se tiene como principal objetivo garantizar la inocuidad
del producto platano pelado refrigerado que se procesa dentro de las instalaciones, a
través de la aplicacion de las normas de higiene y saneamiento; las cuales son conocidas
y puestas en practica por todo el personal en cada una de las etapas de preparaciéon del
producto platano pelado refrigerado hasta la comercializacion final del mismo, siendo este
manual de BPM un documento guia donde se describen los procedimientos de higiene y
saneamiento que son puestos en practica por el personal.

La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) nos permite:

2.1.1. Cumplir con las reglamentaciones Nacionales e Internacionales vigentes en temas
de Inocuidad Alimentaria.

2.1.2. Garantizar un sistema de inocuidad de los alimentos para reducir pérdidas y
optimizar la produccion en las lineas de proceso, manteniendo la higiene,
controlando el personal y asegurando la Calidad en todo momento.

2.1.3. Aplicar las Buenas Practicas de Manufactura: para los requerimientos minimos
con relacién al manejo de las instalaciones, recepcion y almacenamiento de
productos, mantenimiento de equipos, formacion y entrenamiento de los operarios,
higiene de los alimentos e higiene personal, limpieza y desinfeccion, control de
plagas, control de proveedores y control de calidad.

2.1.4. Conseguir con las Buenas Practicas de Manufactura como programa prerrequisito
del sistema HACCP una produccion inocua de los productos bajo los parametros
de calidad establecidos, que garantizan la calidad e inocuidad de los mismos.

2.2 Alcance de las BPM

El presente manual de BPM y sus procedimientos aplican a todas las areas de la empresa
NEAGRONICSA, incluyendo aquellas areas de apoyo a los procesos de produccion y de
calidad como son las bodegas de Materias Primas, Materiales de Empaque, Producto
Terminado, Areas de Sanitacién, Despacho de Productos, entre otros dentro de las
instalaciones.
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2.3 Mision de la Empresa al aplicar las BPM

La empresa NEAGRONICSA tiene como mision principal ser una planta de
procesamiento de platano verde fresco que garantice la inocuidad y calidad de su
producto platano pelado refrigerado. Esta empresa esta dedicada al procesamiento y
comercializacién de productos agricolas (platano pelado refrigerado), ademas tiene el
compromiso empresarial de atender las necesidades del mercado nacional e
internacional brinddndoles a nuestros clientes un buen servicio y productos de alta
calidad, estableciendo oportunidades para que el personal se desarrolle y crezca con
nosotros a través de la mejora continua.

Politica de Inocuidad de la empresa.

La empresa NEAGRONICSA esta comprometida con la inocuidad de sus productos en
todas sus etapas de produccion vy distribucién, garantizado asi, productos inocuos que
cumplan satisfactoriamente con las necesidades de sus clientes y las normativas vigentes
en el pais.

Objetivos:

1. Producir alimentos inocuos que cumplan con las exigencias del cliente y las
autoridades competentes.

2. Mejorar continuamente los procesos y capacitar al personal sobre el procesamiento del
producto platano pelado refrigerado.
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e 3. CONDICIONES DE LAS INSTALACIONES

La empresa NEAGRONICSA cuenta con 2 edificios para las actividades de procesamiento del
platano verde fresco, con un total de area construida de 229.74 m2. La infraestructura de la planta
de procesamiento, los procedimientos internos y el disefio de los alrededores, permiten que no
existan condiciones para que se produzcan olores desagradables. Asi mismo, las operaciones
gue se realizan y el funcionamiento en general no son causa de molestia para la poblacion
cercana, por lo contrario, son fuente de empleo y sustento de familias que viven en zonas
cercanas.

Los equipos son especialmente cajillas plasticas, mesas de concreto, en todas las areas de
trabajo, especificamente en las areas de pelado del platano verde fresco dentro de las
instalaciones de la planta.

3.1 Entorno de los alrededores. Descripcion de las delimitaciones de la planta (linderos,
patios, areas verdes, area vehicular):

Los alrededores de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco de la Empresa
NEAGRONICSA cuentan con alambrado de puas y malla ciclon que evita el ingreso de los
animales domésticos. El perimetro de la empresa esta protegido por el alambrado y malla ciclén.

La Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco se encuentra ubicada en el Km 33
Carretera Masaya-Granada, Comarca La Poma, departamento de Masaya, sobre un terreno
extenso de 708.37 m? (Segun mediciones propias del 25 de julio 2022) y sélido que le permite
ampliar sus instalaciones.

De manera que las actividades desarrolladas en las instalaciones no estan expuestas a las
contaminaciones de tipos fisicas, quimicas o bioldgicas debido a la hermeticidad de la planta.

El patio se encuentra en su costado Este, es un patio de tierra, el cual se mantiene limpio y libre
de contaminaciones, todo el tiempo; cuenta con un area efectiva de 472.64 m?, destacandose el
area de carga (A = 201.24 m?) y descarga (A = 271.24 m?), area de basura, este patio cuenta con
iluminacion (poste de alumbrado publico dentro del area del patio) y con todas las condiciones
necesarias para las diferentes actividades que se realizan:

-Recipientes adecuados para basura.
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-Sefializacion de las areas de descargue y cargue de producto.
-Lugar especifico para parqueo de vehiculos.

El acceso para vehiculos esté libre de cualquier equipo o material que pueda interferir en las vias
de acceso. Para la recepcion del producto existe un area definida para el parqueo y descargue
del producto.

La Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco presenta espacio suficiente para las
distintas acciones que se realizan en los alrededores, como es el caso de la maniobra de los
vehiculos que ingresan con materias primas, material de empaque o a retirar producto terminado.

Los accesos a planta de proceso se encuentran debidamente adoquinados ya que cuenta con
calle adoquinada en el costado Sur, a manera de evitar que exista exceso de polvo en época
seca y encharcamientos en época lluviosa.

En cada ocasién que se opera en la planta se limpian todos los alrededores de la planta, se
remueve la basura que corresponde a las cascaras de platano verde para lo cual existe un area
de depdsito temporal. Luego estos desechos organicos como es la cascara del platano son
colocados en camiones que se la llevan para dar como alimento animal a los cerdos de los
productores de platano. Personal de Control de Calidad realiza el monitoreo de esta actividad
registrandola en los POES.

Estd documentado y en ejecucion un Plan de Limpieza y Mantenimiento de los alrededores, estos
procedimientos son los que garantizan que las areas circundantes del edificio presten las
condiciones higiénico-sanitarias necesarias en la industria alimenticia.

En el entorno de las areas se encuentran ubicados recipientes especificos para colocar basura y
desperdicios del producto o cualquier material que sirva de fuente de contaminacion y
proliferacion de plagas, cada uno de los desechos estaran separados en recipientes y protegidos
contra cualquier tipo de plagas o que provoquen la proliferacion de las mismas en la planta.

El entorno de la planta de procesamiento de platano verde cuenta en su interior con andenes
embaldosados de concreto con un ancho de 1.3 m en el frente del area de la pila de enfriamiento

con agua helada y 1.00 m enfrente del area de proceso de pelado de platano N°
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.1.1 Areas externas:

e Toda la planta esta rodeada por un cerco perimetral en toda el area confinada, teniendo un
alambrado de puas y malla ciclon en todos sus costados, que separa la planta de
procesamiento de los alrededores.

e Los accesos al area de recepcion de materias primas, oficina administrativa, areas de proceso
de pelado de platano verde fresco (1 y 2) y alrededores de la planta estan adoquinados en sus
costados Este y Sur.

e Hay accesos para la carga y descarga de camiones y camionetas.

e Las aguas provenientes de bafios y servicios higiénicos son vertidos hacia el sistema de fosas
sépticas que posee la empresa NEAGRONICSA en el costado Norte.

e En el costado Sur de la planta se encuentra calle adoquinada, desde la entrada del portén
principal hasta el fondo de la propiedad.

e En el costado Sur de la planta de proceso se encuentra el area de la pila de agua, cuyas
dimensiones son las siguientes: 3.32 m de largo y 6.35 m de ancho.

¢ En el costado Norte tenemos la fosa séptica del servicio sanitario. enfrente del area de proceso
de pelado N°2.

3.1.2. Area interna:

e El area de proceso de pelado de platano verde N°1 cuenta con un solo galerén de concreto y
estructura metdlica forrada de malla ciclon. Cuya dimensiones son las siguientes: 20.25 m de
longitud y 5.35 m de ancho, para una area efectiva de 128.59 m?. Este edificio posee paredes
y pisos de concreto, 5 ventanas de paletas de vidrio (En el costado Este) y malla ciclén en la
parte superior (En el costado Oeste).

e En la parte externa del costado Este sus paredes de concreto estan pintadas de color celeste.

e En ambas areas de proceso de pelado de platano verde los pisos son de concreto y tiene una
inclinacion del 2%.Tiene un acabado liso, no absorbente, lavable.

¢ La segunda area de proceso de pelado de platano verde N°2 se encuentra ubicado en el
costado Norte del primer edificio, este es un area de 6 m de longitud y 6 m de ancho, es decir
cuenta con un area aproximada de A = 36 m2. Cuentan con un portén metdlico forrado de
malla ciclén. Su techo es de estructura metélica de perlines de hierro forradas de laminas de
zinc corrugado.

¢ En ambos edificios su iluminacién es artificial, con bombillos ahorrativos. En el primer edificio
se cuenta con 5 bombillos sin protector contra rupturas en el area interna y 2 bombillos en su
area externa, mientras que el area de proceso de pelado de platano N°2 cuenta con 2
bombillos.
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e El area de pesado cuenta con cielo falso de color blanco, piso de ceramica color beige,
paredes de concreto, cuenta con portdén de hierro y puerta de madera en su costado Este. En
el techo se encuentran 2 abanicos y un bombillo y una lampara sencilla sin protector. Cuenta
con 3 ventanas de paletas de vidrio en sus costados Este y Oeste.

e En el area de pesado cuenta con dos escritorios ubicados en el costado Sur y en el costado
Norte cuenta con un estante de madera y un archivador metélico, también cuenta con cinco
sillas plasticas y cuatro toma corriente, 1 interruptor, un tanque de agua de 250 litros marca
Rotoplast, color negro. El area de pesado se interconecta con el area de las pilas de
enfriamiento y area de pelado de platano N°1 por medio de portones de hierro.

3.1.3. Descripcién de las limitaciones de la planta
Los linderos de la propiedad son:

NORTE: Predio baldio.

SUR: Calle adoquinada.

ESTE: Carretera Masaya-Granada.

OESTE: Comarca La Poma. (Caserio)

Las limitaciones especificas de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco segun la
ubicacién de la planta son las siguientes:

NORTE: Caseta de basuras.

SUR: Portdn principal de acceso, Entrada al area de recepcion, area de descarga de camiones y
camionetas

ESTE: Parqueo y despacho de contenedores.

OESTE: Area de proceso, area de pesado, area de pila de enfriamiento, oficina administrativa
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3.2. Disefio e instalaciones fisicas (techos, paredes, pisos, ventilacién,
iluminacidn, ventanas, puertas).

3.2.1 Disefio

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco cuenta con 2 edificios disefiados
y construidos de paredes de concreto, siendo sus pisos de ceramica (porcelanato) y
concreto, embalsados; techos de estructura metalica (perlines de hierro) cubiertos con
laminas de zinc corrugado.

El edificio de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco que se encuentra
en el costado Oeste de la propiedad es completamente hermetizado, cuenta con las
siguientes medidas: 20.25 m de longitud y 6.35 m de ancho para un area construida de
128.59 m2.

En el costado Este se encuentra el area de cafetin y comedor, bafios del personal
operativo, con un area efectiva de 523.37 m?.

En general la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco tiene un area efectiva
de 702.38 m?,

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco esta dividida en areas
funcionales, dentro de estas tenemos las siguientes: Area de recepcion de materia prima
(pesaje y clasificacion), areas de proceso del pelado N° 1y 2, area de pesado, area de
pilas de enfriamiento, area de almacén general de materiales de empaque, area de
producto terminado de exportacion.

Dentro del edificio inicamente se procesan los platanos verdes frescos, una vez pesados
y clasificados en sus respectivas cajillas pasan a la planta de procesamiento de platano
verde fresco y por lo tanto no constituyen riesgo de contaminacion entre ellos mismos.

El disefio de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco estéa estructurado de
una manera que permite los flujos de proceso del producto y del personal en forma
independiente; esto es la principal medida estratégica que evita los cruces y reduce la
probabilidad de ocurrencia de contaminacion cruzada, ya que el personal tiene su entrada
y las materias primas cuentan también con su entrada independiente, haciendo mas
efectivo de esta manera el control de la circulacion del personal.

Cada area de proceso dentro de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco
tiene el tamafio necesario para realizar las funciones propias del procesamiento.
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Las actividades de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco se llevan a cabo en
las areas antes mencionadas. A continuacion se detallan cada una de estas areas de la empresa.

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco cuenta con las siguientes areas internas:

1. Area de descarga y recepcion de materia (11.70 m de ancho y 17.20 m de

prima (pesado y clasificacion) longitud,
A= 201.24 m?)
2. Area de proceso N° 1 (pelado del platano (6.35 m de ancho y 15.25 m de longitud,
verde fresco) A= 98.84 m?).
3. Area de pesado y oficina administrativa. (6.35 m de ancho y 5.0 m de longitud,
A= 31.75 m?)
4.  Area de pila de enfriamiento (lavado). (3.0 m de ancho y 6.90 m de longitud,
A= 20.70 m?)
5. Area de proceso N°2 (pelado del platano (6.0 m de anchoy 6.0 m de longitud,
verde fresco) A= 36.00 m?)
6. Area de bafios (1.66 m de ancho y 4.10 m de longitud,
A=6.81 m?)
7. Area de vestidores (4.04 m de ancho y 4.10 m de longitud,
A= 16.56 m?)
8. Area de patio y carga de contenedores (11.10 m de ancho y 24.45 m de longitud,
A= 271.40 m?)

El personal que va a ingresar a la planta tiene definidas sus areas de circulacion ya sea para
ingresar a cada seccién de proceso o para trasladar materias primas y/o productos terminados.

Existe una entrada reglamentaria de acceso del personal, la que se encuentra en comunicacion
con el area de oficina y pesado, en el costado Norte del area de proceso N°1 pelado de platano
verde fresco, por ese lugar ingresan las operarias y operarios.

En la parte interna de la planta se encuentran delimitadas y protegidas las areas de recepcién de
materia prima, proceso, bodega de material de empaque, bodega de producto terminado y area
de sanitizacion con paredes de concreto en sus costados. Todas estas areas estan disefadas
para limpiarse facilmente y de manera independiente.
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Cada éarea dentro de la planta cuenta con sus propios equipos y utensilios de trabajo entre las
cuales se mencionan: cajillas plasticas, panas plasticas, baldes plasticos, cuchillos, afiladores o
chairas, basculas, termometros, polines.

3.2.2 Techos

Todo el material del techo es de estructura metalica de perlines de hierro forrados con zinc
corrugado. Posee una altura de 4.00 metros en su altura méaxima y 3.50 metros en su altura

minima, con su respectiva pendiente. El Plan de Limpieza de Edificios cuenta con actividades

especificas para el techo, ver Manual de Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento

Area de proceso de pelado N°1 Area de proceso de pelado N° 2

3.2.3 Paredes

Las paredes permiten separar fisicamente las areas de trabajo, tanto las denominadas areas
“grises” (recepcion de materia prima, materiales de empaque y producto terminado), como las
denominadas areas “blancas” (areas de proceso), evitando la ocurrencia de contaminacién
cruzada.
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Todas las paredes de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco son de estructura
de concreto en la parte inferior y malla ciclon en la parte superior, pintadas en su interior de
colores claros y en el exterior de color celeste.

El area de proceso N°1 cuenta con paredes de concreto y estd se comunica con el area de
pesado a través de puerta con portén de hierro, este cuenta con las dimensiones siguientes: 1.20
m de ancho y 2.33 m de atura

El 4rea de proceso N° 2 cuenta con paredes de concreto y porton de hierro con las siguientes
dimensiones 2.80 m de ancho y 2.50 m de altura

Todas las paredes internas estan pintadas de color claro que permite el lavado y desinfeccion de
dichas paredes. Las uniones entre las paredes y los pisos tienen curvatura sanitaria de cemento
con una superficie lisa, que evita la acumulacion de polvo y de humedad, ademas de facilitar la
limpieza y desinfeccion.

Paredes externas, area de proceso de pelado N°1 Paredes externas, area de proceso de pelado N°2
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Paredes internas, area de proceso de pelado N°1 Paredes internas, area de proceso de pelado N°2

.2.4 Pisos

Todos los pisos de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco son de ceramica
conocido como porcelanato de color beige, sobre todo en las areas de pesado; mientras que el
piso es de concreto, embaldosado en las areas de recepcion de materias primas, area de proceso
N° 1y 2, area de producto terminado de exportacion, se destaca que todas estas areas presentan
un desnivel que garantiza el drenaje de los liquidos.

El piso es antideslizante para evitar accidentes y prevenir la acumulaciéon de contaminantes en el
mismo, se cuenta con un sistema diario de limpieza y con un plan de mantenimiento para evitar
la presencia de grietas o fisuras que propician la acumulaciéon de residuos. Ademas se da la
circulacion del personal que labora en la planta.
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Piso del area de proceso de pelado N°1 Piso del area de la oficina administrativa

3.2.5 Ventilacién

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco cuenta con ventanas de paletas de vidrio
y malla ciclén, con malla milimétrica para evitar el ingreso de insectos voladores, con las
dimensiones siguientes: 1.50 m de largo y 1.00 m de altura (ventanas de vidrio), mientras que las
ventanas de malla ciclén 2.36 m de longitud y 0.97 m de altura. A continuacién se detalla las areas
y Sus ventanas:

1. Area de proceso N° 1: 11 ventanas (5 ventanas de paletas de vidrio en el Costado Este y
6 ventanas de malla ciclén en el costado Oeste)

Area de pila de enfriamiento: 1 ventana de paleta de vidrio (Costado Oeste)

Area de proceso N° 2: Todos sus costados cuentan con estructura metalica forradas de
malla ciclon lo que permite su ventilacion con aire fresco natural.

4. Area de oficina de gerencia: Cuenta en su techo con 2 abanicos y 3 ventanas de paletas
de vidrio en sus costados Este y Oeste
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Ventanas del area de proceso N°1 Ventanas de la oficina administrativa

3.2.6 lluminacién

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco utiliza tubos fluorescentes (de cepa
sencilla) que producen luz blanca (recomendada para procesos de alimentos) y bombillos
ahorrativos.

En el area de proceso N°1 de pelado de platano verde fresco se cuenta con un total de 5
bombillos.

Mientras que el area de pesado y oficina de gerencia se cuenta con una lampara sencilla sin su
protector contra rupturas.

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco cuenta con las siguientes iluminarias por
areas:

Area de recepcion de materia prima (area externa): 1 bombillo con su protector.
Area de proceso N°1: 5 bombillos ahorrativos.
Area de proceso N°2 : 2 bombillos ahorrativos
Area de bodega de materiales de empaque: 1 lampara sencilla sin su protector

PR
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1. Area de oficina de gerencia: 1 lAmpara sencilla sin su protector y 1 bombillo.
2. Area de bafios del personal: 2 bombillos con sus protectores.
3. Areade vestuarios: 2 bujias

Ademas se cuenta dentro del terreno de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco
con un poste de alumbrado publico con su respectiva iluminaria y transformador.

Las areas de carga y descargue, proceso, pila de enfriamiento, bodega de insumos y productos
guimicos, producto terminado para exportacion de la Planta de Procesamiento de Platano
verde fresco poseen en su mayoria una intensidad de iluminacién por encima de los 400 lux.

Poste de alumbrado pubico Bombillo ahorrativa

3.2.7 Ventanas

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco cuenta con ventanas de paletas
de vidrio, con malla milimétrica para evitar el ingreso de insectos voladores, con las
dimensiones siguientes: 1.50 m de largo y 1.0 m de altura. A continuacion se detalla las
areas y sus ventanas:

1. Area de proceso: 11 ventanas (5 ventanas de paletas de vidrio Costado Este y 6
ventanas de malla ciclén en el costado Oeste)

2. Area de oficina y producto de exportacion: 3 ventanas de paletas de vidrio
(Costado Oeste y Este).
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3.2.8 Puertas

La entrada principal de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco, es un
porton metalico que se ubica en el costado Sur, enfrente se encuentra a una distancia de
2 m la calle adoquinada principal via de acceso.

Luego tenemos puertas de entrada en la oficina administrativa, area de proceso, bafos.
Dichas puertas son de madera, color café, con las dimensiones siguientes: 0.90 m de
ancho y 2.10 m de alto.

El ingreso del personal es por una puerta Unica, que se comunica con el area de la oficina
administrativa en el costado Sur, este cuenta con un portén de hierro de 1.20 m de ancho
y 2.33 m de altura es por aqui donde entran todas las personas que laboran en la Planta
de Procesamiento de Platano verde fresco.

Entre las areas de recepcion, proceso, pesado y pila de enfriamiento, hay puertas de
acceso en conexion con dichas éareas.

Se cuenta con puerta de madera en la entrada entre la oficina administrativa y el area de
las pilas de enfriamiento, esta posee las dimensiones siguientes: 1.54 m de ancho y 2.05
m de altura.

3.3 Instalaciones Sanitarias: Servicios Sanitarios, duchas, lavamanos, vestidores
y casilleros, instalaciones para desinfeccion de equipos de protecciony
uniformes, tuberias.

3.3.1 Servicios Sanitarios y duchas

Existe un area de servicios sanitarios, para todo el personal de la planta y administrativo.
El servicio sanitario cuenta con linodoro marca Ecoline I, una papelera con tapa de
pedal. Asi mismo el area del servicio sanitario consta con la siguiente medida: 4.10 m de
ancho y 1.66.m de longitud, con un &rea efectiva de A = 6.81 m?2. Esta construido de
paredes y pisos de concreto, su techo es de estructura metalica con perlines de hierro
forradas de zinc corrugado.

Los servicios sanitarios del personal de la planta estan ubicados en un area separada
totalmente del area de proceso N 1y 2 (Costado Este de la planta). El nUmero de servicios
no es el adecuado segun la cantidad de empleados en las instalaciones, pues hay 30
hombres y 60 mujeres en la empresa NEAGRONICSA.
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Segun el RTCA 67.01.33:06 Industria de alimentos y bebidas procesados. Buenas
Practicas de Manufactura. Principios Generales debe de tener al menos 1 ducha por
cada 25 personas, un sanitario por cada 20 hombres y un sanitario por cada 15 mujeres,
un urinario por cada 20 hombres y un lavamanos por cada 15 personas.

Por lo anteriormente sefialado se tiene que tener por separado el servicio sanitario de
mujeres y varones, este servicio sanitario de mujeres se debe dotar de 4 inodoros con
sus respectivas papeleras de pedal y bolsas plasticas para los desechos (papel higiénico
usado), separados cada uno con sus respectivas divisiones.

Mientras que el servicio de varones debe contar con 2 inodoros con sus respectivas
papeleras de pedal y bolsas plasticas para los desechos (papel higiénico usado),
separados cada uno con sus respectivas divisiones, ademas de un urinario.

En la parte externa de los servicios sanitarios se debe contar con un lavamanos de pedal,
con su grifo de agua potable, dispensador de jabon liquido, dispensador de alcohol gel o
desinfectante a base de amonio cuaternario y dispensador de papel toalla para el secado
de manos. Por lo tanto de esta manera se cumplira con el RTCA 67.01.33:06 Industria
de alimentos y bebidas procesados. Buenas Practicas de Manufactura. Principios
Generales.

Para la limpieza de esta area hay una persona dedicada exclusivamente a esta tarea,
ademas de entregar el papel higiénico al personal.

96



Cédigo: M-BPM-01

—— Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Fecha: Julio 2022

- S Version: 01
3] Elaborado por:
Marcos Yulise Lépez Lopez, Gissell Aprobado por:

Calero

Aracely Martinez, Edwin Antonio Rivas Orlan Gabriel Garcia / Gerente General

Servicio sanitario y ducha del personal Fosa séptica

3.3.2. Lavamanos.

Actualmente en la empresa NEAGRONICSA no se cuentan con lavamanos. Solamente
se cuenta con un grifo de agua del lavandero en toda la Planta de Procesamiento de
Platano verde fresco.

3.3.3. Vestidores y casilleros.

Actualmente en la empresa NEAGRONICSA no se cuentan con un area de vestidores ni
casilleros para que el personal guarde sus enseres. El personal de proceso ingresa con
su ropa y sus mochilas las que cuelgan en el interior del area de proceso de pelado de
platano verde fresco N°1y 2. En el area de oficina administrativa el personal del area de
pesado cuenta con un estante de madera donde dejan sus mochilas es decir que lo
utilizan como como casillero.

No hay una encargada de lavanderia, todo el personal lleva y trae sus mochilas con su
ropa que utilizan en la empresa NEAGRONICSA.
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.3.4. Instalaciones para desinfeccidén de equipos de proteccion y uniformes
(Lavanderia).

No existe un area de lavanderia destinada para el lavado exclusivo del equipo de

proteccidon personal como lo son los delantales plasticos de PVC, gabachas o camisetas.
Tampoco hay estantes para resguardar los delantales de PVC.

3.3.5. Lavado de Utensilios
Existe un area destinada para el lavado y desinfeccion de equipos y utensilios (cajillas
plasticas, canastas y otros utensilios). Los cepillos y escobas, después de ser utilizados

estos son colocados en percheros que estan dispuestos en todas las areas de la planta
para guardar estos equipos.

3.3.6. Tuberias

Para el agua potable que se utiliza en la Planta de Procesamiento de Platano verde
fresco se cuenta con tuberias de PVC color blanco para los grifos de agua.

Las tuberias de PVC color gris destinadas para las aguas de residuales domesticas

tienen drenajes ubicados en el costado Norte de la empresa NEAGRONICSA, fosa

séptica que se encuentra a escasos 4.90 m de distancia del area de proceso N°2 de
pelado de platano verde fresco fuera de la instalacion. Esta fosa séptica cuenta con las

dimensiones siguientes: 1.15 m de ancho y 1.65 m de longitud
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4. SERVICIOS DE LA PLANTA.

4.1. Abastecimiento de Agua.
4.1.1. Agua potable.

El abastecimiento de agua potable para la Planta de Procesamiento de Platano verde
fresco es suministrado por la red de agua de ENACAL. Ademés de que se cuenta con
una pila de concreto para el almacenamiento temporal del agua a utilizar en el
procesamiento del platano.

Dicha pila de concreto se encuentra en el costado Sur del area de proceso N° 1 de pelado
de platano verde fresco, esta pila tiene las dimensiones siguientes: 3.32 m de ancho y
6.35 m de longitud y 1.50 m de altura, con capacidad de 31.623 m?3 es decir 31,623 litros
de agua potable, la que es suministrada a toda la planta de procesamiento de platano a
través de la red de tuberias.

Distribucion de agua.

Las tuberias del sistema de agua son de PVC, con diametros de 1 pulgada, el agua
potable es de la red de ENACAL. La concentracion de cloro para la potabilizacion del
agua es de acuerdo a la Norma CAPRE Calidad de Agua Potable para Consumo Humano
cuyo rango es 0.5-1.0 ppm. Esta se monitorea a diario a través de un kit de cloro residual
libre.

Existe un Unico grifo de agua potable en el &rea del lavandero para suplir las necesidades
de esta en las horas picos de trabajo. Ademas se cuenta con grifo en el area de ducha
del personal.
Esta tuberia es de PVC blanco. La distribucion del agua potable es:
% En la planta de proceso: para la limpieza de areas de trabajo, lavado de
productos, dilucién de sanitizantes, limpieza de equipos, entre otros.
% Otras actividades cotidianas: lavanderia, servicios higiénicos, limpieza de
oficinas, etc.
*Nota: Todas las llaves son de un solo cierre o anti reflujo.
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4.1.2 Agua no potable.

En la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco no se utiliza este tipo de agua
no potable.

4.1.3 Hielo.
En la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco se compra hielo para el
enfriamiento del platano pelado. El proveedor de hielo solido en marquetas de 100 libras

es la Hielera Tenderi.
(Direccion: Masaya, kildmetro 31 teléefono 2522-3511)

4.1.4 Vapor.

En la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco no se utiliza vapor en los
procesos productivos.

4.2 Gestion de Residuos.

4.2.1. Manejo de Desechos Liquidos y Drenajes.

4.2.2 Descripcién de programa de Desechos Sélidos: Eliminacién de la basura,
manejo de solidos industriales.

Los residuos sélidos como las cascaras verdes de los platanos pelados refrigerados son
recolectadas al final de la jornada y depositadas en el area de basuras, que luego son
colocadas en los camiones para su retiro de la Planta de Procesamiento de Platano
verde fresco.

En el caso de las bolsas y botellas plasticas estan son recolectadas en bolsas de basura
gue luego son retiradas de la empresa.
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Area de basura Retiro de las cascaras de platano

4.3 Energia

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco emplea la energia comercial en un 100%,
proveniente de la Distribuidora DISNORTE/DISSSUR.

4.4 Ventilacién

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco cuenta con ventanas de paletas de vidrio y malla
ciclén, con las dimensiones siguientes: 1.50 m de largo y 1.00 m de altura (ventanas de vidrio), mientras
gue las ventanas de malla ciclén 2.36 m de longitud y 0.97 m de altura. A continuacion se detalla las areas
y Sus ventanas:

1. Area de proceso N° 1: 11 ventanas (5 ventanas de paletas de vidrio en el Costado Este y 6
ventanas de malla ciclon en el costado Oeste)

Area de pila de enfriamiento: 1 ventana de paleta de vidrio (Costado Oeste)

3. Area de proceso N° 2: Todos sus costados cuentan con estructura metalica forradas de malla
ciclén lo que permite su ventilacién con aire fresco natural.

4. Area de oficina de gerencia: Cuenta en su techo con 2 abanicos y 3 ventanas de paletas de vidrio
en sus costados Este y Oeste
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5. EQUIPOS Y UTENSILIOS

Dentro del procesamiento de alimentos los equipos y utensilios representan un papel muy
importante en la implementacién de las Buenas Practicas de Manufactura ya que de ellos
depende en gran medida la calidad e inocuidad de los Procesos Productivos. Todos los equipos
y utensilios son usados para los fines que fueron disefiados y se mantienen limpios y
desinfectados. Estas operaciones se realizan diario por el Equipo de Sanitizacion.

5.1. Limpieza y Desinfeccidn. (Descripcién del programa, instalaciones, equipos,
utensilios, personal e insumos)

Las sustancias quimicas usadas para la limpieza y desinfeccion de superficies de contacto con
los alimentos son aprobadas para uso en plantas de alimentos (Ver en anexos fichas técnicas),
asi mismo las concentraciones utilizadas son las descritas por el proveedor.

Las superficies de los equipos son lisas y sin orificios pero de facil Sanitizacion que son
autorizados para la Industria de Alimentos. La empresa NEAGRONICSA cuenta con un programa
para la limpieza y desinfeccion periodica de acuerdo a los procedimientos establecidos en los
POES para cada uno de los equipos y utensilios utilizados en las lineas de Produccion.

5.1.1. Instalaciones:

Las instalaciones cuentan con un programa rutinario de limpieza que permite mantenerlas en
perfecto estado Higiénico-Sanitaria. La ubicacion de los utensilios y equipos de trabajo permite
gue se realice un buen lavado en el &rea de proceso, ya que existe libertad de movimiento por lo
gue estan separados a una distancia considerable de las paredes y entre ellos.

Area de Recepcion y Proceso

1) Se recogen los desperdicios de las cascaras de platanos con palas y escobas en forma
seca.

2) Se retiran en cajillas las cascaras de platanos y se depositan en el area de basuras o
bien se colocan en los camiones.

3) Los camiones con los residuos soélidos de las cascaras se llevan estas de las
instalaciones de la empresa.

102



Propuesta de Implementacién de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

Cédigo: M-BPM-01
Manual de Buenas Practicas de Manufactura | _Fecha: Julio 2022
Version: 01
Elaborado por:
Marcos Yulise Lépez Lépez, Gissell Aprobado por:
Aracely Martinez, Edwin Antonio Rivas Orlan Gabriel Garcia/ Gerente General
Calero

4) Se barren los patios del area de recepcién y descargue para recolectar los residuos
sélidos de las cascaras de platanos, estos se depositan en cajillas que luego se llevan al
area de las basuras o bien se depositan en los camiones para retirarlos de la empresa.

5) Las areas de proceso N° 1y 2 de pelado de platano verde fresco son limpiadas una vez
gue finaliza las jornadas laborales por parte de las operarios y operarios de la empresa.

6) De forma semanal el personal aplica agua de arriba hacia abajo para humedecer las
superficies y eliminar cualquier residuos o desperdicios. Luego se aplica la solucion
jabonosa, previamente diluida por el personal de limpieza, se restriega con paste,
cepillo, escobas.

7) Se enjuagan las paredes y pisos de las areas de proceso ° 1y 2 de pelado de platano
verde fresco retirando la sustancia jabonosa con agua potable.

8) Los supervisores de Produccion y Control Calidad inspeccionan que la limpieza se
realice adecuadamente.

9) Aplicacion de solucién desinfectante, teniendo en cuenta la concentracion y tiempo de
accion del desinfectante y su monitoreo.

10) Enjuagar con agua potable.

11) Eliminar exceso de humedad en caso necesario

12) Llenar registro de limpieza y desinfeccion firmado por el responsable.

5.1.2. Utensilios
Pre operacional de utensilios.

Al comenzar operaciones dentro de la Planta de Procesamiento de platano verde fresco todos
los utensilios son lavados y desinfectados antes de su uso, tales como:

5

8

Panas y baldes plasticos
Caijillas plasticas
Cuchillos

Canastas

X3

S

X3

8

X3

S

El personal de limpieza se encarga que todo utensilio, que haya sido utilizado se lave
inmediatamente después de su uso.
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Post Operacional de utensilios.

1) Aplicacién de agua de arriba hacia abajo a todos los utensilios para eliminar
residuos o desperdicios.

2) Aplicacion de solucion jabonosa siguiendo las especificaciones del fabricante
segun el jabon usado.

3) Restregar con paste o cepillo.

4) Retiro de sustancia jabonosa con agua potable.

5) Aplicacion de solucion desinfectante teniendo en cuenta la concentracion y
tiempo de accién del desinfectante.

6) Enjuagar con agua potable

7) Eliminar el exceso de humedad.

5.1.3 Equipos:

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco cuenta con personal encargado
para la limpieza de equipos y utensilios, estas personas se encargan de lavar los equipos
una vez que este termine de usarse y los insumos utilizados para el lavado de este
permiten que el equipo no se dafie, que se mantenga higiénico y no dejen residuos de
alguno de ellos que pueda dafar el producto o alterar sus propiedades organolépticas.

Descripcion de Limpieza y Sanitizacién de Equipos y Utensilios:
Todos los equipos y utensilios que son utilizados para la transformacion del producto son
construidos de materiales solidos, lisos, no adsorbentes; su disefio favorece un rapido

escurrido y efectivo proceso de desinfeccion.

Entre los equipos y utensilios tenemos los siguiente: panas plasticas, canastas y cajillas
plasticas, polines, mesas de trabajos de concreto y palas plasticas.

El lavado de los equipos y utensilios se realiza después de cada jornada de trabajo y se

enjuagan cuando se observa presencia de suciedad en las mesas de trabajo y utensilios
directamente en contacto con el alimento.
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5.2. Disefio y Mantenimiento Preventivo

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco cuenta con un disefio que facilita
las actividades de limpieza y desinfeccion, ya que cuenta con paredes de concreto faciles
de lavar, asi mismo los pisos son de concreto de color rojo en el area de proceso N°1,
cuentan con canales de desagie lo que permite el desalojo de las aguas de lavado.

En cuanto al mantenimiento de las instalaciones se tiene previsto realizar cada dos afios
la pintada de las paredes externas, portones metalicos y rotulos de sefializacion. El
mantenimiento y la reparacion de los pisos y techos se realizardn cada afio o cuando se
requiera dentro de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco.

Ademas del mantenimiento eléctrico de los paneles de control de los equipos, lamparas,
tomacorrientes, interruptores y el mantenimiento del edificio (pisos, paredes, techos). En
cuanto al mantenimiento del sistema eléctrico y las lamparas estas seran revisadas y
cambiadas una vez gue fallen, ademas de ser repuestas por otras con la misma calidad.

Las superficies en contacto con el alimento no son recubiertas con pinturas u otro tipo de
material desprendible que represente un riesgo. Ningun equipo y utensilio en contacto
con el producto o con la materia prima es de materiales contaminantes como el plomo,
zinc, u otros gue resulten en un riesgo para la salud del consumidor.

5.2.1. El Programa de mantenimiento que tiene la Empresa es el siguiente:

¢ Pintura cuando sea necesario en paredes, pisos, equipos de proceso. (Anual)

e Chequeo periddico de servicios sanitarios y casilleros. (Mensual)

e Supervisidon constante de las tuberias y cafierias del sistema de abastecimiento de
agua. (Mensual)

e Supervision periddica de bodega de almacenamiento de producto terminado.
(Mensual)

5.2.2. Mantenimiento Preventivo
La empresa NEAGRONICSA tiene establecido un sistema de mantenimiento de

maquinas, equipos y utensilios que permiten mantenerlos en condiciones Optimas,
evitando discontinuidad del proceso productivo.
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Este mantenimiento preventivo es llevado a cabo por el departamento de mantenimiento
donde hay una persona permanente en las horas de proceso, hay personal que estan
capacitados para dar mantenimiento menor al momento de una desviacion.

Existe un registro de control del lavado y desinfeccion para maquinas, equipos y utensilios
del proceso, que es llenado por el operario y esta bajo el monitoreo del jefe de control de
calidad, el cual evaluard si se estd cumpliendo con lo establecido en el manual de
procedimiento operativo estandar de sanitizacion de lo contrario procedera a aplicar la
medida correctiva mas adecuada.

5.3. Recomendaciones Especificas para un buen Mantenimiento Sanitario.

Las instrucciones del uso de los equipos son del conocimiento de todos los trabajadores
de la linea de proceso.

La empresa NEAGRONICSA provee a los trabajadores el instructivo de los
procedimientos de limpieza y sanitizacion de los equipos proporcionandole la forma y
métodos mas apropiados del uso de quimicos de limpieza. Estos procedimientos estan
detallados en el Manual de POES.

Programa de Mantenimiento preventivo.

Este programa de mantenimiento preventivo contempla los equipos de la Planta de
Procesamiento de Platano verde fresco como mesas de concreto, panel eléctrico,
bascula electrénica, etc. Ademas del mantenimiento eléctrico de los paneles de control
de los equipos, lamparas, tomacorrientes, interruptores, abanicos y el mantenimiento del
edificio (pisos, paredes, techos).
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Programa de Mantenimiento de Equipos.

Equipos/Maquinarias Tipo de Periocidad Responsable del
mantenimiento Mantenimiento

Mesas de concreto Preventivo Anual Mecanico

Bomba dosificadora de cloro Preventivo Anual Mecanico

Sistema eléctrico Preventivo Anual Eléctrico

Ventiladores o abanicos Preventivo Semestral Mecénico

Edificio(pisos, paredes y techos)  Preventivo Semestral Albafiil

Bésculas(calibracion) Preventivo Semestral Responsable de

Mantenimiento

Este programa de mantenimiento preventivo se aplica de acuerdo a las necesidades de
los equipos de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco.

Recomendaciones:

e Seguir los Procedimientos descritos del Proceso de cada producto.

e Las &reas de proceso deberan estar limpias y sin ningn material extrafio y se
procurara en la manera posible el no transito de personas o materiales que no
correspondan a las areas mismas.

e Se tomara muy en cuenta que durante el Procesamiento de Productos, la limpieza se
realizara de manera que no genere ninguna salpicadura de agua o quimico que
puedan contaminar el producto.

e Todo recipiente necesario en el proceso debe estar tapado y debidamente
identificado, esto para evitar su contaminacion ya sea por el ambiente o materiales
extranos.

e Los utensilios que se utilizan en el proceso como palas, baldes, panas plasticas, etc.,
deben estar limpias en todo momento, ajustdndose a un riguroso programa de
higienizacién y desinfeccidn y se evitara con suma importancia que los bines
permanezcan con producto de un dia para otro.

e Se evitara por completo trabajar “sin proteccién” con envases de vidrio o
termometros, por el riesgo de rotura; y los envases vacios que fueron utilizados seran
retirados en orden y con la frecuencia que fueron utilizados.
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e Se llevara un registro diario de controles del proceso de produccion, ademas que los
procesos diarios deben ser supervisados por personal capacitado.

e Los equipos y accesorios utilizados en el proceso y en el area de manipulacion del producto
son de facil limpieza y desinfeccion.

e Se registrara todo material de mantenimiento que entre a la linea de Proceso asi como
también las llaves o0 maquinas que entraran para el mantenimiento correctivo a la hora de la
desviacion.

e 6. PERSONAL

6.1 Requisitos del Personal.

El personal es el recurso mas importante para garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos.
Por esto se debe establecer los requisitos que tanto el personal manipulador, como los
propietarios de la misma, deben cumplir para desempefiarse exitosamente.

Los Recursos Humanos en la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco de la empresa
NEAGRONICSA estan bajo la responsabilidad del administrador de la misma. Se han establecido
algunos requerimientos especificos para el personal que labora en la Planta y que se detallan
posteriormente.

6.1.1 Requisitos Pre — Ocupacionales

La Administracion tiene establecido que a todo aspirante a trabajador de la Planta de
Procesamiento de Platano verde fresco se solicitara:

Poseer conocimientos tedricos y practicos sobre la labor que desea desempefiar, sobre todo se
prioriza la seleccion de personas con experiencia en procesos afines con los platanos o bien, de
alimentos en general, para el personal que trabajara en procesos.

Debera presentar como requisito obligatorio el certificado de salud, la rigurosidad de los
examenes solicitados como parte del chequeo médico, quedaran a juicio del Administrador de la
planta y se basaran principalmente en la labor que el trabajador desarrollara (el personal de
proceso recibird un chequeo mas completo que el personal que no entrard en contacto directo
con el producto).

Ademds de estos requisitos, deberd cumplir con lo normalmente establecido para todo nuevo
ingreso de la planta: Curriculum vitae, cédula de identidad, cartas de recomendacion, record de
policia, entre otros necesarios.
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6.1.2 Requisitos Ocupacionales

Son los que deben cumplir tanto los propietarios como el trabajador con el fin de garantizar el
cumplimiento de los procesos productivos y organizativos. Dichas normativas estan definidas por
el reglamento interno de la empresa NEAGRONICSA.

La empresa NEAGRONICSA debe realizar una induccion o la debida orientacion para dar a
conocer al personal de nuevo ingreso al menos lo siguiente:

» Funciones del cargo (obligaciones y responsabilidades).
» Material de lectura, conceptos generales de Buenas Practicas de Manufactura.

» Conocimiento del Manual de Buenas Practicas de Manufactura y del Manual de
Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento.

» Documentacion especifica segln sea el area de trabajo de la persona.

6.1.3 Capacitaciéon del personal

Uno de los factores claves en la elaboracion inocua de los productos alimenticios, es la capacidad
del personal para realizar las labores correctas y ademas detectar los posibles riesgos de
contaminacion al que pueda estar expuesto el alimento; en otras palabras, las habilidades
adquiridas a través de los conocimientos pueden determinar el éxito o fracaso de la produccion.

El personal que labora en la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco esta
capacitado en temas como Buenas Practicas de Manufactura en la Industria de los Alimentos,
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento, Etiquetado de Alimentos Pre
envasados para el Consumo humano, Transporte de Materia Prima y Producto Terminado y
Manipulacion de Alimentos. Ademas de estos temas son dominados los de Control de Plagas,
Manejo de Desechos y Mantenimiento de las Instalaciones.

6.2 Higiene del Personal.

La Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco, establece que toda persona que entre
en contacto con materias primas, ingredientes, material de empaque, producto en proceso y
producto terminado, equipos y utensilios, necesita cumplir con las normas de higiene personal
gue se detallan:

» Mantener permanentemente los habitos de aseo personal: Lavado frecuente de manos,
uniformes limpios, ufias limpias y recortadas, las ufias y cutis deberan estar libres de
pintura durante la jornada de trabajo, rasurarse frecuentemente en el caso de los
hombres.
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» Al momento del ingreso en la planta el personal debera usar el uniforme completo
(gabacha, gorro o redecilla, cubre boca, delantal plastico de PVC y botas de hule).

> Es obligatorio que el personal notifique al supervisor respectivo o al coordinador de las
BPM, si presentan algun tipo de enfermedad o malestar.

» Se prohibe el uso de alhajas, ropa suelta (otra que no sea uniforme) y/o cualquier
prenda que pudiera caer en el producto en proceso o ser atrapada por elementos y/o
maquinas en movimiento.

> El personal que usa anteojos debe sujetarlo con los respectivos cordones de seguridad.

» Es terminantemente prohibido fumar, escupir, introducir alimentos en el area de trabajo o
ingresar a la planta bajo efectos del licor o drogas. Cualquiera de estas acciones sera
considerada una falta grave.

» Cuando los trabajadores vayan a utilizar el bafio o salir de las instalaciones de proceso
deben dejar la gabacha en el perchero ubicado en el area de sanitizacién y ponérsela
nuevamente una vez lavadas y desinfectadas las manos. Esta disposicién es obligatoria
para todo el personal.

» Lavarse las manos y desinfectarlas si es necesario para evitar la contaminacion con
microorganismos indeseables, después de cada ausencia del lugar de trabajo y en
cualquier momento en que las manos se hayan ensuciado o contaminado.

» Se realizan las supervisiones necesarias para asegurar el cumplimiento de los
requerimientos anteriormente mencionados.

6.3 Equipo de Proteccién (Vestimenta).
El equipo de proteccién del personal de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco
consta de redecilla o gorro de tela para el cabello, tapa bocas de tela o descartables, camisetas

0 gabachas, botas de hule y delantal plastico. Las gabachas convenientemente deben ser sin
botones en la parte superior (arriba de la cintura).
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6.4 Practicas Higiénicas.

6.4.1 Lavado de manos:

Los operarios y manipuladores se lavan las manos antes de ingresar a las areas internas de la
planta, este procedimiento lo realizan en el area de sanitizacion ubicado en la entrada principal
del personal; ahi se humedecen las manos con agua limpia accionando el lavamanos con llave
de pedal, luego aplican en su mano un “push” (Aprox. 1 ml) de jabén liquido neutro y frotan ambas
manos entre si por mas de 20 segundos, haciendo énfasis en los espacios entre los dedos, se
cepillan las ufias y se enjuagan con abundante agua, luego se secan con papel toalla, accionando
el dispensador con las manos, cortando la cantidad a usar y desechando en el basurero con tapa
el papel toalla usado. Luego aplicar ALCHOHOL GEL para completar el proceso de limpieza de
manos.

Cada vez que los operarios vayan al bafio, se toquen el cabello, recojan algo del suelo, pasen de
un area de alimentos crudos a un area de alimentos cocidos, ingieran alimentos o se ensucien
las manos de alguna manera, deben realizar estos procedimientos de lavado.

6.4.2 Lavado de botas

Las botas de hule se lavan en el &rea de lavado de botas con cepillos y solucion jabonosa, luego
se pasan por el pediluvio de la entrada de la planta, este procedimiento se realiza al iniciar labores
y cada vez que los operarios salgan a las areas externas y quieran entrar en la planta nuevamente
deben lavarse las botas segun el procedimiento sefialado. Se utiliza amonio cuaternario en el
rango de concentracién de 200 a 400 ppm para la desinfeccién de las botas

6.4.3 Lavado de los delantales

Los delantales plasticos se lavan en el area de sanitizacion con fibra suave y limpiador
desinfectante a base de cloro; es importante mencionar que estos delantales se dejan lavados al
finalizar el turno anterior, por lo tanto, no es necesario lavarlos nuevamente al iniciar labores,
puesto que quedan resguardados en el area de sanitizacion la cual es higiénicamente segura

dentro de la planta.
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4.4 Lavado de gabachas

La vestimenta (Gabachas y gorros), actualmente son lavados por el mismo personal mediante la
aplicacion de solucion detergente para remover la suciedad, enjuaga con abundante agua limpia,
escurre y finalmente deja secando las vestimentas durante 30 minutos. Una vez secadas las
vestimentas del personal las coloca en perchas o bien en bolsas plasticas, para luego introducirlas
en los casilleros del personal.

6.5 Flujo de Personal de la Plantay Area de Proceso.

El personal que labora en la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco, tiene una sola
entrada y salida a la planta, con el objetivo de establecer un control en la circulacién del personal
y que sea ajena al flujo de los productos procesados. Este acceso se encuentra en el area de
sanitizacién y esta provista de las medidas y equipos higiénico/sanitarios necesarios que
aseguren al personal un flujo de entrada o salida con las condiciones apropiadas.

Las entradas de materia prima o las salidas de producto terminado no son salidas o entradas del
personal. En el plano de la planta, se evidencian los flujos de las entradas y salidas de un area a
otra, los flujos de las personas, los productos terminados y las materias primas.

6.6 Salud del Personal.

El personal deberéa presentar como requisito obligatorio el certificado de salud, u otros requisitos
administrativos que estén a juicio del Administrador de la planta y se basaran principalmente en
la labor que el trabajador desarrollara.

El personal con heridas o cortadas leves y no infectadas deben cubrirse con un material sanitario,
antes de entrar a la linea de proceso. Personas con heridas infectadas no podran trabajar en
contacto directo con los productos.

6.7 Disponibilidad de Botiquin de Primeros Auxilios.

La Planta cuenta con 2 botiquines de primeros auxilios para socorrer al empleado en caso de
ocurrencia de algun problema leve.

112



Propuesta de Implementacién de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

Cédigo: M-BPM-01
Manual de Buenas Practicas de Manufactura | _Fecha: Julio 2022
Version: 01
Elaborado por:
Marcos Yulise Lopez Lépez, Gissell Aprobado por:
Aracely Martinez, Edwin Antonio Rivas Orlan Gabriel Garcia/ Gerente General
Calero

Procedimiento de manejo del personal enfermo durante el proceso.

Toda persona que esté afectada por una enfermedad contagiosa o bien, que presente heridas,
inflamaciones e infecciones de la piel u otras enfermedades que representen riesgos de
contaminacion, debera presentarse ante su superior inmediato y notificar su padecimiento. El jefe
inmediato evaluara la posibilidad de que la persona se integre a alguna labor complementaria en
planta (no en proceso), de acuerdo al padecimiento.

6.8 Certificado de Salud.

Ademas de solicitarlo al ingreso del personal, la Planta de Procesamiento de Platano verde
fresco les actualiza a sus empleados cada seis meses dicho certificado y asi cumplir con lo que
establecen las regulaciones sanitarias del pais.

e 7.CONTROL EN EL PROCESO Y LA PRODUCCION

7.1 Control de Calidad del Agua, Control de Calidad y Registro de la Materia Prima e
Ingredientes.

7.1.1 Control de Calidad del Agua.

Sistema de Potabilizacion del agua.

Para asegurar la potabilidad del agua, basados en la norma CAPRE Calidad del Agua Potable
para Consumo Humano; la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco monitorea la
concentracion de cloro residual libre en la pila de almacenamiento de agua, (rango de cloro
residual libre 0.5-1.0 ppm) utilizando cintas colorimétricas, dos veces al dia. Para el registro se
cuenta con el formato Control y Seguridad de Agua, Monitoreo de Cloro Libre Residual (Ver
Anexos de Manual POES: Formato 1: POES-01-CSA 01)

En caso contrario de que no se obtenga el valor de 1 ppm se realiza la dosificacién de cloro
necesario para alcanzar la potabilidad del agua en los tanques, a través del depdsito dosificador
de cloro. El agua utilizada por la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco proviene
de la red de ENACAL.
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Distribucién del agua.

El agua es bombeada desde la pila de almacenamiento hacia las areas de proceso, por el sistema
neumatico. Las areas de procesamiento de productos, en donde es necesario agregar agua para
el lavado de las cajillas, tinas, panas y baldes plasticos, lavado de paredes y pisos, cuentan con
un sistema de tuberias de PVC de 1/2 pulgadas, asegurando de esta manera que el agua de
consumo llegue a todas las areas de la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco.

Se cuenta con 3 grifos de agua potable en toda la Planta de Procesamiento de Platano verde
fresco; en el &rea de bafios 2 grifos, lavandero 1 grifo.

Muestreo Fisico - Quimico del Agua.

Semestralmente se toman muestras de agua de la pila de almacenamiento y del agua tratada en
las zonas de proceso, con el objetivo de evaluar la calidad fisica, quimica y bacteriologica del
agua. Estas muestras son sometidas a rigurosos analisis en el laboratorio del IPSA, laboratorio
acreditado con la Norma ISO 17025, ademéas de estar autorizados por las autoridades
competentes. También se realizan otras actividades de control del agua.

Diariamente se inspecciona de forma visual las instalaciones y areas cercanas a los recipientes
y pila de abastecimiento de agua. Se realizan pruebas rapidas de concentraciones de cloro libre
y total.

Se comprueba diariamente la calidad del agua que se usa, se toman muestras de la llave y se
miden los siguientes parametros: Calidad Organoléptica: (olor, sabor, apariencia, turbiedad).

Cada 6 meses se toman muestras oficiales de agua y hielo de proceso para analisis
microbioldgicos de Coliformes totales, Coliformes fecales, Escherichia coli, los cuales son
enviados al laboratorio del IPSA.

Cada seis meses se toman muestras oficiales de agua para analisis fisico-quimico y se envian al
laboratorio de residuos bildgicos donde se vigila: pH, Sélidos Solubles, Sélidos Disueltos, Dureza,
Metales Pesados.

El responsable de Control de Calidad y HACCP lleva los registros diariamente y los archiva.
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7.1.2 Control de Calidad y Registros de la Materia Prima e Ingredientes.

Es bien sabido, que la calidad de las materias primas influye directamente en la calidad de los
productos terminados. Razén por la cual los parametros de calidad de la empresa
NEAGRONICSA cumplen un alto estandar de calidad.

El procedimiento para seguir en el momento de la recepcion de la materia prima (Platano verde
fresco) es el siguiente:

+« Verificar a través de andlisis sensorial que los platanos verdes estén frescos.

% Que las materias primas antes mencionadas vengan en los camiones o camionetas
protegidas, ademas que no presenten dafios fisicos o alteraciones.

% Que las materias primas no estén en estado de descomposicién (maduros,
magulladuras).

+ Que los platanos verdes frescos hayan sido trasladados bajo condiciones adecuadas de
transporte.

+ Se llenan los respectivos formatos de recepcion, lo que son controlados y monitoreados
por el jefe de Produccion y el responsable de Control de Calidad y HACCP.

7.2 Manejo de la Materia Prima.

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco cuenta con un area de recepcion de
materias primas destinadas al recibo de los platanos verdes frescos, durante el proceso de
recepcién el producto es clasificado y pesado para su posterior proceso de pelado.

El encargado de recibir el producto es responsable de verificar su conformidad de acuerdo con
las caracteristicas organolépticas de cada especie que se recibe; en caso negativo se tomaran
acciones correctivas pertinentes (rechazo, recibido condicional).

Una vez recibidas las materias primas pasa a un almacenamiento temporal donde esperan para
ser procesadas. La temperatura éptima para la recepcion de los productos secos es de 25°C a
30°C.

7.3 Descripcién de las Operaciones del Proceso de Platano pelado refrigerado.

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco es una planta dedicada al
procesamiento de platano pelado refrigerado; su ingeniosa infraestructura, permite agrupar bajo
un mismo techo a las areas de proceso, sin riesgos de contaminacion cruzada, esta disposicion
fisica del edificio
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facilita las operaciones de limpieza, sanitizacion y el uso de bodegas de almacenamiento de
materias primas y bodegas de almacenamiento de productos terminados. En los parrafos
siguientes se detallan las operaciones de procesamiento al que son sometidos los platanos
verdes frescos.

7.3.1. Procesamiento de Platano verde fresco

- Recepcion y pesado de la materia prima (platano verde fresco).

La materia prima recibida como son los platanos verdes frescos es colocada en cajillas plasticas
y luego son pesadas, ademés de forma aleatoria se revisa para su andlisis organoléptico; el cual
consiste en determinar la textura, apariencia y color. Se anota en el formato de registro: Registro
de Recepcion de platano verde fresco.

El producto que presente mala calidad seréa rechazado y al proveedor se le hara una carta de
aviso de suspension de compra.

El platano una vez pesado en su respectiva cajilla es enviado al area de proceso N°1y 2 de
pelado de platano verde fresco.

- Pelado de platano.

El platano verde fresco una vez trasladado en las cajillas es colocado en las mesas de trabajo de
las areas de proceso N° 1y 2 para su posterior pelado. Las operarias y operarios pelan los
platanos y los depositan en las bolsas plasticas con agujeros.

- Pesado de platano pelado.

Una vez pelado el platano verde fresco se procede a su peso utilizando una bascula electronica
dentro de la bolsa plastica con agujeros. Esta bolsa debe de pesar 23 kilogramos. Finalmente se
colocan las estibas de las bolsas de platano pelado sobre tarimas de madera para luego ser
depositadas en las pilas de enfriamiento.

- Enfriamiento del platano pelado.
Se llenan las pilas de enfriamiento con agua y suficiente hielo para luego proceder a depositar

las bolsas de platano pelado. En las pilas se depositan 60 bolsas de platanos pelados de 23
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kilogramos. Aqui se baja la temperatura del platano hasta 12 a 14 ° C. Luego se retiran
las bolsas de platanos pelados y se envian al contenedor refrigerado.

- Exportacion del platano.

Una vez que las bolsas de platano pelado se han enfriado se sacan de las pilas de
enfriamiento donde se procede a su escurrimiento. Luego son trasladadas al contenedor
donde se estiban las bolsas de platano pelado y se alcanzan las temperaturas de
refrigeracion. Cuando se ha completado la cantidad de pedido del cliente se procede al
cierre y despacho del contenedor, normalmente van 1100 bolsas de 23 kilogramos es
decir 25,300 kilogramos de platano pelado refrigerado.

El producto se traslada en el contenedor refrigerado, previa limpieza de estos. Se
registran dichas actividades de limpieza y desinfeccion.

7.4. Registro de Parametros de Operacion y Control Durante el Proceso.

Las medidas de control son acciones y actividades que pueden usarse para prevenir 0
eliminar un peligro de inocuidad alimentaria o reducirlo a un nivel aceptable. Se
implementaran las siguientes medidas de control para los procesos en general de
acuerdo con el Manual HACCP:

X/
L X4

Control de la recepcion y pesaje del platano

Control de pelado del platano verde fresco

Control de peso del platano pelado

Control de Calidad durante el Proceso de pelado (°Brix, tamafio, longitud y
diametro del platano)

Monitoreo de concentracion de cloro residual libre en pila de almacenamiento de
agua.

Registro de acciones correctivas durante el proceso.

Higiene del personal.

Pruebas bacteriolégicas en agua y hielo de proceso

Calibracién de equipos e instrumentos (pesas y termdémetros)

Registro de control de tiempo y temperatura de enfriamiento del platano.
Registro de la temperatura del contenedor refrigerado

Registro de despacho de producto terminado

*
X4

X/
XD

7/
X4

R/
L X4 *,

e

A

X/
L X4

e

A

X/
L X4

e

A
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4.5. Empaque del Producto.

Para el empaque del platano pelado refrigerado se utilizan bolsas plasticas con agujeros
de grado alimenticio (Polietileno de alta densidad, virgen).

A continuacién se detalla algunas recomendaciones:

% Todo el material de empaque debe ser de grado alimenticio y se almacenara en
condiciones tales que esté protegido del polvo, plaga o cualquier otra
contaminacion.

% El material de empaque no debera transmitir al producto sustancias, olores o
colores que lo alteren.

» El marcado de los lotes la realiza un operario previamente entrenado para poner
las especificaciones que deben declararse: (codigo, lote, fecha de maquila, fecha
de caducidad, etiqueta de la empresa, etc.)

% Se recomienda identificar claramente las estibas para facilitar la rotacién de los
productos y aplicar el sistema PEPS (Primero en entrar, primero en salir).

% Mantener las areas de almacenamiento de producto terminado tan limpio y
desinfectado como cualquier superficie de equipo.

% En las &reas de proceso no se permite el almacenamiento de ningun material
toxico, ni siquiera en forma temporal.

% Enla zona de empaque solo debe estar el envase o empaque que se va a usar en
cada lote y el proceso se hara de forma tal que no permita la contaminacion del
producto.

% De cada lote debera llevarse un registro continuo, legible, con la fecha y detalles
de elaboracion, los registros se conservaran por menos durante dos afos.
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° 8. ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO

8.1 Descripcidn general de las condiciones de almacenamiento o bodegas:

La empresa NEAGRONICSA no posee bodegas para el almacenamiento de las materias primas
como es el caso de los platanos verdes frescos, ni bodegas de producto terminado como lo es el
platano pelado refrigerado. .

8.1.1 Bodega de Materias Primas.

No se cuenta con una bodega de almacenamiento temporal de las materias primas como lo son
platanos verdes frescos.

8.1.2 Bodega de Insumos (Envases y Empaques).

No se cuenta con una bodega de envases y empaques, los materiales como las bolsas plasticas
perforadas se ubican en el area de la oficina administrativa, pues solo se compran las que se
requieren por cada exportacion (1100 bolsas).

Todo el material de empaque y envase utilizado en la Planta de Procesamiento de Platano
verde fresco cumple con los requisitos establecidos segun la norma para almacenarlos. Se
encuentran protegidos del polvo, plagas o cualquier otra contaminacion y colocados en polines
plasticos separados de las paredes.

Cualquier materia prima, material de empaque u otro utensilio que se sospeche que esté
contaminado son retenidos por los operarios y no se utilizan en el proceso.

8.1.3. Bodega de Aditivos.
No se utilizan aditivos alimentarios en la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco.

8.1.4. Bodega de Alérgenos.
No existe una bodega de alérgenos, ya que no se utilizan.
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8.1.5. Almacenamiento de Producto Terminado.

No existe una bodega de almacenamiento de producto terminado que se destine
exclusivamente para almacenar el producto terminado en las bolsas de platanos pelados
de 23 kilogramos. Toda la produccion de platanos pelados es enviada al contenedor
refrigerado.

Se toman todas las medidas de higiene y seguridad para que no se den contaminaciones
de los productos terminados dentro del contenedor refrigerado. Se garantizan las
temperaturas de almacenamiento de los productos terminados.

8.1.6 Materiales de limpieza y sanitizantes.

En la Planta de Procesamiento de Platano verde fresco se utilizan materiales y
agentes de limpieza tales como: Escobas, cepillos, palas metélicas, cloro, jabon liquido
de uso general (grado alimenticio), detergentes, desinfectante y desodorizante de alto
poder (amonio cuaternario), entre otros, los cuales se encuentran almacenados en una
bodega especial.

Los agentes y utensilios se encuentran bajo llave y su ubicacion no constituye riesgo de
contaminacion de las materias primas, ni de los productos terminados, ya que esta
bodega queda fuera de las areas de proceso, en el costado Sur de la planta.

Cuenta con paredes y pisos de concreto, techo de estructura metdlica forradas de laminas
de zinc corrugado, ademas posee una puerta de acceso. Esta bodega de productos
guimicos se mantiene a una temperatura ambiente (25°C a 30°C).

Cédigo: M-BPM-01
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e 9. TRANSPORTE

9.1 CONDICIONES GENERALES DE TRANSPORTE

El transporte tanto de las materias primas como de los productos terminados debe cumplir
con lo establecido en la Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense de Requisitos para el
Transporte de Productos Alimenticios NTON 03 079 — 08.

9.1.1 Transporte de Materias Primas.

El transporte de la materia prima como es el platano verde fresco es realizado en
camiones, camionetas cuyos propietarios son los proveedores de estas materias primas,
los mismos reunen las condiciones sanitarias minimas que evitan que los alimentos que
transportan sufran algin deterioro, se garantiza que lleguen a temperatura ambiente
(25°C - 30°C).

Las materias primas son cuidadas de manera que no pierdan la temperatura éptima ya
gue esto representa un riesgo para la calidad del producto por lo tanto se supervisa que
los platanos verdes frescos vengan cubiertas con lonas o ramas del platano.

9.1.2 Transporte de Producto Terminado

Una vez acondicionado y empacado el producto terminado (platano pelado refrigerado),
este se carga en el contenedor refrigerado y luego se despacha a su mercado
internacional, para su exportacion.

Antes de ser cargado el medio de transporte en donde se envia la carga de exportacion,
el Coordinador de las BPM junto al responsable de bodega de productos terminados
estan en la obligacion de inspeccionar el contenedor o camion y asegurarse que este
cumpla con las condiciones de higiene para trasladar productos terminados.

De no cumplir el contenedor refrigerado con la higiene o de carecer de la estructura para
proteger durante el viaje a los productos terminados de posibles contaminantes, este no
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podra ser cargado y la no conformidad sera anotada en los formatos de registro
respectivos.
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e 10. CONTROL DE PLAGAS (DESCRIPCION).

El control de plagas de la empresa NEAGRONICSA es controlado por un servicio tercerizado a
través de la empresa AFUMIPLAX. Dicha empresa de servicios de control de plagas realiza las
supervisiones de las estaciones de cebo mensualmente, este proceso es registrado en formatos
de Control de Cebaderos y estos son entregados al departamento de BPM de la empresa
NEAGRONICSA.

El disefio de planta no permite el ingreso de roedores a lo interno de las lineas de produccion ya
gue cuenta con sistema de proteccién de retenedores de solidos y el sistema de tratamiento de
aguas residuales que permite que los flujos sean seguros y que no exista un posible ingreso de
cualquier tipo de plaga en momentos que no se esta produciendo.

Todas las areas perimetrales se manejan a un nivel que no permite el refugio de ninguna plaga,
en los perimetros de planta se encuentran ubicadas trampas y comederos para roedores ademas
cuenta con un programa de fumigacion periddica, también por las autoridades de la zona.

10.1 Consideraciones generales

Es importante controlar el ingreso de insectos, roedores, aves de rapifia 0 animales en general
(perros, gatos, aves entre otros), en las plantas procesadoras de alimentos ya que estas plagas
constituyen una gran amenaza para la implementaciéon de las buenas practicas de manufactura
ya que estas son fuentes de contaminacion no solo por lo que consumen, sino también porque
pueden contaminar con saliva, orina, materia fecal y la suciedad que lleva.

Se cuenta con trampas cebaderas para el control de roedores, estas se ubican en el perimetro
externo y alrededores de la planta.

10.2. Programa de Erradicacién de Plagas:

Identificacion de Plagas

Productos permitidos para combatir las Plagas

Hoja de Registro del Control de las Plagas y Productos Quimicos

Solo utilizar plaguicida en el caso en que otros métodos no sean eficaces
Procedimiento de eliminaciéon de residuos de plaguicidas después de su uso
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¢ Mapa de riesgo sefialandolos puntos criticos de control, las actividades de saneamiento
bésicos.

e Plano de la localizacion de trampas cebaderas para roedores, tanto en el area perimetral y
alrededores de la planta industrial.
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¢ La planta cuenta con una distribucién de trampas numeradas de acuerdo a la localizacién de
los puntos cardinales.

10.2.1 Como entran las plagas a la planta:

Las plagas entran a la planta a través de aquellos lugares que no presentan ninguna proteccion:
como son el uso de mallas en ventanas y puertas, ubicaciéon de la planta, charcas y acumulacién
de basuras, grietas en las paredes y pisos, etc.

10.2.2 Métodos para controlar plagas

Los métodos utilizados en la planta para el control de plagas tales como: roedores, insectos
voladores, insectos rastreros y taladores).

¢ Medidas Preventivas para el Control de Insectos

¢ Ubicacion de cedazos o mallas anti-insectos en ventanas y lamparas anti- insectos.

¢ Medidas que garantizan la hermeticidad de las areas de proceso, disefios de puertas de
acceso, uso de cortinas plasticas internas, entre otras. Plan de Mantenimiento Preventivo de
la infraestructura fisica del edificio.

e Entorno: Plan de Higiene y Limpieza de Alrededores.

e Limpieza de basura, maleza, objetos extrafios, charcas, etc.

e El uso de insecticidas en un radio posterior a los 20 m de la planta.

10.2.3 Control de roedores:

En la planta no se almacenan productos quimicos para el control de roedores, pues los cebos
son instalados por personal de la empresa contratada para ese servicio.

¢ Medidas preventivas para el control de roedores, son documentadas en el manual de
Procedimientos Operativos Estandares de Sanitizacion entre estos tenemos:
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¢ Ubicacion de rejillas anti-ratas en los desagties y conductos que comuniquen la planta con el
exterior.

e Medidas que garantizan la hermeticidad de las areas de proceso, disefios de puertas de
acceso, entre otras. Plan de Mantenimiento Preventivo de la infraestructura fisica del edificio.
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e Acciones preventivas en bodegas y almacenes.
e Plano de ubicacién de trampas cebaderas en el perimetro externo y alrededores de la empresa

e Plan de Higiene y Limpieza de Alrededores.

10.2.4. Control de Insectos:

Medidas preventivas para el control de insectos se encuentran documentadas en el Manual de
Procedimientos Operativos Estandares de Sanitizacién y en los registros de planta:

e Ubicacidn de cedazo o mallas anti-insectos en las ventanas.

e Medidas que garantizan la hermeticidad de las areas de proceso, disefios de puertas de acceso, uso de
cortinas plasticas internas entre otros. Plan de mantenimiento Preventivo de la infraestructura fisica del
edificio.

¢ Plan de Higiene y Limpieza de Alrededores, Limpieza de basura, maleza, objetos extrafios.

En las entradas a las salas de proceso por norma debera existir un sistema de barreras que impidan el
acceso de los insectos al interior de estas, tales barreras se enumeran a continuacion:

Cortinas plasticas de PVC (Cortinas en la entrada a las areas)
Insectocutores, existen 2, uno en la entrada del personal y el otro en el area de recepcion de materia
prima.
¢ Cortinas de aire, existen 2, uno en la entrada del personal y la otra en el area de recepcion de materia
prima.
Pediluvios.
Control de Quimicos
Condiciones de la infraestructura
Manejo adecuado de desechos

10.2.5 Las cortinas plasticas:
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Deberan estar en todo acceso a salas de Procesos, tienen un doble propdsito uno es garantizar la
hermetizacion en las areas de proceso y la otra posibilidad es cerrar el acceso de plagas a estas areas. Se

cuenta con cortinas de PVC plasticas transparentes en toda la planta
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10.2.6. Los insectocutores:

Deberan permanecer funcionando permanentemente, ubicados preferentemente en lugares de
poca iluminacién y/o en entradas a salas de proceso, se debera monitorear cada semana el
contenido de los insectocutores con el propdsito de conocer en qué proporciéon es la entrada de
moscas a las areas de proceso; en tanto, que deberan vaciarse al momento del monitoreo.

10.2.7. Las cortinas de aire:

Deberan permanecer encendidas durante el proceso de produccién, se cuenta con 2 cortinas de
aire, uno en la entrada del personal y la otra en el area de recepcion.

10.2.8 Pediluvios:

Son las pilas que estan ubicadas en los accesos de cada area de proceso y contienen agua con
cloro a mas de 200 ppm, la funcién principal es disminuir la posibilidad de introducir
microorganismos al piso de las &reas de Proceso y restringir la entrada de insectos u animales
rastreros a las areas de Proceso.

10.3. Control Quimico:

Las instalaciones de la planta seran fumigadas en su interior y exterior siempre y cuando no exista
actividad productiva y no haya producto dentro de las salas. Se usaran pesticidas Piretroides
aprobados por la Enviroment Protection Agency (EPA) de FDA, IPSA.

El uso de las concentraciones se hara bajo las instrucciones del fabricante. La fumigacion se
realizara idealmente cada mes o cuando sea necesario. Esta aplicaciéon de pesticida debera
realizarse bajo la supervision de un técnico con conocimientos en el area, o una empresa de
fumigacién autorizada.
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El monitoreo de las instalaciones se realizara diariamente y es bajo este monitoreo que se decidira
cuando aplicar una fumigacion, ya sea para una aplicacion en el area afectada o para la aplicacién
de una fumigacion general.
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Mapeo de trampas

10.5. Fichas técnicas de productos.

Para el control de roedores;

Las fichas técnicas para el control de plagas estan resguardadas por el personal responsable de
control de plagas.

Las trampas con rodenticidas de accidén aguda estan dotadas de Rodilon, Un compuesto de rapida
accion altamente toxico para roedores, que afecta el sistema nervioso central del individuo.

Las trampas con rodenticidas de accion cronica estan provistas de Rat Service (bromadiolona y
benzoato de denatonio), inhibidores de la sintesis de vitamina K. Estos son de accion lenta pero
muy efectivos.

Las trampas internas de la planta son de material fuertemente adhesivo, que atrapan al roedor
de sus patas principalmente, de la cola y hasta la cabeza. Estas son llamadas gato de papel.

Para el control de insectos;

Se usa Cipermetrina al 5%, en concentraciones permitidas por la entidad competente y se realizan
aspersiones generales en las cajas de registro externas de los efluentes.

10.6. Calendario de rotacion.

Los productos son cambiados cada seis meses, con objetivo de trabajar con formulaciones
nuevas y evitar la resistencia de las plagas a los quimicos utilizados para su control.

10.7. Programa de Fumigacion y Control.
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Basados principalmente por la incidencia y posteriormente por el tipo de plagas, las fumigaciones
generales de la planta estdn programadas para realizarse cada seis meses.
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Se hacen aplicaciones quincenales de Cipermetrina en las cajas de registro de los
efluentes para controlar cucarachas, escorpiones, arafias, entre otros insectos.

En el caso de la colocacion de cebos para ratas y el monitoreo de las trampas de captura,
se hacen inspecciones a diario en las primeras horas de la mafiana; si la trampa no
contiene cebo se coloca nuevamente y se registra en el formato correspondiente a control
de plagas y roedores.

Si la trampa de captura atrap6 algun roedor u otro animal considerado como plaga, se
anota en el formato respectivo la especie capturada y se procede a la matanza o
externalizacién de esta. Los insecticidas utilizados para el control de plagas insectiles y
aracnidas, son piretroides principalmente.

e 11. INGERIR ALIMENTOS.

11.1. Condiciones Higiénico-Sanitaria del Comedor.

La Planta de Procesamiento de Platano verde fresco cuenta con un area destinada
para ingerir los refrigerios y el almuerzo por parte del personal. Esta area es conocida
como cafetin-comedor.

Esta area esta construida de materiales solidos, de paredes lisas de concreto con curva
sanitaria entre piso/pared, color blanco permitiendo una facil limpieza, el techo es de

estructura metalica forrada de laminas de zinc, el piso es de ceramica color beige con el
centro de color negro.

11.1.1. Condiciones de Almacenamiento de los Alimentos del Personal.
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En las instalaciones de la empresa, el personal trae sus alimentos, tienen horarios
designados para la ingesta de meriendas (9:15 — 9:30 am), este refrigerio y/o merienda
es guardada en los bolsos de cada colaborador.
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e 12. PLAN DE CAPACITACIONES.

a) Objetivos:
General:

Capacitar al personal de la Empresa NEAGRONICSA en los conocimientos basicos sobre las
Buenas Practicas de Manufactura, Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Saneamiento, Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, asi como también resaltar la
importancia de la Higiene de los Alimentos, la documentacion y registros en estos Sistemas de
Gestién de Inocuidad Alimentaria y Calidad.

Especificos:

Elaborar un plan de capacitacion en temas especificos sobre Buenas Practicas de Manufactura,
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento, Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control y Normas Técnicas Obligatorias Nicaraglenses dirigido al
personal de la Planta de Procesamiento.

Brindar a todo el Equipo de Inocuidad Alimentaria de la Planta de Procesamiento, los
conocimientos necesarios para la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura,
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento, Norma Técnica
Obligatoria Nicaragiense de Manipulacion de Alimentos-Requisitos Sanitarios para
Manipuladores, Almacenamiento de Productos Alimenticios, Transporte de Productos
Alimenticios y Etiguetado General de Alimentos previamente envasados.

b) Temario y cronograma de las actividades de capacitacion (Cuadro N° 1)

Unidad Tematica Periodo de

ejecucion

Buenas Practicas de Manufactura basado en el Reglamento
Centroamericano RTCA 670633:06. Generalidades de la Higiene de 8: 00 am — 5:00 pm
los Alimentos
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2 Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento
Importancia de la Calidad e Inocuidad Alimentaria en la Industria
Manufacturera.
4 Norma de Manipulacién de Alimentos, requisitos sanitarios para
manipuladores. 8:00 am —5:00 pm
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S Norma de Etiquetado General de los Alimentos, Norma de
Almacenamiento de Productos Alimenticios.
6 Normas Técnicas Obligatorias Nicaragiienses de Requisitos de
Almacenamiento de Productos Alimenticios.
7 Introduccién al HACCP, Siete Principios del HACCP
8:00 am — 5:00 pm
8 Auditoria HACCP

a) Metodologia

Las metodologias a utilizar durante el desarrollo de este programa de capacitacion denominado
Buenas Préacticas de Manufactura, Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Saneamiento, Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control y Normas Técnicas
Obligatorias Nicaragiienses se detallan a continuacion:

Este servicio de capacitacion técnica especializada se basara en exposiciones tedrico practicas
donde los participantes daran sus opiniones sobre el tema antes sefialado e intercambio de
experiencias con los grupos de participantes de la empresa. Ademas de la presentacion de videos
educativos con énfasis en los temas de Buenas Practicas de Manufactura, Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Saneamiento y Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control.

La metodologia a utilizar es APRENDIENDO-HACIENDO, es decir que se sustenta en Talleres
tedrico - practicos, donde el facilitador tendra la funcién de coordinacion de los Grupos de Trabajo,
reforzar conceptos, coordinar los debates y asegurar el cumplimiento de los objetivos de cada
tema abordado. Los participantes en cambio seran los actores principales que debatiran sobre el
tema abordado con base a sus vivencias y necesidad de conocimiento sobre el Tema del Taller.
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Para facilitar el debate, los asistentes se organizaran en grupos de Trabajos a los que se le
asignaran temas especificos para su tratamiento en grupos. Se desarrollaran tareas practicas de
los temas de este curso, donde los participantes expondran sus ideas de acuerdo a los temas
asignados a cada participante para ello se hard uso de papeldgrafos, pizarras acrilicas y
marcadores acrilicos. Al final del curso se realizard una evaluacion escrita, para valorar el nivel
de captacioén de los participantes en cuanto a los temas desarrollado en este curso.
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a) Cantidad de Participantes: Dirigido al personal de la Planta de Procesamiento
de Alimento.

b) Duracion 40 horas.
c) Personal Docente:

Consultor: Alfonso Suarez Gonzalez, Ingeniero Quimico con Maestria en
Procesamiento de Alimentos con Enfasis en Produccién mas Limpia — Auditor Freelance
(BPM, HACCP) de Intertek Guatemala. Consultor en Buenas Préacticas Agricolas, Buenas
Practicas de Manufactura, Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Saneamiento y Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP), Inspector
Certificado por FDA-USA en BPM y HACCP. Miembro del Directorio de consultores de
APEN dentro del proyecto AGROCAFTA, CARANA CORPORATION, actualmente
consultor Global GAP. Con 18 afios de experiencia en el sector de la Industria de los
Alimentos.
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IDENTIFICACION DEL ESTABLECIMIENTO.

Nombre del Establecimiento Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.
(NEAGRONICSA).

Numero o Cdédigo asignado

por IPSA
Rubro Vegetales
Direccion Exacta Km 33 Carretera Masaya-Granada, La Poma,
Masaya.
Municipio-Departamento Comarca La Poma, Masaya.

Gerente General o
Representante Legal
Teléfono (505) 84021043
Correo Electrénico negociosagropecuariosdenic@gmail.com

Orlan Garcia Lopez

Fecha de Inicio de
Operacion
Nombre del Director de
inocuidad agroalimentaria Dra. lleana Duarte Campos
(DIA-IPSA)
Fecha de Aprobacion por la
Autoridad Sanitaria IPSA

01 de Noviembre 2021
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1. INTRODUCCION

El presente Manual Técnico, el cual establece los Procedimientos Operativos Estandar
de Saneamiento que la Empresa Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.
(NEAGRONICSA) desarrolla en su Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco,
durante todas sus operaciones de limpieza y sanitizacion, con el fin de cumplir con lo
normado en las Buenas Préacticas de Manufactura en la industria de los alimentos y las
leyes vigentes del pais relacionadas al oficio.

Los procedimientos que posee dicho Manual describen en su contenido las actividades a
ejecutar, controlar, la responsabilidad de quienes los ejecutan y la frecuencia con que se
han de realizar; estos procedimientos se ejecutan uno a uno en el orden establecido, sin
alterar los pasos y la mas importante veracidad, es el hecho de escribir o registrar cada
uno de ellos incluyendo los parametros establecidos.

Estos Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento, son conocidos por sus
siglas en espafiol como “POES” y “SSOP” en inglés. Los POES son de obligatorio
cumplimiento dentro de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco ya sea
gue se realicen antes, durante y/o después de las operaciones de recepcion de materias
primas, transformaciéon de estas, envase, empaque o despacho del producto terminado,
entre otras actividades que involucren la manipulacién de los alimentos.

Todos y cada uno de los procedimientos, son especificos para cada area o equipo y la
variacion en estos esta sujeta a una previa revision, valoracion y aprobacion por parte del
comité conformado como responsable de la ejecucion de las Buenas Précticas de
Manufactura.

Los principios de higiene aplicados en el desarrollo de estos procedimientos estan
basados en los pardmetros de inocuidad de alimentos establecidos por la FDA, la OMS,
el CODEX ALIMENTARIUS y el RTCA de BPM,; entre otros importantes documentos
oficiales, que regulan la produccion de alimentos seguros para los consumidores.
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2. POES |: SEGURIDAD DEL AGUA.
1. ABASTECIMIENTO DE AGUA

1.1. Fuente de abastecimiento

El agua utilizada en la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco de la
empresa NEAGRONICSA, es obtenida de un la red municipal de ENACAL, Comarca La
Poma, Masaya. El agua potable de la red de ENACAL es almacenada en una pila de
concreto, de ahi se envia el agua potable a través de tuberia de PVC hacia las distintas
areas de procesamiento.

Figura 1: Pila de concreto para el almacenamiento de agua

1.2.Sistema de Potabilizacién del Agua

Para asegurar la potabilidad del agua, basados en las normas CAPRE; la empresa
NEAGRONICSA, dispone de un sistema automatico de clorinaciéon, logrando asi que
cada galon de agua que llega a la Planta de procesamiento de Platano Verde Fresco sea
clorado por el inyector antes de llegar a las areas de proceso.

El clorinador esta fabricado de materiales aprobados por la NSF. El clorinador es una
bomba de dos valvulas que succiona cloro desde un recipiente o tubo transparente y lo
inyecta a presion en la tuberia a través de mangueras y valvulas. Esto es regulado para
inyectar la cantidad de cloro especifica para mantener la concentracién de cloro libre entre
0.5 - 1 ppm de cloro libre, apto para consumo humano y para la linea de Produccion.
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Figura 2 Tubo de cloro para potabilizacién del agua de pozo

1.1. Almacenamiento de Agua

Una vez clorada el agua, pasa a ser almacenada en la pila de concreto, la cual se
encuentra en la parte Sur de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco; su
capacidad de almacenamiento es de 31,623 litros. Aqui se almacena temporalmente el
agua que luego se envia por bombeo hasta los puntos de consumo diseminados por toda
la planta.

La tuberia de agua potable son tubos de PVC color gris, desde su salida de la pila de
concreto de almacenamiento de agua hasta las areas de consumo dentro de la planta.

1.3.1. Filtrado del Agua:

El agua que es bombeada desde la pila de concreto de almacenamiento de agua potable
pasa por un proceso de filtracion que retiene los sedimentos. Las areas de procesamiento
de productos, en donde es necesario agregar agua para el lavado y enfriamiento de los
platanos, cuentan con un sistema de filtrado, pasando primeramente el agua por un filtro
para retener sedimentos, luego por uno de carbén activado, asegurando de esta manera
que el agua de consumo no constituya un riesgo para la salud de los consumidores.
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1.4.1. Muestreo Fisico - Quimico del Agua

Una vez cada seis meses se toma una muestra de agua para analisis Fisicoquimico. Estos son
enviados al Laboratorio de Residuos Biolégicos del Instituto de Proteccién de Sanidad
Agropecuaria, IPSA.

1.4.2. Muestreo Microbiolégico del Agua

Una vez al mes se toman muestras de agua para analisis microbiol6gico de Escherichia coli,
Coliformes totales y fecales, estos analisis se envian al Laboratorio Central de Diagnéstico
Veterinario y Microbiologia de Alimentos del Instituto de Proteccion de Sanidad Agropecuaria,
IPSA. Segun plan de muestreo del IPSA.

1.4. Monitoreo de las Concentraciones de Cloro

En la Empresa NEAGRONICSA se ejecuta un procedimiento para monitorear la potabilidad del
agua usada en los procesos, asi como las concentraciones de cloro aplicado a diferentes
soluciones de agua destinada al saneamiento de equipos, utensilios, superficies de contacto
con los alimentos, pediluvios entre otros. Los resultados se registran los respectivos formatos
disefiados para tal fin.

La concentraciéon de cloro libre en las aguas destinadas para los procesos de la planta y
consumo humano se mide a través del método colorimétrico, dicha concentracion debe estar en
un rango de 0.5 a 1.0 ppm (mg/L) de cloro.

Por otra parte, la concentracion de cloro en los pediluvios se mide con cintas colorimétricas y
esta comprendida entre 300 y 400 ppm.

1.5. Procedimiento de Limpieza de la Pila de Almacenamiento de Agua.

1.6.1. Procedimiento de limpieza del tanque del clorinador.

- Se apaga la bomba de abastecimiento, es preferible que el tanque del clorinador no
tenga o tenga muy poco cloro.

- Se apaga el clorinador.

- Se lava la parte externa del tanque con una solucién de jabén liquido frotando con un
paste de fibra.
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- Se enjuaga con abundante agua.

- Se retira el tapon del tanque.

- Se enjuagan los sedimentos internos con agua limpia.

- Se llena con la solucion de cloro y agua que esta determinada.

- Setapa el tanque y se traba el candado del enmallado.

- Se enciende la bomba junto con el clorinador.

Este procedimiento lo realiza el responsable de Produccion y Control de Calidad, supervisado
por el responsable de las BPM.

1.6.2 Procedimiento de Limpieza de la Pila de Almacenamiento de Agua.

La Pila de almacenamiento de agua es vaciada y desinfectada cada tres meses bajo el
procedimiento siguiente:

- Los colaboradores deben colocarse el equipo de proteccién adecuado (casco, redecillas
para el cabello, mascarillas, guantes de nitrilo clorinado, otros).

- Vaciar la pila de concreto.

- Cerrar las llaves de pase de agua a las areas de proceso.

- Lavar la parte externa de la pila de concreto con jabon liquido, cloro y paste de fibra.

- Enjuagar con abundante agua.

- Retirar el techo de la pila de concreto.

- Lavar las paredes internas de la pila de concreto con jabdén industrial sin olores,
restregando fuertemente con un paste de fibra.

- Enjuagar con abundante agua clorada.

- Drenar el agua del lavado.

- Sanitizar con agua clorada a razén de 100 ppm, y dejar por 10 minutos.

- Enjuagar con abundante agua potable nuevamente.

- Drenar el agua de lavado.

- Cerrar la llave del drenaje y abrir las de las areas de proceso.

- Colocar nuevamente el techo de la pila de concreto.

- Llenar normalmente.

1.6.3 Procedimiento de Limpieza de los Filtros de Agua.
- Cerrar las llaves de pase de agua hacia los filtros.

- Desmontar el equipo de filtracion, desenroscando las carcasas, retirar los cartuchos de
estos.
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- Lavar las cabezas de los filtros con paste y cloro, enjuagar con agua limpia.

- Lavar las carcasas con cloro y paste restregando la parte interna y externa de la misma.
- Lavar elfiltro con agua limpia y a presion para eliminar los residuos.

- Lavar con agua y detergente las tapas de los filtros y enjuagar con agua limpia.

- Armar los filtros con mucho cuidado para no contaminarlos con las manos.

Los filtros deben ser inspeccionados peridédicamente por el personal designado para ello.
2. MONITOREO
2.1. Frecuencia de Inspeccion

La inspeccion de la pila de concreto de almacenamiento de agua; se realiza cada semana,
valorando si se observa algun agente extrafio cerca del area donde esta ubicado.

La inspeccion del tanque del clorinador; se realiza en cada ocasion que se rellena la pila de
concreto, una vez que la solucién en éste llega al nivel de reposicién; la persona encargada de
produccion rellena el tanque con las proporciones establecidas de cloro y agua.

La inspeccidn de la concentracién de cloro en las aguas de proceso y consumo; se realiza dos
veces a diario, en el pre-operacional antes de iniciar la produccion y post operacional al finalizar
la jornada laboral. En ambos casos si hay variantes en donde la concentracion esté fuera del
rango se hace la respectiva correccion y luego se realiza otra evaluacion de la concentracion,
para verificar si se corrigio el problema. Si la concentracién de cloro es la correcta, 0.5 a 1.0 ppm
se procede a producir normalmente.

La inspeccion de la concentracion del cloro en los pediluvios se realiza dos veces al dia todos los
dias que la planta opere, esta se hace con cintas colorimétricas.

2.2. Responsable
El responsable de asegurar que el agua cumpla con los requisitos minimos establecidos en el
presente manual POES y en el manual de BPM, es el responsable de Control de Calidad y

HACCP en la planta; quien prepara las
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Soluciones y agrega las concentraciones de cloro necesarias donde se requieren;
ademas es quien llena los registros de controles.

3. ACCIONES CORRECTIVAS

Cuando ocurran las no conformidades, éstas deben ser notificadas al responsable de
Control de Calidad y HACCP; quien estéa en la obligacién de identificar las causas de
dicha ocurrencia y tomar las medidas necesarias para que no suceda nuevamente.

Las acciones correctivas deben ejecutarse en un tiempo prudencial (Dos dias como
maximo), acorde con la gravedad del problema y las capacidades de solucionarlo por
parte de la empresa, tanto el problema (no conformidad), como la accion correctiva deben
ser registrados por escrito en lo formatos correspondientes.

¢, Quién? ,Coémo? ;Cuando?
Responsable de Aplicar el procedimiento de: Durante la ocurrencia
Control de Calidad - Monitoreo de Cloro Libre en las operaciones | de no conformidades.
y HACCP - L+D de Tanque Dosificador

- L+D de Pila de Almacenamiento
- Acciones Correctivas / Preventivas
Llenar los formatos en tiempo y forma
L+D: Limpieza y Desinfeccion

4. ACCIONES PREVENTIVAS
Una vez identificadas las posibles causas o acciones que conlleven a la ocurrencia de
riesgos o la introduccion de peligros a los productos procesados, se debe elaborar un
plan de accion y tomar las medidas necesarias para prevenir la ocurrencia de estas.

Lo méas importante para prevenir las no conformidades son las capacitaciones del

personal que labora en las instalaciones de la Planta de Procesamiento de Platano Verde
Fresco y el aseguramiento de equipo en buen estado.
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3. POES II: SUPERFICIES DE CONTACTO CON LOS ALIMENTOS.

Las superficies que se encuentran en contacto con los alimentos en este caso los platanos
pelados son: cajillas plasticas y cuchillos; entre los equipos tenemos: mesas de concreto, polines
plasticos y basculas de acero inoxidable.

Todos los utensilios estan construidos de materiales autorizados para la industria alimentaria; su
limpieza y desinfeccion se rigen estrictamente por un procedimiento paso a paso y un personal
altamente calificado.

El equipo de limpieza y desinfeccion de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco
es el encargado de la limpieza de las areas usando toda la indumentaria de proteccién adecuada;
asi mismo se encarga de la limpieza de los alrededores y ademas del control de plagas. Estas
areas en lo consecutivo del presente manual se delimitan y especifican en el acéapite POES Il -
Prevencién de la Contaminacion Cruzada.

1. DESCRIPCION DE LOS EQUIPOS QUE TIENEN CONTACTO DIRECTO CON LOS
ALIMENTOS.

1.1. Utensilios

En el Area de Proceso se encuentran los siguientes utensilios: tinas plasticas, baldes plasticos,
cajillas plasticas, cuchillos y polines plasticos.

1.2. Equipos
No se cuenta con equipos que tengan contacto directo con los alimentos.

- Mesas de trabajo: Se cuenta en el area de pelado con 4 mesas de concreto para el pelado
de los platanos verdes frescos, con las siguientes dimensiones:
Mesa N°1: 855 cm de largo, 103 cm de ancho y 95 cm de altura sobre el nivel del piso.
Mesa N°2: 509 cm de largo, 103 cm de ancho y 95 cm de altura sobre el nivel del piso.
Mesa N°3: 476 cm de largo, 101 cm de ancho y 98 cm de altura sobre el nivel del piso.
Mesa N°4: 476 cm de largo, 82 cm de ancho y 94 cm de altura sobre el nivel del piso.
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1.1. Vestimenta y Equipo de Proteccion

La vestimenta del personal que labora en el area de proceso esta compuesta por gabachas de color
celestes, rojas y blancas con mangas cortas, redecillas para cabello, mascarillas, delantales plasticos de
PVC, guantes de nitrilo y botas de hule color blanco.

1.2. Personal.

El personal que labora dentro de las areas esté capacitado en Buenas Préacticas de Manufactura, Normas
Técnicas Obligatorias Nicaragiienses de Manipulacion de Alimentos-Requisitos Sanitarios para
Manipuladores, y antes de iniciar sus labores lavan sus botas, sus manos las desinfectan y secan, ademas
de vestir su uniforme completo y en la entrada del area de vestidores pasan por un pediluvio donde
desinfectan sus botas. En esta area no se permite el ingreso de personal enfermo o con cuadros clinicos
de infecciones respiratorias, mucho menos personas con aliento a alcohol.

El personal que visita la planta solamente puede ingresar a las areas de proceso si cumple con el uso
correcto de la vestimenta, la cual es proporcionada por el coordinador de las BPM.

2. PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION.

Los equipos que se encuentran en el area de proceso son limpiados y desinfectados dos veces al dia, una
limpieza es pre-operacional y la otra es post-operacional, a través de los siguientes pasos:

2.1. De Equipos
Para la Limpieza y Desinfeccién de los equipos y utensilios de trabajos de realizan los siguientes pasos.

1 Limpieza en Seco Se retiran todos los residuos sélidos como cascaras de platano
que tengan las mesas de concreto.

2 Enjuague Con agua potable de los grifos y con ayuda de una manguera se
aplica agua sobre todas las mesas de concreto de arriba hacia
abajo.

3 Aplicacion de Solucion Una vez preparada la solucion jabonosa segin ficha técnica es

Jabonosa aplicada en las zonas a enjabonar con la ayuda de pastes de fibra
dura, este proceso se realiza de arriba hacia abajo y se deja actuar
por 5 min.
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3 Aplicacibn de  Solucion Una vez preparada la solucion jabonosa segun ficha técnica es aplicada
Jabonosa en las zonas a enjabonar con la ayuda de pastes de fibra dura, este
proceso se realiza de arriba hacia abajo y se deja actuar por 5 min.

4 Enjuague Con agua potable de los grifos y con ayuda de una manguera se aplica
agua sobre todas las mesas de concreto de arriba hacia abajo

5 Aplicacibn de  Solucion Una vez preparada la solucién desinfectante (hipoclorito de sodio/calcio o
Desinfectante amonio cuaternario) es aplicada sobre los equipos dejandola actuar por
20 minutos, posterior enjuague.
Ambas concentraciones se aplican a 50 ppm (mg/L).

Ver anexos Fichas Técnicas.

2.2. De Utensilios

Para la Limpieza y Desinfeccién de los equipos y utensilios de trabajos de realizan los siguientes pasos.

1 Limpieza en Seco Se retiran todos los residuos sélidos como cascaras de platano que tengan
las cajillas plasticas.
2 Enjuague Con agua potable de los grifos y con ayuda de una manguera se aplica agua

sobre todas las superficies de las cajillas plasticas de arriba hacia abajo.

3 Aplicacion de  Solucibn Una vez preparada la solucion jabonosa segun ficha técnica es aplicada en
Jabonosa las zonas a enjabonar con la ayuda de pastes de fibra dura, este proceso se
realiza en las cajillas plasticas de arriba hacia abajo y se deja actuar por 5

min.
4 Enjuague Con agua potable de los grifos y con ayuda de una manguera se aplica agua

sobre todas las superficies de las cajillas plasticas arriba hacia abajo

5 Aplicacion de  Solucién Una vez preparada la solucién desinfectante (hipoclorito de sodio/calcio o
Desinfectante amonio cuaternario) es aplicada sobre las cajillas plasticas dejandola actuar
por 20 minutos, posterior enjuague.
Ambas concentraciones se aplican a 50 ppm (mg/L).

Ver anexos Fichas Técnicas.
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2.3. De Vestimenta y Equipos de Proteccion

Equipos de Proteccion: Delantales

Limpieza humeda

Enjuague

Se retiran todos los delantales de PVC y se llevan al area de
lavanderia para su lavado respectivo.

Con agua potable se enjuagan todas los delantales de PVC de arriba
hacia abajo

Aplicacién de Solucién
Jabonosa

Enjuague

Una vez preparada la solucién jabonosa segun ficha técnica es
aplicada en los delantales de PVC a enjabonar con la ayuda de
pastes de fibra dura, este proceso se realiza de arriba hacia abajo y
se deja actuar por 5 min.

Con agua potable enjuagan todos los delantales de PVC de arriba
hacia abajo para eliminar restos de la solucién jabonosa.

Aplicacién de Solucién
Desinfectante

Una vez preparada la solucién desinfectante es aplicada sobre las
superficies de los delantales de PVC dejandola actuar por 20 minutos,
posterior enjuague y escurrido.

Ambas concentraciones se aplican a 50 ppm (mg/L).

Este procedimiento se realiza dentro de las instalaciones al inicio o finalizacion de labores.

Equipos de Proteccion: Botas de Hule

Limpieza humeda

El personal se retira sus botas de hule y se la llevan al &rea de
lavanderia para su lavado respectivo.

N

Enjuague

Con agua potable se enjuagan las botas de hule

Aplicacion de Solucién
Jabonosa

Enjuague

Una vez preparada la solucion jabonosa segun ficha técnica es
aplicada en las botas de hule a enjabonar con la ayuda de pastes de
mango largo, este proceso se realiza de arriba hacia abajo.

Con agua potable enjuagan todas las superficies de las botas de hule
de arriba hacia abajo para eliminar restos de la solucién jabonosa.

Aplicaciéon de Solucion
Desinfectante

Una vez preparada la solucion desinfectante es aplicada sobre las
botas de hule. Ambas concentraciones se aplican a 200 ppm (mg/L).
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Este procedimiento se realiza en el area de lavado de botas se realiza al iniciar labores y cada vez que los
operarios salgan de la planta y quieran volver a entrar.

- Equipos de Proteccién: Vestimenta (gabachas, gorros, mascarillas)

1 Limpieza en Seco Se retiran todos los residuos sélidos.

2 Clasificacion Se clasifican segun los colores (blanco, rojos y celeste) y la suciedad que
presenten

3 Lavado La vestimenta es colocada en lalavadora, se agrega jabén liquido industrial,
se selecciona el ciclo a utilizar y se deja funcionando por un tiempo de 45
min.

4 Enjuague En ciclo de enjuague de la lavadora se agrega solucién desinfectante a base
de amonio cuaternario una concentracion de 50 ppm (mg/L).

5 Secado una vez finalizado el ciclo de lavado la vestimenta es trasladada a un

compartimiento adicional de la lavadora para el secado, este ciclo dura
aproximadamente 30 min

Este procedimiento se realiza en el area de lavanderia.

2.4. De lavado de Manos de Operarios y Manipuladores

Los operarios y manipuladores se lavan las manos antes de ingresar a las areas internas de la planta, este
procedimiento lo realizan en el area de sanitizacion ubicado en la entrada principal del personal.

1 Humedecimiento de Manos Con ayuda de un lavamanos de llave de pedal se humedecen las manos
hasta llegar al codo.

2 Aplicacién de Jabon Una vez humedecidas las manos se aplica un “push” (aprox. 1 ml) de jabon
liquido neutro y se frotan ambas manos entre si por mas de 20 segundos,
haciendo énfasis en los espacios entre los dedos, con ayuda de un cepillo
se cepillan las ufias.

3 Enjuague Con ayuda de un lavamanos de llave de pedal se humedecen las manos
hasta llegar al codo para eliminar residuos de jabdn.

4 Secado Se realiza con papel toalla, accionando un dispensador con el codo y/o

jalando para extraerlo del dispensador. El secado con el papel toalla
empieza de los codos hacia los dedos de las manos.
El papel usado es colocado en un dispensador con tapa.
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5 Desinfeccion Una vez secas las manos se aplica un “push” (aprox. 1 ml) de
jabon alcohol gel y se frotan ambas manos

Este procedimiento se repite cada vez que los operarios ingresen a la planta, vayan al
bafio, se toquen el cabello, recojan algo del suelo, ingieran alimentos o se ensucien las
manos de alguna manera.

3. Procedimiento de Preparacién de Sustancias de Limpieza y Desinfeccion

3.1 Preparacién del Cloro

Se establece la concentracién necesaria a usar, ya sea 10, 20, 50 o 200 ppm, luego se
confirma la concentracion del cloro puro en %, este generalmente es al 12% del tipo
industrial como hipoclorito de sodio, luego se calculan los ml de cloro puro a diluir en cada
litro de agua, para obtener asi la concentracion deseada.

Férmula de calculo.

Ml de cloro puro = 1.000 * ppm requeridos *litros de agua a usar en la
ppm del cloro puro sanitizacion

Donde 1,000 es una constante.

Ejemplo: Se requiere preparar una solucién de 20 litros de agua clorada con una
concentracion de 300 ppm, partiendo de cloro liquido al 12%.

El célculo seria:

ml de cloro puro = _1,000 * 300 ppm_* 20 litros de agua

120,000 ppm

ml de cloro puro = _300,000 ppm * 20 litros de agua
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ml de cloro puro = 2.5
5

ml de cloro puro = 2.5* 20 litros de agua

ml de cloro puro = 50
Respuesta: Se usan 2.5 ml de cloro puro al 12% por cada Litro de agua y 50 ml de cloro
puro por 20 Litros de agua, para obtener una solucién con 300 ppm.

Después del célculo realizado se agrega en un recipiente la mitad del agua a usar y luego
se agrega todo el cloro; para finalizar se agrega el restante de agua. Al realizar este
proceso de preparacion del cloro se recomienda usar guantes de proteccion y toda la
indumentaria necesaria para proteger la piel y los ojos.

Nota: Bibliografia Quimica general Raymond Chang.
3.2 Preparacion del Detergente.

El detergente HYPERFOAM usado en la planta es de tipo industrial autorizado en plantas
de alimentos, se prepara de la siguiente manera: Se agrega agua hasta la mitad en un
balde, se vierte la cantidad de detergente a usar, se rellena con agua y se agita con una
palita. Use el producto HYPERFOAM de acuerdo con las siguientes recomendaciones:

Suciedad media Suciedad extrema

Dos a cuatro onzas (60 - 120 ml) de Seis a ocho onzas (180 — 240 ml) de
HYPERFOAM por cada galon de agua. HYPERFOAM por cada galén de agua.

1. Remueva los residuos de suciedad y enjuague con abundante agua.

2. Aplique la solucion de HYPERFOAM (puede ser en solucion o en forma de
espuma), utilice la accion fisica necesaria para remover la suciedad adherida.

3. Enjuague con abundante agua potable.

4. De ser necesario, repita el procedimiento si la limpieza no es satisfactoria.

5. Proceda con el paso de desinfeccion usando un producto desinfectante
recomendado (Sanitizer LQ).
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Limpiador profesional para todo tipo de superficie donde se pueda utilizar agua. Sin
dificultad remueve la suciedad mas resistente. Es seguro para usarse en pisos, paredes,
vidrios, ventanas, tapicerias, muebles, alfombras, plasticos y otras superficies que
requieran de un detergente industrial eficaz para remover suciedad.

Es completamente efectivo en suciedades resistentes o suaves, con agua caliente o fria.
Puede ser aplicado con pistolas a presion, rociadores, espumadores, manualmente u otro
método disponible. Diluya con agua para su uso.

3.4 Preparacion de Desinfectante.

El desinfectante SANITIZER LQ es ideal para ser usado en plantas de alimentos,
restaurantes, hospitales, hoteles, salones de belleza, etc. Es un producto disefiado para
la sanitizacion, desinfeccion, control de bacterias, mohos y eliminacién de olores
desagradables causados por el crecimiento bacteriano. No es un producto inflamable,
volatil corrosivo, y no contiene olor. Es un desinfectante con base de amonio cuaternario,
disefiado para ser utilizado en cualquier superficie donde se requiera tener una efectiva
desinfeccion.

Use el producto SANITIZER LQ de acuerdo con las siguientes recomendaciones:

1. Remueva las suciedades de las superficies a tratar, use un buen agente limpiador
y enjuague con agua potable.

2. Agregue 12 ml por galdn de agua para preparar una solucién con 400 ppm, residual

de amonio cuaternario para una sanitizacion que no requiere enjuague posterior.

Aplique la solucion y deje que permanezcan hiumedas por 10 minutos.

Aplique sobre superficies limpias y himedas.

Evitar la contaminacion de alimentos, no se recomienda mezclar con soluciones

de detergente.

abrw

1. Monitoreo (frecuencia de inspeccion, quien lo hace y como lo hace)
La ejecucion de la limpieza y sanitizacion de las superficies de contacto con los alimentos

se hace con frecuencia efectiva en dos momentos, uno pre operacional y otro post
operacional.
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4.1 Pre-operacional

El monitoreo pre operacional es ejecutado, supervisado, registrado y aprobado antes de las
labores de procesamiento o del uso de alguno de los equipos o utensilios.

Se designan las tareas de limpieza y sanitizacion, al personal encargado de las mismas, entre
ellos se menciona a los operarios de proceso que deben dejar limpia el area y los equipos
después de cada turno de trabajo. Estas actividades son supervisadas y registradas por el
responsable de cada area productiva y aprobadas por el responsable de HACCP.

Se evalla visualmente, la manera correcta de ejecutar los procedimientos de limpieza y
desinfeccion de equipos, ademas se comprueba in situ que no queden residuos de los
alimentos en los equipos o los utensilios y se registran anotando en los formatos, estos formatos
recopilan informacién en tiempo real sobre las actividades preoperacionales y post
operacionales ejecutadas.

Otros procedimientos como la medicién de la concentracion de cloro o SANITIZER LQ para la
sanitizacion, se realiza con las cintas colorimétricas. Los operarios encargados de realizar la
limpieza deben tener cuidado de no contaminar un equipo limpio mientras estan en el proceso
de limpieza del otro.

4.2. Post operacional

El post operacional que es ejecutado, supervisado, registrado y aprobado al finalizar las labores
de procesamiento o del uso de los equipos y utensilios ubicados en el area.

Estas labores se realizan dos veces al dia cuando se trabaja solamente en un turno; si se labora
en mas de un turno, entonces la limpieza y sanitizacion post operacional se realiza después de
cada turno.

Se designan las tareas de limpieza y sanitizacion, al personal encargado de las mismas, entre
ellos se menciona a los operarios de proceso que deben dejar limpia el area y los equipos
después de cada turno de trabajo. Estas actividades son supervisadas y registradas por el
responsable de cada area productiva y aprobadas por el responsable de HACCP.
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Se evalla visualmente, la manera correcta de ejecutar los procedimientos de limpieza y
desinfeccion de equipos, ademas se comprueba in situ que no queden residuos de los alimentos
en los equipos o los utensilios y se registran anotando en los formatos, estos formatos recopilan
informacién en tiempo real sobre las actividades pre operacionales y post operacionales
ejecutadas.

Otros procedimientos como la medicion de la concentracién de cloro o SANITIZER LQ para la
sanitizacion, se realiza con las cintas colorimétricas. Los operarios encargados de realizar la
limpieza deben tener cuidado de no contaminar un equipo limpio mientras estan en el proceso de
limpieza del otro.

- Materiales a Utilizar

Cepillos, Detergente, HYPERFOAM, Hipoclorito de Sodio/Calcio, SANITIZER LQ, SAC 15,
Espatulas, Guantes, Delantales, Pastes de fibra, Escaleras, Arneses, Cascos, Anteojos.

5. Acciones correctivas

En determinadas ocasiones, algunos de los procedimientos de limpieza y sanitizacién, no son
realizados de la manera correcta por factores adversos a las actividades o al desempefio del
personal; es cuando suceden las llamadas no conformidades y por esta razén se debe corregir
las causas de estas ocurrencias, a tal grado que no sucedan mas. La confirmacién de que la no
conformidad fue superada a través de la accién correctiva (accién que previene la ocurrencia
nuevamente) se registra en el formato establecido para tal propésito y se debe realizar en el
tiempo que fue establecido para la superacion de la misma, ademas de verificar si la accion
ejecutada no generara otra no conformidad

6. Acciones Preventivas

Con el objetivo de que no sucedan situaciones adversas a los procedimientos establecidos de
limpieza y sanitizacion de las superficies de contacto con los alimentos, se capacita previamente
al personal encargado de dichas actividades, se evalian constantemente los procedimientos
ejecutados y se someten a pruebas nuevos procedimientos; también, se toman medidas
preventivas en cuanto al resguardo y manipulacion de los materiales y agentes de limpieza de
manera que éstos no constituyan un riesgo de contaminacién de los alimentos ya sea por
derrames o sobre dosificaciones.
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Para la realizacion de la limpieza y desinfeccion de los equipos y utensilios se tomara en

cuenta lo siguiente:

- No utilizar detergentes con aroma, para evitar la contaminacion de los productos.
- Al seleccionar el desinfectante a utilizar se debe tener en cuenta, la superficie que

sera desinfectada.
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4. POES lll: PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA.

1. Categorizacion de las Areas de acuerdo con los Riesgos de Contaminacion.

- Areas blancas:

Son las més limpias de la planta, en estas areas se realizan los procesos de acondicionamiento
de las materias primas (platano verde fresco), y el empaque de los productos terminados (platano
pelado refrigerado). Las &reas blancas se encuentran todas dentro de la planta de proceso y son
area de proceso de Pelado y Empaque. El personal que labora en las areas blancas usa gabachas
celestes y botas de hule de color negro.

- Areas grises:
Las areas grises son aquellas que estan dentro de la planta, pero de cierto modo estan aisladas
de las areas blancas o areas de proceso. Dentro de estas areas grises tenemos el area de
descarga de los camiones y recepcion de platano verde fresco.

La pila de concreto para el almacenamiento de aguay el clorinador estan catalogados como areas
grises, con la excepcion de que estan fuera de la planta.

- Areas negras:

Las areas negras son consideradas asi, por no contar con condiciones de salubridad para
procesar alimentos o almacenar materias primas o empaques; estas areas son externas a la
planta de proceso y comprenden todos los alrededores de la planta, entre ellos se mencionan el
basurero, las oficinas administrativas, los servicios higiénicos, y el parqueo de vehiculos. El
personal que labora en las areas negras usa gabachas de color rojo y botas de hule color negro.

2. Definicion de las Areas de Circulaciéon del Personal.

El personal entra por una entrada autorizada a la Planta de Procesamiento de Platano Verde
Fresco ubicada en la parte Sureste del edificio.
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Junto a la puerta de acceso, al lado izquierdo esté el area de recepcion y pesaje de materia prima
(platano verde fresco), una vez en el area de procesamiento o acondicionamiento los operarios
circulan e ingresan a sus respectivas salas de trabajo, pelado, pesaje, empaque y despacho de
producto terminado, segun sean sus funciones en la empresa y se puede verificar la circulacion
del personal en el plano adjunto.

Ninguna persona puede ingresar a las areas de proceso (pesado y pesado), sin la indumentaria
de proteccidon de los alimentos exigida, la cual consta de botas de hule, gorro, mascarilla,
gabacha, ademas de las manos lavadas y secas.

3. Codificacién de Equipos de Limpieza y Utensilios segun el Area de Riesgo.

Las escobas, cepillos plasticos y los escurridores con mangos de plasticos y la pala metalica, son
utilizados Unicamente para la limpieza de las areas blancas y grises, estos se ubican en un area
especifica dentro de la planta. Las areas negras se limpian con escobas y palas con mango de
madera.

Los cepillos pequefios de color amarillo estan destinados para la limpieza de los equipos y
utensilios de proceso dentro de las areas blancas, los cepillos plasticos color amarillo de mango
largo y cerdas duras estan destinados exclusivamente para lavar botas en el area de sanitizacion
del personal donde permanecen colgados sobre el area de lavado de botas.

Las botas de hule color blanco distinguen a las personas encargados de proceso y manufactura
quienes laboran dentro de la planta, las botas color negro son usadas por personal que labora
fuera de la planta, ya sea en los alrededores y el basurero.

4. Manejo de los Residuos Sdlidos Producto del Proceso.

Los residuos sélidos producto del proceso, como son las cascaras de platano verde fresco si
estan en las mesas de trabajo son recolectados manualmente y depositados en las cajillas
plasticas para luego ser depositados en el basurero correspondiente o bien en los camiones que
se encargan de llevarselos. Si éstos se encuentran en el piso, son recolectados con una pala
metdlica y cajillas plasticas por personal de la empresa, luego se depositan en el basurero o bien
en los camiones que se encargan de llevarselos.
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Al finalizar el turno de trabajo se traslada la basura, donde el equipo de personas encargadas de la limpieza
traslada con cajillas plasticas toda la basura de las areas de proceso y las lleva al basurero principal, el
cual esta ubicado en la parte Noreste de la planta a unos 30 metros de distancia.

Estos residuos son eliminados del basurero principal una vez al mes y depositados en el basurero municipal
para su posterior destruccion.

5. Procedimiento de Limpieza y Sanitizacion.
5.1 Techos.

La mayoria de los techos de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco cuenta con laminas
de zinc corrugado en las areas de pelado, pesado y pilas de enfriamiento, el area de oficina administrativa
cuenta con techo de laminas de zinc corrugado y cielo raso de color blanco, los techos se lavan cada seis
meses humedeciendo con agua limpia y rociandoles solucién detergente HYPERFOAM con las
hidrolavadoras, luego se aplica agua limpia para enjuagar y posterior desinfeccién y escurrido.

5.2 Paredes.

Las paredes de las areas de proceso del pelado de platanos verdes frescos estan construidas en su
totalidad de estructura de concreto en su parte inferior y malla ciclén en su parte superior de todos sus
costados; estas paredes internamente se lavan cada 6 meses con agua clorada y solucién detergente
HYPERFOAM, luego se enjuagan con agua potable con una manguera a chorro con poca presion para
evitar salpicaduras sobre las mesas de concreto y utensilios.

Mientras que las paredes internas de las areas de oficina administrativa y area de pesaje y empaque, se
lavan cada vez que se desocupan dichas areas o de forma mensual con agua clorada mas solucion
detergente HYPERFOAM usando para ello las hidrolavadoras y se enjuagan con agua potable.

5.3 Pisos.

Los pisos de todas las areas de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco de la empresa

NEAGRONICSA estan construidos de concreto y ladrillo ceramico (porcelanato) y andenes de concreto

embaldosado, es decir de superficie lisa antideslizante y son lavados y frotados con cepillos plasticos y una
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solucion detergente HYPERFOAM a diario, posteriormente son enjuagados con agua limpia y
escurridos. Actualmente los pisos no presentan grietas y tienen un buen sistema de drenaje con
canales y rejillas para impedir el ingreso de plagas.

5.4 Equipos auxiliares

No se cuenta con equipos auxiliares.

5.5 Bodegas

5.5.1 Bodega de Materia prima.

No se cuenta con una bodega de almacenamiento temporal de las materias primas como lo son
platanos verdes frescos.

5.5.2. Bodega de Insumos (Envases y empagques).

No se cuenta con una bodega de envases y empaques, los materiales como las bolsas plasticas
perforadas se ubican en el area de la oficina administrativa, pues solo se compran las que se
requieren por cada exportacion (1100 bolsas).

Por estar construidas de materiales de concreto, resistentes al agua, pueden lavarse una vez que
estén vacias, de no estarlo y para no correr el riesgo de humedecer las bolsas plasticas, etiquetas,
papeleria, se limpian los pisos con mechas de lampazos, si el area de la oficina administrativa
amerita ser lavada, entonces esta la opcion de sacar los materiales de empaque y las bolsas
plasticas fuera de la oficina, protegiéndolas con una carpa plastica de color negro, el cual consta
de gran espacio y seguridad para el resguardo temporal mientras se realiza una limpieza y
sanitizacion a profundidad del techo, paredes y pisos.

La limpieza de los pisos se realiza dos veces en la semana y de las paredes y techos una vez al
mes.

5.5.3 Bodega de productos terminados.

No se cuenta con una bodega de productos terminados, ya que las operaciones de la Planta de
Procesamiento de Platano Verde Fresco se realizan el mismo dia, por lo cual se utiliza un
contenedor refrigerado para el resguardo de los platanos pelado
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Se verifica que el contenedor refrigerado se encuentre bien limpio y desinfectado. En caso
contrario el contenedor refrigerado de producto terminado para exportacion se lava con solucién
de cloro a 50 ppm cada vez que se desocupa dicha &rea o segun sea necesario.

El procedimiento para seguir es el siguiente; se humedece con agua el techo, paredes y el piso
del contenedor refrigerado, se rocia agua con cloro a 50 ppm y se deja por veinte minutos, se
enjuagan los residuos de cloro con agua limpia.

El responsable de planta se encarga de verificar la limpieza y desinfeccién del contenedor
refrigerado de producto terminado, cada vez que se ejecuta dicha actividad.

5.5.4 Bodega de aditivos e insumos.

La empresa NEAGRONICSA no cuenta con un area de aditivos ya que no los utiliza.

5.6 Limpieza de sanitarios.
Los servicios sanitarios primeramente son humedecidos con agua limpia, luego se lavan con
pastes y cepillos para inodoros con solucién detergente HYPERFOAM y cloro a 200 ppm o bien
solucion de SANITIZER LQ, este procedimiento se realiza dos veces en el dia.
El personal encargado de la limpieza de esta area esta en la obligacion de usar guantes y
delantales de proteccion, ademas de tener entrada restringida a las areas de proceso, salvo
cambio de indumentaria y sanitizacion previa al ingreso.

5.7 Limpieza de equipos de proteccion.
Los delantales y gabachas conforman los equipos de proteccion, estos se lavan con una solucion
detergente HYPERFOAM, se enjuagan con agua y una solucion de cloro a 50 ppm para el caso
de los delantales y de 50 ppm para el caso de las gabachas con amonio cuaternario.

5.8 Limpieza de casilleros y vestidores.

Los casilleros se limpian con pafios himedos impregnados de solucién desinfectante

SANITIZER LQ o Cloro a 50 ppm, una vez al dia 0 sea momentos
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después de finalizar la jornada laboral y que los operarios hayan vaciado los mismos.
5.9 Limpieza de manos.

Las manos se lavan con jabén liquido SAC 15, antibacterial sin olores y agua abundante, cada
vez que sea necesario; el primer lavado de manos se hace al entrar en la planta de proceso, luego
se realiza después de cada accion como tocarse la cara, levantar algo del suelo, tocar productos
crudos y luego se tocara productos cocidos, ir al sanitario o realizar cualquier contacto con un
equipos o utensilios que no estén sanitizados y puedan provocar una contaminacion cruzada.

SAC 15: Es un jabén liquido con poder bactericida, para ser utilizado en la higiene personal de
manos en la Industria Alimentaria. Su combinacion Unica de ingredientes provee una delicada,
pero poderosa limpieza de manos. No reseca las manos, dando un cuidado adecuado a la piel.

El producto SAC 15 debe usarse en un dispensador de jabén. Seguir el procedimiento
recomendado para un lavado adecuado de manos.

a. Lavarse las manos con agua, si hay agua caliente mejor.

b. Aplicar SAC 15.

c. Frotarse las manos por 20 segundos por lo menos, especialmente entre los dedos y en el
dorso y ufias.

d. Enjuagarse con agua (caliente si hay disponibilidad 38°C).

e. Secarse con papel toalla desechable.

f. Utilice ALCOHOL GEL para complementar el proceso de limpieza de manos.

5.10 Manejo y ubicacion de los residuos sdélidos del proceso.

Los residuos soélidos producidos durante el proceso de pelado del platano verde fresco se coloca
de manera temporal en los pisos dentro de las areas de procesamiento respectivas, mientras se
esta laborando en el turno correspondiente; al medio dia y al finalizar el turno los operarios
encargados de la limpieza sacan la basura en cajillas plasticas hacia los camiones que se llevan
las cascaras de platano o bien al depdsito del basurero, es decir que se traslada la basura de las
diferentes areas de proceso hasta el sitio donde se deposita la basura ubicados en la parte
externa de la planta (Costado Noreste).
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Las cajillas plasticas utilizadas para el retiro de las cascaras de platano verde fresco se lavan
cada vez que se elimina la basura, esto es cada dos veces a la semana. Las cajillas plasticas se
lavan con agua a presion y solucion detergente HYPERFOAM mas agua con cloro a 500 ppm o
solucidén desinfectante SANITIZER LQ.

1. Monitoreo (frecuencia, quien lo hace, como lo hace)

La inspeccidén, tanto de las areas internas como externas de la Planta de Procesamiento de
Platano Verde Fresco son dos veces al dia; una se realiza antes de iniciar las operaciones y la
otra al finalizar las operaciones. (Pre operacional y post operacional)

Condicién Frecuencia de inspeccién
Los utensilios como baldes, panas y cajillas Una vez por turno
plasticas, estan siendo usados solamente en el

area correspondiente

Los utensilios una vez usados, se higienizan y Una vez por turno.

son colocados en un lugar apropiado

(mangueras, escobas, cepillos, etc.)

Las areas de proceso y enfriamiento estan Diariamente, antes de iniciar
dotadas de lavamanos con sus implementos operaciones.

necesarios, tales como: Dosificadores de jabén

liquido, alcohol gel, papel toalla, papelera

rotulada y con bolsa plastica.

Todo el personal que ingrese a la planta utiliza Diariamente.

los equipos de proteccion establecidos para cada

area de acuerdo con los riesgos.

Toda persona que hace uso de los agentes Diariamente.

guimicos (cloro, desinfectante, detergente liquido

0 en polvo) cumple con las normas de seguridad,

el uso de botas de hule, guantes, mascaras,

lentes protectores, etc.)

Frecuencia.

Las frecuencias de limpieza varian en dependencia del area a tratar, asi se distribuyen las
limpiezas en la siguiente programacion:
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Techos, una vez cada seis meses

Paredes de las areas de proceso (pelado de platano), una vez al mes.

Paredes de bodegas, una vez en el mes.

Pisos, una o dos veces por semana segln sea necesario.

Equipos auxiliares, una vez al dia como minimo o de acuerdo con su uso.

Bodegas de materiales de empaque, una vez en la semana.

Sanitarios, dos veces en el dia; uno a medio dia y otro al finalizar las operaciones del dia.
Equipo de proteccion, una vez al dia si son usados, sino permanecen guardados y protegidos
ante contaminantes.

Casilleros y vestidores, una vez al dia.

Lavado de manos, las veces que sea necesario.

Residuos solidos del proceso, se extraen de la planta al medio dia y después de cada turno de
trabajo.

Responsable de la Ejecucidn

Se designan las tareas de limpieza y sanitizacién, al personal encargado de las mismas, entre
ellos se menciona a los operarios de proceso que deben dejar limpia el area y los equipos
después de cada turno de trabajo. Estas actividades son supervisadas y registradas por el
responsable de cada area productiva y aprobadas por el responsable de HACCP.

Materiales a Utilizar

Cloro, Detergente HYPERFOAM, Desinfectante SANITIZER LQ, jabén liquido de manos SAC
15, Cepillos, Escobas, Escobillones, Mangueras, Hidrolavadoras, Delantales plasticos,
Escurridores, Mechas de lampazos, Botas de hule, Lentes protectores, Basureros con tapa,
Bolsas plasticas.

1. Acciones Correctivas.
Verificacién de acciones correctivas.
Si por alguna causa sucedieran actividades en contra de las acciones normadas de prevencion
de la contaminacién cruzada, a las cuales llamamos no conformidades, entonces se tomaran
medidas que prevengan la ocurrencia de esas causas y se anotaran en el formato de las

acciones correctivas, las cuales se establecen con fecha de cumplimiento y mecanismo de
correccion.
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Una vez realizada la accion correctiva, se evalGa que ésta sea acorde con el programa
general de POES de la empresa.

1. Acciones Preventivas.

La mejor manera de prevenir acciones u ocurrencias que atenten contra la prevencion de
la contaminacion cruzada es mantener flujos de proceso de forma lineal, respetar lo
reglamentado en materia de higiene y seguridad, hacer conciencia en los trabajadores de
la importancia de la limpieza dentro y fuera de la planta y hasta anticipar las posibles
causas de contaminacién de los alimentos para tomar las medidas preventivas
necesarias.

161



Propuesta de Implementacién de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

Cédigo: M-POES-01

Manual de Procedimientos Operacionales de

Estandar de Saneamiento Fecha: Octubre 2022

Versiéon: 01

Elaborado por:
Marcos Yulise Lopez Lopez, Gissell, Edwin
Antonio Rivas Calero

Aprobado por:
Orlan Garcia Lopez / Director Ejecutivo

POES IV: HIGIENE DE LOS EMPLEADOS

1. PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.1 Del Personal:

La primera accion de limpieza e higiene del personal es el bafio diario, realizado en sus casas de
habitacion usando jabdn y lavando bien sus axilas, partes intimas, orejas, el cabello y en general
todo el cuerpo. El personal que trabaja en la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco
debe mantenerse limpio todo el tiempo ya que es el principal contacto con los alimentos y de lo
contrario éste podria ser un foco de contaminacion.

En el caso de los hombres que se dejan crecer la barba o el bigote, ésta no debe ser grande en
exceso y siempre que el operario ingrese a la planta debe permanecer con cubre barba para
evitar la contaminacion de los alimentos por el posible desprendimiento de pelos.

La otra medida y la mas importante una vez dentro de la Planta de Procesamiento de Platano
Verde Fresco es el lavado de manos de la manera correcta las veces que sea necesario
realizarlas y mas aun cuando se esté en contacto directo de las manos con los alimentos en este
caso del platano verde fresco a ser pelado, por tal razén las ufias deben permanecer siempre
cortas y limpias, el cabello corto (para el caso de los varones) y cubierto, no se permite el uso de
desodorantes ni perfumes con olores fuertes, puesto que transmiten estos olores a los alimentos.

Los empleados deben permanecer con sus ropas limpias y no utilizar la gabacha y/o vestimenta
como limpiador de manos, ni para secarselas una vez que se las hayan lavado, si la gabacha y/o
vestimenta se ensucia en exceso debe cambiarsela para seguir laborando.

En otro caso, si el trabajador debe pasar de un area de proceso como el area de pelado hacia
otra area como el area de pesado y/o area de las pilas de enfriamiento debe cambiarse de
gabacha y/o vestimenta, lavarse las manos y si es necesario darse un bafo, para iniciar labores
en la otra area mas limpia. Si se pasa a un empleado de las areas grises a las areas blancas,
éste debe pasar por todo el proceso de sanitizacién requerido y con la indumentaria adecuada.
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Procedimiento Correcto de Lavado de Manos.

Lavarse las manos correctamente es asegurarse de que el contacto directo de las manos
de los manipuladores no sera un peligro o un riesgo de contaminacién del alimento que
se esta procesando. Las manos son los mayores transmisores de contaminantes si no se
mantienen limpias y sanitizadas.

A manera general para lavarse las manos de la manera correcta se recomienda el
siguiente procedimiento:
e Mojarse las manos con agua a temperatura ambiente.
e Utilizar jabdn liquido SAC 15 con solucién desinfectante ALCOHOL GEL.
e Frotar ambas manos entre si durante al menos 20 segundos, haciendo énfasis en
los espacios entre los dedos.
e Lavarse las uiias con cepillo.
e Enjuagar con abundante agua.
e Repetir los procedimientos anteriores si se considera que la limpieza no fue
suficiente.
e Secarse con papel toalla y desechar éste en la basura.
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1. Mojarse las manos con 2. Utilizar jabén y lavarse las 3. Tallarse las unas con un
agua tibia. manos durante al menos 20 cepillo de unas.
segundos.

§ |
== -
4. Enjuagarse con agua 5. Repitir los pasos 2—4. 6. Secarse con una toalla de

caliente durante al menos papel desechable o con un
20 segundos. secador de aire.

1.2 Servicios Sanitarios
La Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco cuenta con servicios sanitarios
diferenciados y separados por sexo. Los servicios higiénicos se encuentran contiguos, pero fuera

de la planta de proceso y las puertas abren hacia las areas externas. Estos se ubican en la parte
trasera de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco en el costado Suroeste.

1.3 Comedor

La Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco de la empresa NEAGRONICSA,
actualmente no cuenta con un area de comedor.

2. Monitoreo

Del personal, se realiza en dos momentos.
Pre Operacional y Operacional
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De los servicios sanitarios, se realiza en dos momentos.
Pre Operacional y Post Operacional

2.1. Frecuencia

La inspeccion de la salud e higiene del personal se realiza cada vez que se va a realizar las
actividades de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco por parte del encargado
de cada area de proceso o trabajo, éstos a su vez son inspeccionados por el responsable de
Saneamiento.

La inspeccion se realiza en dos momentos, uno pre - operacional al momento del ingreso a la
planta y la otra operacional durante la jornada de trabajo.

2.2. Responsable de la Ejecucion

Los responsables de ejecutar la limpieza son los trabajadores que conforman el equipo de
limpieza de areas internas, puesto que es un area gris fuera de la planta.

2.3. Materiales a Utilizar

Escobas, cepillos plasticos, palas metélicas, Mechas de lampazos, Cloro, Detergente
HYPERFOAM, Desinfectante SANITIZER LQ, Paste de fibra y Pafios secos.

3. Acciones Caorrectivas
Si los servicios sanitarios no se limpiaran de la manera correcta, el responsable de la inspeccion
preoperacional comunicard al responsable de limpieza la no conformidad y éste a su vez realizara
la correccion y la accion correctiva en conjunto con el equipo de BPM y POES.

4. Acciones Preventivas
Para prevenir contaminaciones en los servicios sanitarios por agentes extrafios se mantiene

cerrado y bajo llave y se abre una vez que es tiempo de receso, cerrandose una hora después
de abierto, previa limpieza y desinfeccion.
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5. POES V: PROTECCION DE LOS ALIMENTOS.

En la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco, se protege a las materias primas de
la contaminacién, ya sea cruzada o directa, bioldgica, fisica o quimica, para lo cual se establecen
normas y condiciones a cumplir en cada una de las operaciones de limpieza, sanitizacion, proceso
de almacenamiento de materias primas, empaques 0 agentes quimicos.

1. Medidas de Proteccion de los Alimentos

Uso obligatorio de indumentaria adecuada.

Si se trabaja en las areas de procesos como area de pelado y pesado, area de las pilas de
enfriamiento el uso de gorros, mascarillas, gabachas y botas de hule son de obligatorio
cumplimiento. Ademas del uso, se exige en el personal que las gabachas y/o vestimenta las usen
abotonadas y en buen estado, que no se salga de la Planta de Procesamiento de Platano Verde
Fresco con la indumentaria puesta, mucho menos se vaya al sanitario con ella porque existe un
alto riesgo de contaminacién cruzada.

Personal con uniforme y manos limpias.

El personal que labora dentro de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco viste
con el uniforme limpio y sanitizado, puesto que las gabachas y/o vestimenta se lavan y
desinfectan a diario después de cada turno de trabajo. Las manos de los operarios mantienen las
ufias cortas y limpias, los operarios lavan sus manos antes de realizar algiin contacto directo con
los alimentos, después de tocar productos contaminados, o cualquier equipo que no esté
sanitizado, si se tocan la cara, el cabello o alguna otra parte de su cuerpo también deben lavarse
las manos con agua y jabon neutro (sin olores).

Material de empaque cubierto y sobre tarimas.

Las bolsas plasticas de polipropileno se colocan sobre tarimas (polines) para evitar el contacto
directo con el suelo. Estan cubiertas con plasticos que evitan su exposicién directa ante el medio
ambiente y puedan ser contaminados por polvo o algin agente detergente o inclusive cloro que
se use al momento de la limpieza.
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Areas de proceso separadas de otras areas.

Las areas de acondicionamiento de las materias primas estan separadas de las areas de bodega de
materiales de limpieza, etiquetado y empaque, la separacion se da por paredes de concreto.

Materiales y agentes de limpieza en lugar adecuado.

Los materiales de limpieza y los agentes quimicos de sanitizacion se guardan en un area de productos
quimicos fuera de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco ubicada en el costado Este.
Estos materiales estan rotulados, codificados y clasificados para ser usados unos en las areas blancas y
otros en las &reas grises, la ubicacién es estratégica y no constituyen un riesgo de contaminacién de los
alimentos.

Pediluvios con solucién desinfectante y en uso.

Con el objetivo de no ingresar contaminantes desde las areas externas hasta la parte interna de la Planta
de Procesamiento de Platano Verde Fresco y evitar perder la inocuidad de los alimentos, se utilizan
pediluvios o alfombras de hule en las principales areas de acceso. La Planta de Procesamiento de
Platano Verde Fresco cuenta con 2 pediluvios, el primero se ubica en la entrada principal del personal
(4rea de proceso de pelado), el segundo pediluvio en la entrada del Area de las pilas de enfriamineto. Los
pediluvios se llenan con agua clorada con una concentracién de 200 ppm, o bien con una solucién de
amonio cuaternario SANITIZER LQ antes de iniciar las labores de produccién. El agua se cambia a diario
una vez terminado el turno de trabajo.

Ventanas protegidas durante el proceso.

Después de que el personal ha ingresado a sus respectivas areas de trabajo, las ventanas se protegen con
cortinas plasticas y/o malla milimétrica tipo saran para evitar el ingreso de plagas o la excesiva circulacion
de aire el cual puede arrastrar polvo y contaminar la parte interna de la planta.

Producto terminado empacado.

Cuando los platanos verdes frescos estan terminados en su proceso de pelado, son pesados y empacados

con materiales que no constituyen riesgos de
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contaminacion y que a la vez aseguran la integridad del producto terminado durante su vida util.
La mayoria de los platanos pelados se empacan en bolsas plasticas de 23 kilogramos y luego se
depositan en las pilas de enfriamiento antes de ser trasladadas al contenedor refrigerado.

2. Monitoreo (frecuencia, quien lo hace, como lo hace)
Frecuencia

En la empresa NEAGRONICSA se realiza el monitoreo en dos momentos, el pre operacional
antes de iniciar la jornada de trabajo y el post operacional al finalizar la jornada de trabajo.

Responsable de la Ejecucion

La ejecucion de las operaciones de vigilancia esta a cargo de los responsables de cada area de
proceso o bodega de materiales o materias primas y la verificacion de las inspecciones realizadas
estan a cargo del responsable de Control de la Calidad y HACCP.

El responsable de Control de la Calidad y HACCP es la persona encargada de realizar la
Verificacion de la inspeccion de la proteccién de los alimentos. Estas inspecciones se realizan a
diario, en los primeros momentos de iniciadas las labores operativas.

Se realiza de forma visual a través de un recorrido por todas las &areas de la empresa
NEAGRONICSA, si se encuentran fallas o desviaciones se procede a la accion correctiva
inmediata.

Materiales a Utilizar: Termdmetro, Refractdbmetro, Tabla de campo, Cuchillo, Frasco plastico de
muestra, Formatos

Del personal v su indumentaria.

Vigilar que el personal con su gabacha abotonada y limpia, que el gorro cubra totalmente el
cabello y la mascarilla se use cuando se manipulen las materias primas y los productos
terminados secos, deben usar delantales y guantes, mantener limpio su uniforme si estan dentro
de las areas de proceso y estan en contacto directo con las materias primas y productos
terminados secos, tener sus manos limpias y las ufias cortas.
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De materiales de empaques.

Se debe inspeccionar que los materiales de empaque que ingresen a la Planta de
Procesamiento de Platano Verde Fresco hayan sido transportados higiénicamente y
gue una vez ingresados se coloquen directamente sobre tarimas para taparlas luego con
una cubierta de pléstico y evitar su contaminacion con polvo u otros agentes. Una vez
contaminado un empaque debe ser desechado en el basurero y reportar la causa y el
agente contaminante en las observaciones del formato correspondiente.

De envases.

Las bolsas plasticas deben estar fabricados de materiales que no constituyan un peligro
de contaminacion o alteracion de los componentes de la formula. Se debe garantizar que
éstos hayan sido transportados bajo condiciones higiénicas y una vez dentro de las
bodegas se deben proteger colocandolos sobre tarimas y manteniendo sus empaques
originales en perfecto estado, también se deben cubrir con plastico para evitar
contaminaciones de polvo o agentes de limpieza que se usan en el piso y/o las paredes.

Areas de proceso.

Todas las areas de proceso estan separadas por paredes unas de las otras, si se requiere
un proceso diferente del acostumbrado debe hacerse con el cuidado de no contaminar el
area dentro de la cual se pretende trabajar. Si el tipo de proceso no lo permite, la gerencia
de la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco deberd invertir en una nueva
sala de proceso que preste las condiciones necesarias. Tampoco se permite realizar
procesos de acondicionamiento y transformacion de las materias primas en las areas de
bodegas de materiales de envase y empaques o de producto terminado.

Materiales y agentes de limpieza.

Después de utilizados los materiales y agentes de limpieza, estos deben ser colocados
en el lugar destinado dentro de la planta en su bodega respectiva y bajo el resguardo
necesario.
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De pediluvios.

Inspeccionar que los pediluvios estén llenos de la solucion desinfectante y que estén
siendo usados por los operarios, una vez terminada la jornada de trabajo se debe cambiar
el agua con la solucion desinfectante.

De puertas y ventanas.

Las puertas y ventanas deben permanecer siempre cerradas y abrirse Unicamente para
ingresar materias primas o para que ingrese el personal que labora dentro de la planta
de proceso.

De producto terminado.

El producto terminado, una vez finalizado su proceso no debe permanecer en las areas
de reposo, sino que debe ser ubicado en el contenedor refrigerado de producto terminado,
se debe vigilar que se empaque lo mas pronto posible para protegerlo de peligros de
contaminacion.

4. ACCIONES CORRECTIVAS

De ocurrir una no conformidad en las medidas tomadas para proteger los alimentos y ser
identificada por los responsables de areas, se anota en el formato correspondiente y se
notifica al Coordinador de Control de la Calidad y HACCP, quien ejecutara las acciones
necesarias para prevenir que la causa del problema vuelva a ocurrir. Ademas de esto se
hara una correccion inmediata cuando el caso lo permita.

5. ACCIONES PREVENTIVAS

Son todas aquellas que se toman anticipando la ocurrencia de no conformidades y el
aseguramiento de las condiciones infraestructurales minimas para la proteccién de los
alimentos; entre estas estan el aditamento de equipos y utensilios necesarios en las
labores de recepcién o proteccion de envases, empaques 0 materias primas.
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6. POES VI: COMPUESTOS QUIMICOS Y AGENTES TOXICOS.
1. Compuestos Quimicos y Agentes Toxicos

La Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco utiliza en las labores de limpieza y
desinfeccion agentes detergentes y sanitizantes, ademas de jabones y desengrasantes, los
cuales son tdxicos si se consumen o si se exponen directamente con la piel o los ojos.

Entre estos productos la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco utiliza: Amonio
cuaternario SANITIZER LQ, Hipoclorito de sodio, Jabon liquido para manos SAC 15, Limpiador y
Desengrasante HYPERFOAM, Detergente y Alcohol gel.

2. Procedimiento de Preparacién de Soluciones y Aplicacion de Productos
Quimicos y Téxicos.

- Preparacién del Cloro

Se establece concentracién a usar, ya sea a 10, 20, 50 o 200 ppm, luego se confirma la
concentracion del cloro puro en %, este generalmente esta al 12% del tipo industrial, luego se
hacen los calculos de la siguiente manera, como un método simple que se puede aplicar y se
calculan los ml de cloro puro por cada litro de agua, para obtener la concentracion deseada.

ml de cloro puro = 1,000 * ppm requeridos * los litros de agua a usar.
ppm del cloro puro.

Donde 1,000 es una constante.

Ejemplo: Se requiere preparar una solucion de 20 litros de agua clorada con una concentracion
de 30 ppm, partiendo de cloro liquido al 12%.

El calculo seria:
ml de cloro puro = 1,000 * 30 ppm
120,000 ppm
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ml de cloro puro = _0.25

ml de cloro puro = _0.25* 20 litros de agua

ml de cloro puro = 5

Respuesta: Se usan 0.25 ml de cloro puro al 12% por cada Litro de agua y 5 ml por 20 Litros de
agua, para obtener una solucién de 30 ppm.

Después del célculo realizado se agrega en un recipiente la mitad del agua a usar y luego se
agrega todo el cloro, para finalizar se agrega el restante de agua. Al realizar este proceso de
preparacion del cloro se recomienda usar guantes de proteccion y toda la indumentaria necesaria
para proteger la piel y los ojos.

Nota: Bibliografia Quimica general, Raymond Chang

- Preparacion del Solucién Jabonosa.
El detergente HYPERFOAM usado en la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco
es de tipo industrial autorizado en plantas de alimentos, se prepara de la siguiente manera: Se

agrega agua hasta la mitad en un balde, se vierte la cantidad de detergente a usar, se rellena con
agua y se agita con una palita. Use el producto HYPERFOAM de acuerdo con las siguientes

recomendaciones:
Suciedad media Suciedad extrema
Dos a cuatro onzas (60 - 120 ml) de Seis a ocho onzas (180 — 240 ml) de
HYPERFOAM por cada galén de agua. HYPERFOAM por cada galén de agua.

1. Remueva los residuos de suciedad y enjuague con abundante agua.

2. Aplique la solucion de HYPERFOAM (puede ser en solucion o en forma de espuma),
utilice la accion fisica necesaria para remover la suciedad adherida.

3. Enjuague con abundante agua potable.

4. De ser necesario, repita el procedimiento si la limpieza no es satisfactoria.

5. Proceda con el paso de desinfeccién usando un producto desinfectante recomendado
(Sanitizer LQ).
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Limpiador profesional para todo tipo de superficie donde se pueda utilizar agua. Sin dificultad
remueve la suciedad mas resistente. Es seguro para usarse en pisos, paredes, vidrios, ventanas,
tapicerias, muebles, alfombras, plasticos y otras superficies que requieran de un detergente
industrial eficaz para remover suciedad.

Es completamente efectivo en suciedades resistentes o suaves, con agua caliente o fria. Puede
ser aplicado con pistolas a presion, rociadores, espumadores, manualmente u otro método
disponible. Diluya con agua para su uso.

- Preparacion de Desinfectante.

El desinfectante SANITIZER LQ es ideal para ser usado en plantas de alimentos, restaurantes,
hospitales, hoteles, salones de belleza, etc. Es un producto disefiado para la sanitizacion,
desinfeccion, control de bacterias, mohos y eliminacién de olores desagradables causados por el
crecimiento bacteriano. No es un producto inflamable, volatil corrosivo, y no contiene olor. Es un
desinfectante con base de amonio cuaternario, disefiado para ser utilizado en cualquier superficie
donde se requiera tener una efectiva desinfeccién.

Use el producto SANITIZER LQ de acuerdo con las siguientes recomendaciones:

1. Remueva las suciedades de las superficies a tratar, use un buen agente limpiador y
enjuague con agua potable.

2. Agregue 12 ml por galén de agua para preparar una solucién con 400 ppm, residual de
amonio cuaternario para una sanitizacion que no requiere enjuague posterior.

3. Aplique la solucién y deje que permanezcan humedas por 10 minutos.

4. Aplique sobre superficies limpias y humedas.

5. Evitar la contaminacion de alimentos, no se recomienda mezclar con soluciones de
detergente.

SAC 15: Es un jabon liquido con poder bactericida, para ser utilizado en la higiene personal de
manos en la Industria Alimentaria. Su combinacion Unica de

ingredientes provee una delicada, pero poderosa limpieza de manos. No reseca las manos,
dando un cuidado adecuado a la piel.

SAC 15 puede utilizar en todo lugar en donde se manipulan alimentos, tales como restaurantes, cocinas
de hoteles, plantas de alimentos, etc. En donde se requiere un producto especial para mantener la
limpieza de manos.
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El producto SAC 15 debe usarse en un dispensador de jabén. Seguir el procedimiento recomendado para
un lavado adecuado de manos.

a.
b.
c.

d.
e.
f

Lavarse las manos con agua, si hay agua caliente mejor.

Aplicar SAC 15.

Frotarse las manos por 20 segundos por lo menos, especialmente entre los dedos y en el dorso y
ufias.

Enjuagarse con agua (caliente si hay disponibilidad 38°C).

Secarse con papel toalla desechable.

Utilice ALCOHOL GEL para complementar el proceso de limpieza de manos.

3. Monitoreo

Lo mas importante que se monitorea en cada uno de los agentes quimicos es que estén autorizados para
su uso en la industria de los alimentos y que cada producto nuevo a adquirir cuente con una ficha técnica
de respaldo emitida por la empresa formuladora o distribuidora del producto. Luego debe monitorearse la
manera en que se preparo la solucién a usar, ésta debe estar acorde con lo estipulado en la ficha técnica
del producto o segun lo recomendado por un experto en el tema.

Otras inspecciones que se hacen es vigilar que se deje por escrito el nombre del producto aplicado, la dosis
o dilucion usada y en que utensilio 0 equipo se aplicO; también, es necesario verificar con cual equipo de
proteccién lo aplicé el operario.

Una vez finalizada la labor de aplicacién de cada uno de los agentes quimicos debe vigilarse el método y
lugar de lavado de los residuos en el equipo de aplicacion.

3.1. Frecuencia

El monitoreo del manejo, ubicacién y resguardo de los agentes quimicos y téxicos se realiza a diario,
durante el procedimiento de aplicacion de estos.

3.2. Responsable de Ejecucién

El personal de limpieza y sanitizacion son los encargados del uso, manejo y resguardo de los agentes

quimicos y toxicos y los responsables de cada area son

Cédigo: M-POES-01
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los encargados de vigilar que en su area se realice la aplicacion del agente correcto en
las dosis especificadas.

3.3. Materiales a Utilizar

Aplicador manual spray, Detergente LAV-400, Cloro, Amonio cuaternario SANITIZER LQ,
Cypermetrina, Cebo para ratas.

4. Acciones Correctivas

De ocurrir una No Conformidad en la aplicacion, manejo o resguardo de los agentes
guimicos y toxicos y ser identificada por los responsables de areas se anota en el formato
correspondiente y se notifica al responsable de Saneamiento, quien ejecutara las
acciones necesarias para prevenir que la causa del problema vuelva a ocurrir. Ademas
de esto se hara una correccion inmediata cuando el caso lo permita.

5. Acciones Preventivas

Se evaluard en que aspectos la empresa tiene debilidades para el correcto manejo de los
agentes quimicos y toxicos y se dara condiciones para evitar la ocurrencia de
contaminacion de los alimentos o la intoxicacion de los empleados que manipulan estos
agentes.
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7. POES VII: SALUD DE LOS EMPLEADOS.

1. Requisitos de Salud que debe Cumplir el Trabajador de la Empresa.

Los requisitos que deben cumplir los trabajadores que laboran en la Planta de Procesamiento
de Platano Verde Fresco, estan claramente establecidos en la Norma Técnica Obligatoria
Nicaragliense para Manipuladores de Alimentos (NTON 03 - 026 - 10). Esta norma tiene por
objeto establecer los requisitos sanitarios que cumpliran los colaboradores en las operaciones de
manipulacion de alimentos, durante su obtencidn, recepcidn de materia prima, procesamiento,
envasado, almacenamiento, transportacion y su comercializacion.

Esta norma ademas establece que los manipuladores de alimentos recibiran capacitacion basica
en materia de higiene de los alimentos para desarrollar estas funciones y cursaran otras
capacitaciones de acuerdo con la periodicidad establecida por las autoridades sanitarias.

Todo manipulador que trabaja en la Planta de Procesamiento de Platano Verde Fresco debe
tener actualizado su certificado de salud, esta norma incluye al personal de ventas y el area
administrativa.

2. Procedimiento de Manejo del Personal Identificado con Problemas de Salud.

Si un trabajador se identifica con problemas de salud ya sean infecciones dérmicas, heridas,
guemaduras, infecciones gastrointestinales, respiratorias u otras susceptibles de contaminar el
alimento durante su manipulacién, les sera prohibido ingresar a las areas de proceso y se le
designaran labores ajenas a la manipulacion de alimentos mientras se sana.

Ademas de esto, los trabajadores de la empresa estan capacitados y orientados para reportar a
Sus supervisores, ciertos malestares de salud que padezcan. Los supervisores tomaran las
medidas correspondientes con el objetivo principal de evitar contaminaciones directas de los
alimentos y velar por la rapida recuperacion de la salud de su trabajador.

Si se sospecha de una enfermedad altamente infectocontagiosa, el trabajador es remitido al
centro de salud u hospital mas cercano y se espera una notificacion del MINSA referente el tipo
de enfermedad y el estado de salud. El organismo

176



Propuesta de Implementacién de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

Cédigo: M-POES-01

Manual de Procedimientos Operacionales de

Estandar de Saneamiento Fecha: Octubre 2022

Versiéon: 01

Elaborado por:
Marcos Yulise Lopez Lopez, Gissell, Edwin
Antonio Rivas Calero

Aprobado por:
Orlan Garcia Lopez / Director Ejecutivo

competente dara la recomendacion de que, si la persona enferma no debe ser ingresada en la
planta de proceso, mientras no esté completamente sano.

Siocurren accidentes como quemaduras, golpes, cortaduras, raspones u otras lesiones menores,
la persona afectada recibira los primeros auxilios correspondientes en la planta de proceso y si el
caso lo amerita, ésta sera trasladada de inmediato al puesto de salud méas cercano.

Si el problema de salud se debe a una intoxicacion, se debe trasladar al afectado de inmediato al
puesto de salud mas cercano y llevar la etiqueta o el envase del producto que provocé la
intoxicacion.

3. Monitoreo

El monitoreo del estado de salud de los trabajadores se realiza de manera visual, ésta se hace al
momento de la entrada del persona a cada area de proceso, también se realiza durante el dia de
trabajo.

En el caso de los primeros ingresos (colaboradores nuevos), el procedimiento a seguir es el
siguiente; solicitud por parte de recursos humanos del correspondiente certificado de salud, con
el cédigo del médico que realizé la evaluacion de los resultados obtenidos por medio de analisis
de laboratorio, previa inspeccion de manos, ufias, cabello, bigote y barba, estado de embriagues
y la identificacion de algun sintoma de enfermedad fisica o mental.

3.1 Frecuencia

A diario se debe hacer la observacién del correcto estado de salud de cada uno de los
trabajadores, este trabajo es responsabilidad de los supervisores de cada area y al responsable
de Saneamiento. Todos estan en la obligacion y la capacidad de tomar medidas preventivas en
el caso de observar alguna anomalia en el estado de salud de sus trabajadores a cargo y también
del estado de salud de ellos mismo.

Los certificados de salud deben estar siempre vigentes, en el caso de lo recomendado por el
Ministerio de Salud, esta vigencia es de seis meses.

Si la empresa considera que al personal que manipula alimentos se le debe practicar otros

andlisis, puede requerirlo en el momento que lo desea; planteando
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siempre al trabajador claramente los argumentos que han sido considerados para realizar
dicha accion.

3.2. Responsable de Ejecucion

La persona encargada de recursos humanos es la primera instancia responsable de velar
gue el personal manipulador de alimentos goce de buena salud; ella resguarda los
registros de los certificados de salud y los historiales de las acciones médicas tomadas
con cada uno; con la misma responsabilidad estan los supervisores de areas, quienes
son los observadores que a diario realizan las valoraciones.

4. Acciones Correctivas

Si se identificaran faltas a la Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense para
Manipuladores de Alimentos (NTON 03 - 026 - 10), se tomaran las medidas necesarias
establecidas en la misma y en el presente manual, con la finalidad de evitar la repeticion
de estos acontecimientos, los cuales ponen en peligro la produccién de los alimentos.

Las medidas tomadas y los tiempos establecidos dentro de los cuales se hacen los
cambios necesarios atacando las causas que provocan los incumplimientos de la norma,
son registrados en los formatos correspondientes.

5. Acciones Preventivas

Las acciones preventivas en el @mbito de la salud de los empleados inician con el
cumplimiento de la norma técnica y con la constante valoracion de cada una de las
necesidades de los trabajadores por el equipamiento y condiciones necesarias en cada
actividad que realizan, ya sea esta de limpieza y sanitizacion, de procesamiento, coccion,
empaque o transporte de los alimentos. Estas acciones deben anticipar el posible peligro
o0 la exposicion al riesgo de los empleados.
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8. POES VIII: CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES
1. Ubicacion de Trampas de Roedores

Las trampas para el control de roedores estan ubicadas estratégicamente alrededor del edificio,
las cuales se encuentran divididas en dos, las que se encuentran en el perimetro externo
(basurero, parqueo, alrededores) y las que se encuentran en el perimetro interno (area de proceso
de pelado y pesado).

1.1. Tipos de Trampas.

El tipo de trampa varia, de acuerdo con cada lugar donde han sido colocadas; esto se define por
las necesidades de proteger el local, el tipo de accién del rodenticida y los productos almacenados
en las instalaciones.

En el perimetro de las instalaciones, las cuales estan delimitadas por muro de concreto; se usan
trampas de jaula y trampas quimicas con rodenticidas agudos (de accion rapida). Al usar
rodenticidas de accion rapida, los roedores mueren casi instantaneamente y se evita que sigan
avanzando hacia las cercanias del edificio. Las trampas de jaula al realizar las capturas sirven
para identificar el tipo de roedor que vive en los alrededores y adecuar el sistema de control.

En los alrededores del edificio se ubican trampas quimicas con rodenticidas crénicos (accién lenta
- desangradores), a una distancia de 5 metros entre cada una. Los rodenticidas cronicos permiten
a la rata o el ratén, tener tiempo y alejarse del lugar de consumo del producto hasta encontrar
refugio en sus madrigueras, donde posteriormente mueren; el estado de descomposicion del
roedor aleja a los otros que ahi viven.

En la parte interna de la planta nho se usan agentes quimicos, ni agentes fisicos de impactos. Al
usarse un agente quimico, este podria ser un contaminante que la misma rata lleve en su boca o
patas, desde la trampa hasta un envase o un recipiente de materia prima. Tampoco son usadas
las trampas de golpe, ya que, al accionarse, impactan tan fuerte al animal que causan
esparcimiento de saliva, sangre o heces fecales en el lugar de la captura. Asi que dentro de las
instalaciones de la planta y principalmente en las areas de las bodegas de envases, empaques,
materias primas y producto terminado se usan trampas adhesivas o las llamadas gato de papel.
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Las trampas cebaderas estan numeradas, con el objetivo de llevar un mejor control y
registro.

1.2. Mapeo de Trampas hay que hacer plano de la planta

PLAND DE LAGESA

15.12 CONTROL DE PLAGAS
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2. Productos Quimicos Utilizados y su Rotacion.
2.1. Fichas técnicas de productos.
Para el control de roedores:

Las trampas con rodenticidas de accién aguda estan dotadas de Rodilon, Un compuesto de rapida
accion altamente toxico para roedores, que afecta el sistema nervioso central del individuo.

Las trampas con rodenticidas de accién crdnica estan provistas de Rat Service (bromadiolona y
benzoato de denatonio), inhibidores de la sintesis de vitamina K. Estos son de accién lenta pero
muy efectivos.

Las trampas internas de la planta son de material fuertemente adhesivo, que atrapan al roedor
de sus patas principalmente, de la cola y hasta la cabeza. Estas son llamadas gato de papel.

Para el control de insectos:
Se usa Cypermetrina al 5%, con aspersiones generales en las cajas de registro de los efluentes.
2.2. Calendario de Rotacion.

Los productos son cambiados cada seis meses, con objetivo de trabajar con formulaciones
nuevas y evitar la resistencia de las plagas a los quimicos utilizados para su control.

3. Programa de Fumigacién y Tipo de Insecticida a Aplicar

Basados principalmente por la incidencia y posteriormente por el tipo de plagas, las fumigaciones
generales de la planta estan programadas para realizarse cada seis meses.

Se hacen aplicaciones quincenales de Cypermetrina en las cajas de registro de los efluentes para
controlar cucarachas, escorpiones, arafas, entre otros insectos.

En el caso de la colocacién de cebos para ratas, las inspecciones se hacen a diario en las

primeras horas de la mafiana, si la trampa no contiene cebo se coloco
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Nuevamente y se registra en el formato correspondiente a control de plagas y roedores.
Los insecticidas utilizados para el control de plagas insectiles y aracnidas son piretroides.

4. Lista de Productos Quimicos Utilizados por la Planta y Autorizados por las Autoridades
Competentes del MAGFOR y MINSA

Los productos utilizados para el control de plagas son: Cypermetrina (insectos voladores y rastreros), Rat
Service (roedores) y Rodilon.

5. Plan de Capacitacion de Control de Plagas y Calendarizacion
El personal es capacitado cada seis meses en el tema de control e identificacion de plagas. En estas
capacitaciones se abordan temas referentes a la identificacion de las plagas ya sea insectil, aracnida,
roedora, etc. Los habitos de convivencia y alimenticios de cada una y el sistema de control mas eficaz que
puede ser utilizado.

Calendarizacion de Capacitaciones.

FECHA ACTIVIDAD PARTICIPANTES TEMAS IMPARTIDO POR
Enero Capacitacion Personal Identificacion y Técnico o ingeniero
responsable de las control de plagas. en alimentos.
BPMy POES, Nuevos plaguicidas y
personal de control rodenticidas usados Ingeniero agrénomo
de plagas. en la industria de los
alimentos. Ingeniero quimico.
Julio Capacitacion Personal Identificacion y Técnico o ingeniero
responsable de las control de plagas. en alimentos.
BPMy POES, Nuevos plaguicidas y
personal de control rodenticidas usados Ingeniero agrénomo
de plagas. en la industria de los
alimentos. Ingeniero quimico.

6. Monitoreo
Las trampas o estaciones de cebo colocadas en el perimetro de las instalaciones son revisadas
visualmente por el responsable Saneamiento, éstos llenan los formatos respectivos donde se registran las

trampas que no tienen cebo las cuales
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estan numeradas y sefializadas. La revision se hace una vez el dia de lunes a sédbado.

Las trampas jaulas son inspeccionadas in situ a diario de lunes a sabado y anotado en el
respectivo formato de registro los hallazgos hechos; los roedores encontrados son identificados
y clasificados en el género correspondiente, posteriormente son sacrificados fuera de las
instalaciones de la planta.

Las trampas adhesivas (gato de papel) son revisadas y llenados sus registros respectivos una
vez al dia, de lunes a sabado; los roedores encontrados son identificados y clasificados en el
género que corresponden, posteriormente son sacrificados fuera de las instalaciones de la planta.

6.1 Frecuencia

Las trampas o estaciones de cebo colocadas en el perimetro de las instalaciones, las trampas
jaulas y las trampas adhesivas (gato de papel) son revisadas y llenados sus registros respectivos
una vez al dia, de lunes a sabado.

6.2. Responsable de la Ejecucion

Es responsabilidad de todo el personal de la Planta de Procesamiento de Platano Verde
Fresco estar alerta a la presencia de alguna plaga dentro del establecimiento e informar
inmediatamente al responsable de Saneamiento el cual tomara las acciones necesarias para la
eliminacion de esta.

7. Acciones Correctivas
Al momento de ocurrir una falla en el procedimiento respectivo del control de plagas y/o roedores
se debe identificar las causas. Asegurarse de que estos acontecimientos no se repitan atacando
las causas principalmente y registrando las acciones tomadas para dicha correccién. También se
debe valorar que la accién tomada no provoque una falla en otras areas o aplicaciones del control.
8. Acciones Preventivas
Las acciones que mas previenen la ocurrencia de no conformidades o inclusive accidentes de

intoxicacion, son las capacitaciones a todo el personal encargado del control de plagas dentro y
fuera de la planta.
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Se debe contar con un lugar de almacenamiento que preste condiciones de seguridad
contra la manipulacion por personas con desconocimiento de los agentes quimicos, nifios
0 personal mentalmente incapaces que por algun motivo entren en la planta.

Las areas de almacenamiento de estos productos principalmente liquidos y polvos deben
contar con superficies y pendientes anti derrames para evitar la propagacion masiva del
guimico.

Todos los agentes de control de plagas deben ser resguardados bajo llave fuera el edificio
de proceso o de almacenamiento de productos alimenticios.

184



Propuesta de Implementacién de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

Cédigo: M-POES-01

Manual de Procedimientos Operacionales de
Estandar de Saneamiento

Fecha: Octubre 2022
Versiéon: 01

Elaborado por:
Marcos Yulise Lopez Lopez, Gissell, Edwin
Antonio Rivas Calero

Aprobado por:
Orlan Garcia Lopez / Director Ejecutivo

. ANEXOS
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Anexo 1- Planos Sanitarios

1.1 Plano de distribucién de agua.

1.2 Plano de drenajes

1.3 Plano de circulacion del personal

1.4  Plano de distribucion de trampas de roedores
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1.1 Plano de Drenajes
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1.1  Circulacion de personal
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1.1 Plano de distribucion de trampas de roedores
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Anexo 2: Plan de Mantenimiento Preventivo

2.1. Pila de almacenamiento de agua

Descripcion Tipo de Frecuencia Responsable del
mantenimiento Mantenimiento

Fisuras o perdidas Preventivo Mensual Mantenimiento
Tapa cerrada Preventivo Mensual Mantenimiento
herméticamente
Tuberias y valvulas bien Preventivo Mensual Mantenimiento
colocadas, limpias y sin
rupturas

2.2. Maquinariay Equipos de proceso

Equipos/Maquinarias Tipo de Frecuencia Responsable del
mantenimiento Mantenimiento
Mesas de trabajo Preventivo Anual Mecénico
Bomba dosificadora de | Preventivo Anual Mecanico
cloro
Sistema eléctrico Preventivo Anual Eléctrico
Abanicos de techo Preventivo Semestral Eléctrico
Ventiladores Preventivo Semestral Mecanico
Edificio (pisos, paredes y Preventivo Semestral Albafiil
techos)
Basculas(calibracién) Preventivo Semestral Responsable de
Mantenimiento
Termdmetro de espiga Preventivo Anual LANAMET
Refractémetro Preventivo Semestral Coordinador de Calidad
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Anexo 3: Sustancias Quimicas

3.1 Listado de sustancias utilizadas para la limpieza y saneamiento de equipos y
forma de preparacion

ltem Producto Area Dosis Recomendada
1 SAC-LAV Planta 100 ml * gIn/H20 — 250 ppm de
cloro
2 LAV-400 Planta 100 ml * gIn/H20
3 LDB-10 Planta 7-10ml * gln/H20
4 SANITIZER Planta 2ml * It/H-0
5 HIPOCLORITO DE SODIO Planta ml de cloro puro = _1,000 * ppm

requeridos * los litros de agua a usar.
ppm del cloro
puro.

6 HYPERFOAM Planta Liviano: 1-2 onz * gIn/H20

Medio: 2-4 onz * gIn/H20

Pesado: 4-8 onz * gin/H20

7 DETERGENTE EN POLVO Lavanderia Segun recomendacion del
fabricante

3.2 Listado de productos quimicos para fumigaciones y periodo de rotacion
Lista de Productos Quimicos para el Control de Plagas
- Cypermetrina (Principio activo)

- Rodilén
- Gato Papel (Adhesivo)
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PROGRAMA DE ROTACION DE PLAGUICIDAS 2022
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FIMEL EMOTE RCIOUNS Yemderes FarmulmEn |l Hegue x mamuE .:l:. .:l:. ..‘:. ..‘:. ..‘:.
Ungire d =]
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.3 Listado de sustancias sanitizantes para lavado de manos

- SAC-15
- ALCOHOL GEL

3.4 Fichas técnicas
Limpiezay Desinfeccion:

- SAC-LAV

- LAV-400

- LDB-10

- SANITIZER

- HIPOCLORITO DE SODIO
- HYPERFOAM
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3.5 Formatos

Formato 1: POES 1: Seguridad del Agua / Monitoreo de Cloro Libre

Cddigo: M-POES-01

CONTROL DE POTABILIDAD DEL AGUA

FOES 1
Frecuencla 08 Maniores LHanis REngo 0.5 — 1.0ppm
Fecha Hora =i 7] (iG] OheeTvaclones
lewandero ducha
CLR:ppm CLR/ppm
Faangn: 0.5 - 1.0 ppm. Sagon Wanes Técscs Ohgalons Mearng = | KT S oo Libng P osl 0G0 Pakes Por Ralide )

Comentarios y ohservacioness:

194



Propuesta de Implementacién de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

Cédigo: M-POES-01

Manual de Procedimientos Operacionales de
Estandar de Saneamiento

Fecha: Octubre 2022
Versiéon: 01

Elaborado por:
Marcos Yulise Lopez Lopez, Gissell, Edwin
Antonio Rivas Calero

Aprobado por:
Orlan Garcia Lopez / Director Ejecutivo

Formato 2: POES 1: Seguridad del Agua / Limpieza de la Pila de Almacenamiento
de Agua

MOMITORED ¥ SANEAMIENTO Cadiga: M-POE S0

DE LA PILA DE AGUA

FOES 1.1
PRE-OCUIPACHIMNAL CMCLIPACTDMAL POS —OCUPACHINAL
1 1 1
Fecha | Hora | Almacenamiento | CQuimicos Pared Fondo | Techo | Tapadera [ Observacion

de Agua Aplicados

Clevw &: Aphce, K& Mo Splce.

Acciones Comectivas cuando hay una desviacion en k3 Limpieza de la pila de
slmzcenamients al moments de la Inspeccidn:

Comentarios y ohsercaciones:

195



Propuesta de Implementacién de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa
Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

L . Cdédigo: M-POES-01
Manual de Procedimientos Operacionales de

Estandar de Saneamiento Fecha: Octubre 2022
Version: 01
Elaborado por: .
Marcos Yulise Lopez Lopez, Gissell, Edwin Aprobado por: . . .
R Orlan Garcia Lopez / Director Ejecutivo
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Formato 3: POES 2: Superficies en Contacto con los Alimentos / Limpieza y
Desinfeccion de Equipos y Utensilios

P ————
ACCINE 5 CORRECTIVAS —— Ea-m

SUFERFCIE DE CODNTACTO POES 3

FRE-OPFERACIOMAL DFERACIMAL POS-OP ERAIIONAL
—/ —

FECHA

—

FAEDILA CORRELTIVA AL MO MENIG GEL EXEMTO

SREA DOHDE OCUAREEDS s DESWAII0MN
HOES DE LA DESYIACHIH

EQLUFS f UTEMNSILIO SFECTADO U OTRD

ACCIOR CORRECTIVA ADDPTADS & oA
OE CORRECCION

FAECAIDS FREVENTIVAS

OREERVACION

b rvacsancs:
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Formato 4: POES 3: Prevencidén de Contaminacion Cruzada / Pre-Post Operacional

Coacligo: M-POE 3-01
PREVEMCION DE LA COONTARINSC N . "
CRIEADN . :
AE-C1FEF HAL [ . i 1 i PE T |
[ TECHA:
[NEFECCION FAllA TOD AT LAS ANEAE. ] = A

Lo~ Codl s ke ool Iecucscia los desperdicins de rocean’

T i La condessackn coscanmana el producto, hay conlecte con alimenios o
snaterial de empoegee

f- o ha separodo los opstraciones de prooesos ol Seh. o DR

4.~ jHay letreros nstilados donde s& necesitany

S~ ¢ Hay persatal e milonsado s

G- HEY Ty IRt Jhe o] e SIHIE 305 o & STy !

V- | RS TNASErn s s Soih roducsn 1ensanddy

=~ pExswe separscion fisica entre o alineenie cude ¥ oo lslo pam su
RTINSy

Y- Cesiete el nesgo e quee el mabenad de empodue se COraEEnine [ Fklsgng
gpaimicos, < ambeente, inadecuada manipulscios?

Lo o Existe sepamnickm en codigo, colores y lorma para coda uno de los
dilerenies procesos

] WO RlfA: MO AP LICH

Camuntarsas vy ohservacione:
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Formato 5 y 6: POES 3. Prevencion de contaminacion Cruzada / Limpieza y
Desinfeccion de Bodegas / Residuos Sdlidos y Liquidos

S T T 1:---:1 FEEE = B3
YT 1 I

REGISTRO DDE IHSFECCIDH EETIT N Sees Seelee

EE OFERACIOHAL F POS OFERACIOH]|&FESEY Ses= Teaoas

FECHS = 5z oz au=y

[ TSN T, p— I:I [ [ T——

cCEFCISE HETEEIR FEIJLIHJHE FITI I BFFEah GEEEE&RL BE EI‘II"I. HIHR FITI I} B
Falim limpim, wim hawme s immm, Farrderm, 'r-ld

EERETICEST ThEIT&ELS

Fosey Fosullas , Taslas

Brrmajerm, Ergjillam Fesslos sm Sunm snlaonln

1
1 e mbirs oo drmaw F =l Emssme ey mldm pulny, e
1 Smulusss mpus = sm Heam =s
| REES BE FESLCESS BH-1 5 Huslus

. e, Farcrders, Teabhas mEEE: BFE IBCEEI &

1 Farrlaos de cosres e ba Frrmafe doe iges
| | Hesmawm, soekhillow, aFzla milfembhrs sos drsamfr
Cagillam g mamam Ham plam CEETESL FE FLEGERT
Woempun n Heslomes
Emunnlan

Fusny, Fosslun, Tuslas

'
" BEER FE FEICRETE Idmpesen, Iemmseds sm Baw
| Falim limpam Woummum = Hullaw

BEEE EXTEREEG

1

1 BuspumBos Su Hosses
| [ Forleos srlalios ro boers FEEREISRE&L
1

Lo - - el - Husmis o FEK

P Brrmagjrm, BErgallam HMullos B Bas

I  Fasmrrros sus om beleas Hulsss guss snlos

[ TTTrre gees mumm = [T
Blies smulles = mgus

Basl s ssmasn. kamine Bs
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Formato 7: POES 5: Proteccién de los Alimentos

POES No. 5 Codigo Frecuencia Edicion
FROTECCION DELOE NEA-POES-05-8C12 | Diario. 1era. Edicidn Ocrubre 2022
ALIMENTOS

FORMATO No. 7 Fecha: !
Medidas de proteccion de los Alimentos.

Cumple con NTON Accidn Correctiva
Hora Dezcripeion 51 ND

Perzonal con indumentaria adscuada

Feorzonal con unjforme ¥ manos limpias

Material de empague cubierto ¥ sobrs tarimas
Marsyiales de envases no toxicos, cubiertos ¥ sobre ravimas

EBodsgas ds producto de campo con cortinas

Arear de proceso: sepavadas de otras areas

Control de inzectos aplizado
Mareriales ¥ agentes de limpisza en lugar adecuade

Portones v ventanas estdan cervadar durante el procesamisnto

Producto terminade en empaguss definitives ¥ cubiertos

OBSERVACIONES:

REALIZADO POR SUFERVISADO POR

Formato 8: POES 6: Compuestos Toxicos / Manejo y Ubicacion de los Compuestos
Toxicos
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Formato 9: POES 7:

Personal Enfermo

Salud de los Empleados / Inspeccion de Salud y Manejo del

POES No. 7 Codigo Frecuencia Edicidn
SALUD DE LOS EMPLEADGE | NEA-POES07-5C14 lera. Edicien Oesubye 2022
Fecha: /!
I won de Salud de los empleados v mansje de mal enferms.
Condicion | Frecuencia de Accidn Correctiva
Hora Dezcripeidn ] | N0 Inzpeccion

Examenss medicos
VDRI, BAAR, de piel, Farimgso

Peorzonal con problemar de salud

Perzonal con hevidas

Peyzonal con gquemaduras

Bersonal con infeccionss
respiratorias

LU¥ias cortas y limpias

FPerzonal ebrio o drogads

Area con condiciones adscuadas

Poysonal enfermo retivado de drear
de proceso

Tratamiento al perzonal erfermo

OBSERVACIONES:

EEALIZADO POR
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Formato 10: POES 8: Control de Plagas y Vectores / Inspeccion de Trampas de
Roedores

Tt B-FPOE 3-01

COMNTROL DE PLAGA S

[ Fecha:
Dezonipoetm = ™ HA
.- (Hay mescins 3 recdores o (& plania v Toem de [a= desas e proccso™
= (E=lin s cloCHBeUbes y COrits 4 OnE O Besnas ook i e
i Fasie st poblacin 05 sascasT

.- e acinaliEoes i s nees de cckn

T Fasies mahidis preveiir as parm cvk [as snlmkie de phigas ¥ veshnmes?

B~ (Eathn o Dchas Ecmces de e redeniendas € imechioalas aciiabsabeT

—Fehn Bacemln s & meschonbs y modenhionbas

S EL MoMMO MA:NO APLIICA

Dkacrvacionca:
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Formato 11: POES 8: Control de Plagas y Vectores- Inspecciéon de Control de
Insectos
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Anexo 3: Procedimientos del SGIA.

PROCEDIMIENTO

DE

Gestion de Documentos y Registros

PR-01
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PR-01
Documentacion de referencia: Edeidn:
Procedimiento de Gestion de Documentosy Registros ECIEE:: o2l

- Norma [50 22000:2013

Facha: 231042012

Modificaciones respecta & [ edicion anterior: NE di revigion: Elabarada: Revisado: Aprobada:

Giisell Aracely Martines I Alforso Sures Gonzles | lng. Orlan Ganca Lopez.
Marcos Yulise Lope:
Edwin Antonio Rivas Calera

ENTRADAS DESCRIPCION DEL PROCESO

+ Necesidad de elaboracidn o modificacion de | Describir el método de gestion de documentos que forme | «  Documentos y Registros controlados

documentos internos parte del Sistema de Gestion de la Calidad incluyendo su | ¢ Matriz de Documentacidn Interna en Vigor
» Necesidad de generacin o modificacion de | elaboracidn, codificacion, control y distribucidn. * Matriz de Documentacion Externa en Vigor
registros * Relacion de Formatos en Vigor
» Documentacion Externa aplicable a los Asegurar que los registros se identifican, clasifican, |, Listado de Control de Registros

productos o 3l Sisterna de Gestion de Calidad | 8grupan, archivan y conservan con el fin de demostrar [a
eficacia del control de calidad, la legalidad y seguridad de

los productos, asi como que el Sistema de Gestion de [a
Calidad esta implantado y es eficaz.

ALCANCE

+ Elaboracion y aprobacion de documentacion interna

* Control y distribucion de documentacion interna y
externa

+ Actividades de emision, archivo y mantenimiento de los

. S ———
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PR-01
PROCEDIMIENTO Edicién: 1

Hoja 205 de 331

Gestion de Documentos y Registros

Fecha: 23/10/2022

DEFINICIONES

. Control de la documentacidn: Acciones y responsabilidades definidas para la elaboracidn, revision, aprobacidn, distribuciény
modificacion de la documentacién.

. Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de etapas u operaciones que intervienen en la produccion o
fabricacién de un determinado producto

° Documento: Informacion y su medio de transporte

° Documentacion externa: Documentacion generada por un organismo u organizacion ajena a la empresa necesaria para la
produccion o fabricacién de un determinado producto.

. Especificacion: Documento que establece requisitos

. Instruccion: Describen de manera clara y precisa la manera correcta de realizar determinadas tareas. Las instrucciones de trabajo

se utilizan para describir una operacién concreta, normalmente asociada a un puesto de trabajo.
. Manual de SGC: Documento que especifica el Sistema de Gestidn de la Calidad (SGC).

e Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso. Los procedimientos se utilizan para aquellas
actividades en las que se encadenan varias operaciones e intervienen distintas personas o departamentos de la empresa.

. Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan para transformar entradas en salidas,
generalmente empleando recursos.

. Registro: Documento que proporciona resultados conseguidos o evidencia de actividades efectuadas.

. Revision: Actividad emprendida para asegurar la conveniencia, adecuacion y eficacia de un documento.
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PR-01

PROCEDIMIENTO —
Edicién: 1

Hoja 206 de 331

Gestion de Documentos y
Registros

Fecha: 23/10/2022

DEFINICIONES

. Control de la documentacion: Acciones y responsabilidades definidas para la elaboracién, revisidn, aprobacion,
distribucion y modificacién de la documentacion.

. Diagrama de flujo: Representacidn sistematica de la secuencia de etapas u operaciones que intervienen en la
produccion o fabricacion de un determinado producto

. Documento: Informacion y su medio de transporte

. Documentacidn externa: Documentacion generada por un organismo u organizacion ajena a la empresa necesaria
para la produccion o fabricacion de un determinado producto.

. Especificacion: Documento que establece requisitos

. Instruccion: Describen de manera clara y precisa la manera correcta de realizar determinadas tareas. Las

instrucciones de trabajo se utilizan para describir una operacién concreta, normalmente asociada a un puesto de trabajo.
. Manual de SGC: Documento que especifica el Sistema de Gestion de la Calidad (SGC).

e  Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso. Los procedimientos se utilizan para
aquellas actividades en las que se encadenan varias operaciones e intervienen distintas personas o departamentos de la
empresa.

. Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactian para transformar entradas en salidas,
generalmente empleando recursos.

Registro: Documento que proporciona resultados conseguidos o evidencia de actividades efectuadas.

. Revision: Actividad emprendida para asegurar la conveniencia, adecuacion y eficacia de un documento.
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PROCEDIMIENTO

Gestion de Documentos y

Registros

Edicion: 1

Hoja 207 de 331

Fecha: 23/10/2022

Responsable

Ver Anexo 2

Ver Anexo 2

Ver Anexo 2

Ver Anexo 2

Gerente de Calidad

Gerente de Calidad

Necesidad

FLUJOGRAMA- GESTION DE DOCUMENTACION INTERNA

Actividades

Nuevo Documento
Interno

\

1. Elaborar Documento

\

2. Codificar Documento

f

3. Revisar
Documento

Correcto

Si

4. Aprobar Documento

Y

No

Correcto

Si

5. Actualizar Matriz
Documentos

¥

5. Distribuir Documento

Registr
os

Relacion de

Formatos en Vigor

Matriz de

Documentacion
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PROCEDIMIENTO PR-01

Edicién: 1
Hoja 208 de 331

Gestion de Documentos y
Registros

Fecha: 23/10/2022

Codigo

flujogr

ama

Denominacion
Actividad

Elaboracion de
Documentos

Ante la necesidad de elaborar un nuevo documento o de modificar un documento existente

DESCRIPCION ACTIVIDAD

el responsable asignado se encargara de recoger informacién de los responsables implicados
en los procesos a documentar o modificar y redactar borrador. El responsable
correspondiente tiene que comprobar la correcta descripcidn del proceso en el documento.
El soporte a utilizar y contenido tiene que ser conforme a lo indicado para el tipo de
documento (al menos los campos OBLIGATORIOS).

Para elaborar el borrador se mantiene contacto continuo con los responsables de realizar las
actividades a describir o descritas.

Los formatos a utilizar para elaborar documentacidn son los citados en el apartado de anexos
de este procedimiento. Si no se indica ningin formato, se podra usar un formato libre
respetando siempre lo indicado para la identificaion y codificacién de documentos en este
procedimiento.

En caso de modificaciéon de documentos, el responsable asignado indicard en el campo del
documento indicado referencia a las modificaciones introducidas en la nueva revision.

Codificacion de
Documentos

Cuando el borrador se da por definitivo, el responsable de elaborar el documento le asignara
fecha, codigo y n? de edicion teniendo en cuenta el listado de documentacion interna en
vigor.

Se comprueba que el documento esta correctamente codificado (segiin Anexo 1 de este
documento) y fechado.

Finalmente el responsable de elaboracion (ver tabla de responsabilidades del Anexo 2) firma
en el apartado correspondiente

Revision de
Documentos

Una vez elaborado y codificado el borrador, se comprueba la adecuacion del borrador a las
caracteristicas de la actividad descrita (correcta utilizacion de los formatos, la descripcién de
la actividad en el documento vy la legibilidad y operatividad).

Si no se considera correcto se proponen posibles modificaciones y el documento volvera al
responsable de elaboracion. Este ciclo se repetird hasta que se se obtenga el documento
definitivo para aprobracion.

Aprobacion de
Documentos

Una vez revisado el borrador el responsable asignado (ver Anexo 2) comprueba la adecuacion
del documento y su correcta identificacion procediendo a su aprobacién mediante firma del
apartado destinado para ello en el documento. El documento pasa a estar en vigor y listo
para proceder a su distribucidn controlada.

El original del documento es custoriado por el responsable de su archivo (ver Anexo 2) que
procede a realizar tantas copias como sea necesario distribuir.

Actualizacion
Matriz de
Documentos
Internos

Una vez aprobado un documento o su modificacidn se procede a actualizar la “Matriz de
Documentacion Interna en Vigor” incluyendo los datos del nuevo documento o revision
(cddigo, edicidn, fecha y titulo) asi como la “Relacién de Formatos en Vigor” incluyendo los
formatos generados en el documento.

En caso de tratarse de una nueva revision se eliminara la referencia a revisiones previas.
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PROCEDIMIENTO

Edicion: 1
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Gestion de Documentos y Registros

Fecha: 231102022

Cadigo
flujogram  Denominadidn Actividad DESCRIPCION ACTIVIDAD

Una vez aprobado, el responsable de su distribucion (ver Anexo 2) procedera a distribuir €l documento al personal
afectado por el documento que tenga necesidad de disponer del mismo.

s El control y distribucidn de los documentos internos (cuando sea necesaria) se realiza mediante 3 “Matriz de
Distribucion de . . . . L
7 Documentacion Interna en Vigor” donde se dejara de los destinatarios de los mismos y fecha en que se distribuye.
Documentos Internos o e . . . .

Cuando se proceda a la distribucidn de una nueva revision de un documento, se procedera a retirar y destruir las

revisiones obsoletas.
Cada responsahle mantiene su documentacion correctamente archivada.
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PROCEDIMIENTO _ PR-01
Ediciéon: 1
= Gestion de Documentos y Hoja 210 de 331
Reg istros Fecha: 23/10/2022

FLUJOGRAMA- GESTION DE DOCUMENTACION EXTERNA

Responsa . .
bl Actividades Registros
e

Organismos Oficiales
Publicaciones
Inernet

Responsa 1. Identificacién
ble Documentos
Actividad L
2. Archivo Documentos
Gerente
de ]
Calidad L
3. Actualizar
Matriz Documentos
Gerente .
de Matriz de
Calidad L
Documentacion
4. Distribuir Documento
Gerente
de
Calidad
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Edicién: 1
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Gestion de Documentos y
Registros

Fecha: 23/10/2022

Codigo N
) Denominacion
flujogra » DESCRIPCION ACTIVIDAD
Actividad
ma
El responsable asignado (ver Anexo 2) consultando en organismos y boletines oficiales,
Identificacion publicaciones especializadas, internet o cualquier otro medio que se considere adecuado revisa
1 Documentacion | periodicamente los requisitos relacionados con el producto ya sean legales, normativos y
Externa reglamentarios o requisitos de los clientes/mercados con objeto de que se encuentren
permanentemente actualizados.
Archivo de Los documentos vigentes son archivados de manera ordenada por el responsable
correspondiente.
2 Documentos . . . =
Externos Asi mismo mantiene archivo de los documentos obsoletos al menos durante tres afios o lo que
establezca la legislacion aplicable, en caso de que corresponda.
Actualizacion Una vez aprobado un documento o su modificacion se procede a actualizar la “Matriz de
Matriz de Documentacion Externa en Vigor” incluyendo los datos del nuevo documento o revisién
3 Documetos (Organismo emisor,fecha/edicion y titulo) que se mantendra a disposicion de todas las dreas
de la Organizacion(empresa).
Externos s o, . .. .
En caso de tratarse de una nueva revisidn se eliminara la referencia a revisiones previas.
Tras su registro en la matriz se procedera a distribuir el documento al personal afectado por el
documento que tenga necesidad de disponer del mismo.
L, El control y distribucidn de los documentos externos (cuando sea necesaria) se realiza mediante
Distribucidon de “ . .. ., ., . .
la “Matriz de Documentacion Externa en Vigor” donde se dejard de los destinatarios de los
4 Documentos ) o
mismos y fecha en que se distribuye.
Externos N . sl .
Cuando se proceda a la distribucién de una nueva revisién de un documento, se procedera a
retirar y destruir las revisiones obsoletas.
Cada responsable mantiene su documentacion correctamente archivada.

211



Propuesta de Implementacion de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria
basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

PR-01

PROCEDIMIENTO

Edicion: 1

Hoja 8 de 14

Gestion de Documentos y Registros

Fecha: 2311012022

rabezado -Seccidn 3-
DESCRIPCION ACTIVIDAD

El responsable asignado (ver Anexo 2) consultando en organismos y boletines oficiales, publicaciones

Identificacion . ) . . . . L
. especializadas, internet o cualquier otro medio que se considere adecuado revisa periodicamente los
1 Documentacion » , . . .
requisitos relacionados con el producto ya sean legales, normativos y reglamentarios o reguisitos de los
Externa ) . .
clientes/mercados con objeto de que se encuentren permanentemente actualizados.
Archivo de Los documentos vigentes son archivados de manera ordenada por el responsable correspondiente.
7 Documentos Asi mismo mantiene archivo de los documentos obsaletos al menos durante tres afios o lo que establezca
Externos |a legislacion aplicable, en caso de que corresponda.

Una vez aprobado un documento o su modificacion se procede a actualizar la “Matriz de Documentacion

Actualizacion Matriz .. . . . .
Externa en Vigor” incluyendo los datos del nuevo documento o revision (Organismo emisor,fecha/edicion

3 de Documetos . C . L
ot y titulo) gque se mantendra a disposicion de todas las areas de la Organizacion(empresa).
xternos . . . n .
En caso de tratarse de una nueva revision se eliminara la referencia a revisiones previas.
Tras su registro en la matriz se procederd a distribuir el documento al personal afectado por el
documento que tenga necesidad de disponer del misma.
Distribucién de El control y distribucion de los documentos externos (cuando sea necesaria) se realiza mediante la
“Matriz de Documentacion Externa en Vigor” donde se dejara de los destinatarios de los mismos y fecha
4 Documentos L
en que se distribuye.
Externos

Cuando se proceds a |a distribucion de una nueva revision de un documento, se procedera a retirar y
destruir as revisiones obsoletas.
Cada responsable mantiene su documentacion correctamente archivada.
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;abezado -Seccion 3-
FLUJOGRAMA- GESTION DE REGISTROS

Responsable Actividades

Actividades No
Documentadas

Listado de Control
Responsable 1 Emisn e
: egistros
de I Actividad Documento Intermnao Regisros Documento Externo
Y
Responsable i{ :*Trr':*:
de a Actividad :
Indicado en Y
Listado de
Control de 1, Mantenimienta
Registros Registros
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PROCEDIMIENTO

Edicién: 1

Haja 11de 14

Gestion de Documentos y Registros

Fecha: 23110/2022

Cadigo
flujogram  Denominacion Actividad DESCRIPCION ACTIVIDAD

Los registros se generan como consecuencia del desarrollo de sus actividades de |a Organizacian y se cumplimentan por
|a persona que realiza la actividad objeto de registro y en los formatos establecidos para ello. Todos los registros son
fechados, en el momento de su emision, par los responsables de su cumplimiento, los cuales se identifican asi mismo

1 Emision de Registros | en los registros.

Los registras son legibles, 52 mantiene en buenas condiciones y son recuperables.

El control de los registros se lleva a cabo de acuerdo a lo indicado en el “Listado de Control de Registros” y en los
documentos que desarrollan las actividades que los generan.

Los registros pueden estar soportados en papel o en soporte informatico. Cualquier archivo, ya sea en papel o
informatico, lleva externamente |a identificacion adecuada relativa a su contenido. Cuando los datos registrados estén
en formato electranico, se realizaran copias adecuadas para evitar su pérdida.
El responsable del archivo, los criterios y el tiempo minimo de conservacion aparece descrito en el Listado de Control de
Registros.
Cuzlguier alteracion de los registros debe ser autorizada por el responsable del archivo correspondiente v se registrard
|a justificacion para dicha alteracion sobre el propio registro.
La retirada de su archivo de un registro concreto debe ser autorizada por el responsable de archivar el mismo.
La responsabilidad de archivar los registros conlleva |a del mantenimiento y cuidado de los archivos. Los archivos, tanto
en soporte papel como informatico, deben reunir condiciones tales que se minimice 3 posibilidad de pérdida o
deterioro por accidentes, condiciones ambientales, ete.

. En el caso de archivos informatices se mantendra bien una copia de seguridad o bien una copia en papel, en lugar
3 Man::mTtlentn de distinta realizada con una frecuencia semanal.

BSOS De manera genérica, los registros se conservan un minima durante ¢l tiempo de vida Util del producto mds 12 meses
adicionales, salvo que se indique de forma explicita otra cosa en los correspondientes procedimientos o instrucciones
(por requisitos |egales, de cliente y la vida Gtil del producto). Una vez transcurrido ese tiempo de conservacion, los
registros pueden ser extraidos de su archivo por el responsable del mismo y destruidos.

2 Archivo de Registros
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PR-O1

ey 1

FMga 2 e W

Gestion de Documentos y Registros

Fecha AL

Anexa 1: Cocificackin de documentas e icentificackin de formatos.
Aneao 7: Tabla de responsabilidades de control de la documentacidn
Formato PRO1.0L.1, Portada de Procedimiento

Formato PROJ.0Z.1, Pagina de Precedimiento

Formato PRO1.0OD.1, Portada de Instruccidn

Formato PRUOL.OA.1, Pagina de Inatruccidn

Formato PRIO1.05.1, Portada de Programa de Gestien

Farmato PRU01.06.1, Pagina de Programa de Gestidn

Formato PROJ.0O7.1, Especificacion

Formato PRO1.OS.1, Plan de Calidad

Formato PROL.0A.1, Matriz de Documentaciin interna en Vigar
Formato PRO1.10.1, Matriz de Documentacion Exterma en Vigor
Formato PROJ.11.1, Redacicn de Formatas en Vigor

Farmato PRIOL.11.1, Ustado de Control de Registros

Cocurs ilo propeeded @ NEAERONICIA. 5ok pars sw Wlema
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PR-01

Gestion de Documentos y Registros

ANIEXD 1: CODIRCACK) N DE DOCUMENTOS EID ENTIRCACION DE FORM ATOS .

Codificacion de documentos:
Los documentos del Sistema de Gestion de Iz Calidad se identifican mediante el siguients codign:  MX-¥Y
Donde:
XX Grupo de dos letras que indicz el tipe de documento.
MSGEIA; Manusl Sistema de Gestion de Inocufdad de los Alimentos (formato libre]  MHACCP: Manual HACCR (formata libre)

PR: Procedimiznta PHACCP: Plan HACCP
IN: instruccion Técnico PPR: Progroma Frerrequisitos
EsP: Especificacion de Producto Fingl

¥¥- nimero comelativo entre sus andlogos.

£l codigo del documento s2 hace constar en todas las paginas del misme.
Es responsahilidad del Responsable de Calided comprobar que los documentos y formatas estén correctamente codificadas conforme a lo establecida en este Procedimiento,

antes de que se proceda a Iz distribucion o difusicn de los mismas.

Identificacion de formatos:

Los formatos que 52 establecen en los distintos documentos del sistema (Frocedimisntos & Instruccionas, por lo genersl) para registro de datos, elsboracion de documentas,

gtc,, 52 codifican mediants un codigo de la forma: CodNN.V

Donde:

cod coresponde al codigo del documento donde se elabord por primerz vez &l formato. (s el cddigo del procedimienta, instruccin, etc 2 Iz que estd asociads el

farmata).
Ejermpla: £n el caso que el documento sea el Manusl de Sistema de Gestion de Jo Colidod, codig serd MEGC-XY, siendo XX &l nlmera de capitulo o apartzdo del
mizniugl.

NN s el numera comrelztive dz! formato definida en &l documento,
Vv  identfica &l numera de edicion del formato, que 52 incrementa cada vez que es modificado. Las pasibles modificaciones de un formato se producen de maners
indzpendisntz 3l documento que lo genera.
El Responszble de elzborzcion del documento s responsable de asignar & cormespondiente codigo del impreso o formato que contiene el documents previamente a |2
confeccion del ariginal.
5 un formato 52 anexa &n varios documentas, 22 | asigna la identficacian correspandiznte 3l documenta donde se elzbora inicizlmants.

Dioscartiin il progiedad di NEAGRONBCSA. 5ok pari o inbifs
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FiR-ui

Gestion de Documentos y Registros

ANENO 2: TABLA D RESPONSABIL IDADES DE CONTROL BE LA DOCUMENTACION

Anexo 2, TABLA DE RESPONSABLIDA DES DE CONTROL DE LA DOCUMENTACION
TIPO DE DOCUMENTD ELABORACION REVISION APROBADO DISTRIBUCKON/ ARCHIVD
MANUAL 5GC Personal Area de Calidad arente di Calidad Gerants Ganeral Gerents da Calidad
MANUAL HACCH Personal Atea de HACCP arente di Calidad Gerants Ganeral Gerents da Calidad
PROCECINIENTOS Persanal Ares implicada Respansable Arad implicada Gerente de Calidad Gerente da Calidad
PLAM DE CALIDAD Personal Area de Calidad zarente di Calidad Gerente General Gerente da Calidad
INSTRUCCIONES Parsanal Ares implicada Respansable Aras implicada Garente de Calidad Geranta da Calidad
PROGRAMA DE GESTION Personal Area de Calidad arente di Calidad Gerants Ganeral Gerents da Calidad
ESPECIFICACIONES Persanal Ares implicada Respansable Arad implicada Gerente de Calidad Gerente da Calidad
FORBATOS Persanal Ares implicada Respansable Arad implicada Gerente de Calidad Gerente da Calidad
DOCUMENTACION EXTERNA Gerente de Calidad Gerente da Calidad

L L 0 T o Tl - el
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Gestion de Documentos y Registros

Fic ba: 2501 Dvaend
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DESCRIPCION DELPROCESD
Documentacion y registros generados por el | Definir |2 metodologia empleada por |z Organizacion para Frograma de Auditorias Internzs
sisterna de Gestion de la Calidad {3GC). llevar & caba las auditorias internas con el fin de verificar | ¢ Flan de Auditoria Interna
# Norma 150 3001:2015 que el sistema de Gestion de |z Calided 55C es conforme |« Informe de Auditoriz Interna
+ Morma 150 19011:2018 con las disposicionss planificadas, con los requisitos del |«  Plan de Acciones Comrectivas
# Cuzlificacion de Auditores Sistzma de Gestion de |3 Calided estsblecidos por la

organizacion, y con los requisitos de esta norma
internzcional vy gue se implements y  actualiza
ficazmente.

Este procedimiento es de aplicacion a las auditorias a
rezlizar en |a Orgenizacion de acuerdo con el programa
plenificado cuyo zlcance abarcara |z implementacion del
plan de Calidzd, los programas de prerrequisitos y los
procedimizntos necesarios para lograr el cumplimiento de
|3 Morma 150 8001:2015.

Discartiin il progiedad din NEAGRONBISA, ol b i oo il
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Auditorias Internas

DERANICIONES

+ Auditoria Interna: Proceso de verificacion sistematico, independients y documentado para obtener v evaluzr objetivamente evidencias de auditoria para
determinar si &l Sistemz de Gestion de |3 Calidad se ajusta 2 oz criterios de auditoria del Sistema y para la comunicacian de los resultados 2l Director Gerente.

+ Auditar: Persona cuslificada para realizar las auditorias.

+ Criterios de auditonia: Conjunta de politicas, practicas, procedimientos o requisitos en relacion a los que el auditor compara Izs evidencias de auditoria recogidas
sobre el objeto de &sta.

& Chech-list: on listas de preguntas de comprobacion que seren cumplimentadas en |a fase de ejecucion si el equipa auditor lo considera necesaria.
+ Evidencia de auditoria: Informacion verificable, registros, declaraciones de hecha o cuslquisr otra informacian que son pertinentes para los criterios de auditoriz.
+ Hallazgp de auditona: Resultados de [a evaluacion dz |5 evidencias de auditoria recogidas y comparadas con los criterios de auditoria acordadas,

+ Informe de Auditoria Interna: Registro en &l que sz reflejan |z informacion relativa 2 la realizacion de |3 suditoria (fecha, equipo auditar, actividades auditadas,..)
25 coma los resultadas de [z mismis, incluyenda las no conformidadss detectadas.

+ No Conformidad en auditoria: Incumplimiento de un requisito sstablecids, detectado por &l equips auditor durante el desarall e unz suditona, con base en
evidencizs objetivas.

+ Programa de Auditorias Intemas: Recoge |3 serie de auditoras 3 realizar en un ano concreto relativas 3 uno o varios Sistemas de Gestion, definiendo las actividades
y 2reas que deben ser zuditadas, s coma [as fechas pravistas,

+ Plan de Auditoria Intemna: Metodologia para Jz rezlizacion de cada auditoriz en la que s2 comunica 3l érez suditada, el auditor designada, |z fecha y hora dz &
auditoriz, y las actividades 2 auditar.

# Plan de Acciones Correctivas: Documenta en &l que se incluyen |as accionss correctivas implantadas para eliminar |3 causas de |35 no conformidades, defectos o
cuzlguier otra situacion indeseable detectada n |z auditoria para impedir su repeticion.

¥ SGC: Sistema de Gestion de |z Calidad.
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Auditorias Internas

ALUJOGRAMA- ALDITORLAS INTERNAS

2. Capaftackdin 3. Planificacdn
Auditor Jefe de Audtares P e udtorta
¥
. , 4. Realizackdn
Boedito
Eeqipa Auitor de Auditorta

Informe de
Gerente de
Calidad
Responsable del Plan de Actiones
Area Auditada
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Auditorias Internas

Danoming cdn &tivdad

1 Pregramacion de Auditorias

Anuslmente, se prepara ¢ Programa de Auditorias Internas cuyo alaance abarque la implementacion del plan de Calidad, los programas de
prerrequisitos y los procedimientos necesarios para lograr el cumplimiento de [ Norma 130 2001:2015 teniendo en cuenta que todas s
actividades deberdn auditarse come minime anualmente,

[l Programa de Auditorias Internas contiens informacian relativa a dress yo apartados de la norma a suditar, sctividadesdepartamentos!
funciones & auditar, equipo auditor asignado y calendario prevista de realizacian y es somatido 3 la aprobaddn de la Gerencia.

2 Capatitacion de Auditorés

Las auditarias internas las Nevardn a cabo auditoras Formades y competentes, gue sean independiantes del departaments auditado. Podrian
ser llavadas a caha bien por persanal de la Organizacion cualificado coma Auditor Interno, o bien par auditores axtermnos die entidades quas
acrediten su cualificacian. Ds este sentida ta cualificacion reguerida para:
+  JAuditor Interng pertenesients o ks Organtsacidn
- AsistEncis 4 un cursoseminario de formacion en Sodiorias (1509000, 150 14004, 120 19041, 150 22000}
- AsistEncis coma absarvsdars, 3 menos, uns Auditaris (50 9001, 150 22000, APPCC, et
= Auditor Cxterno subcantratada
- Formacidn en (509001, 150 22000 v Seguridad Alimentaria
- [xperiencia di al menas un afio en realizacion de suditoria die Calidad y Seguridad Alimentaria
Se mantendrn los "Registros de Capaditacion” |certificadas, curriculum vitas,...) pertinentes que screditen [ cualificacion requerida.

3 Manificacion de Auditoria

i el aguipa auditor estd formada por mas de un components una de ellas actuard coma Auditor Jefe y w2 encargard de planificar [ auditoria
para [ techa pragramada,
Para ello alaborard y comunicard & los auditados el correspandients "Plan de Auditoria” donde s= incluicd [ siguients informacion;

» [dentificacian y fecha de la auditoria.

= Objetivo y alcance de la auditoria (procesas, actividades y productas)

* Componentes del equipo auditor designada.

= Referencia a la documentacion aplicable al alcance de la auditoria.

# Referencia a check-Tst usadas (5 procede].

= Programacitn de audftaria (actividad 3 suditar, interlocutor, Fecha y hora previstal.

4 Realizacion de Auditoria

Confarme & [ planificacion realizada el equipo auditor procede a [ realizacion de la suditoria @n [ que, basindose en @l chedk-list aplicable,
pracedera & realizar las siguientes verificadones:

* Revigkhn de los documentas de referencia del Sistema de Gestion de [a Calidad: o comprobard gue cada persona implicads depens
dee la documentacion que be es aplicable, af como que los responsables correspondientes emiten, distribuyen y controlan
adecuadaments [os dorumentos & su carga.

Examen de los registros de datos generades v evidentias documentales que demuestren el cumplimisnto de las deposicionas del
SEbema, incluidos aspectos relativas a formatos utilizados, Sstema de archivo, desting, ste.
Supervisidn directa de fas actividades gue e realizan, inspeccién, etc, para comprobar que cada una de las actividades

-

-
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Auditorias Intemas

Ladigs

Dunominacdn Adivdad

Hujograma

encomendadas para b realizacion de ks trabajos se estin desarrolianda de la manira preserit en b documentacion del Sistems de
Gestidn de [ Calidad.
Uniy wer realizada [ auditaria y én un plazo na superior & 3 dias el Auditor lebs emiticd y formard ef Infarme de Auditoria &n ¢ que e inchird
fa siguiente informacidn:
+ Ohjetey aleance de la auditaria
+ Momeroy fecha de la auditoria. £ numers de auditora seguis e formato BI-XXSYY, dande:
Al Auditoris Interna
X¥: Doagulkimas cfras del aiia
¥¥:  Nimero cortelstive de auditoria en el 2o,
+  Plorma de referencia {150 9000:2005).
+ Documentacion de referencia o refarencia a las matrices de documentacian en viger.
+ Anexps: se incluicd aquellos otres anexos que se estimen aportunas para aclarar [ informacidn sobre las comprobadanes o
disvidcianes [po. matrices documentacian en vigor, evidencias, check-list usados, stc...).

Comunicacion de Resultados
de Auditoria

Log resultados serdn comunicadas al persanal responsable de laactividad auditada al que e e enviard copia del Informe de Auditoria ya sea
e papel o en formata electrnice.
£l responsable de 3 sctividad auditada s respansable de informar de s resultadas ol personal @ su cargo,

[ Plan de Acciones Correctivas

En el plazo de 5 diss desde su recepricn el responsable auditada deberd presentar | acciones corractivas propuestas para f tratamiento de
fag na conformidades detectadas a6 come el plaza para i implantacion.

Prara el seguird [ sistenitica descrita en ol procadimienta PR-05 Gestidn de Accones Comectivas y Preventivas.

Lis Auditoria s considerard cerrada cuanda todas las acciones correctivas propusstas se hayan cerrada de forma eficas,

Deberdn acardarie ks socianes correctivis v bos phatos para su implementacion y deberd verificarse b aplicacion de las mismas,

Diescitia 16 il kil chia NELAIREMBESA. Sel

LU LS o

wl Fill i o L i
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Hoaldal

Auditorias Internas

Fischui: 2510000

ANEXOS Y FORMATOS

% Formata PRO2.011: Programa de Auditoria Interma
3 Formata PR.OZ.021: Plan de Auditeria nterna

3 Formata PR.O2.03.1: |nferme di Auditorta Interna
3 Formata PR.OZ0L1: Plan de Acciones Carractivas
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PROCEDIMIENTO
DE
GESTION DE COMPRAS

PR-03

gcure o propéedad e NIAGROMICA. Sak para uvs s o
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Docurs siscii s e rrla rencla: e
Procedimiento deGestion de Compras [Pt ,
« W nigbcchin e Fcpckin s Matarisinn —
MG 20 KTl PECTT I 3 E BRE: Lbsborade: APIUEE Ju'::i:l —
Ariton Lo Il Antonio Bem Laiees g Alonic Susre Gorasles | g, Oian Garcls Lipse
gl LAy g
imma fulis Lip
ENTRADAS CESCRIPCION CEL PROCESD Sl DAL
+  Necesidades de compras o de contratacion | Definir b sstemitica implantads en NEAGRONICSA |« Productas compradas/ Servicias contratad os
de servitios. Solicitud de Campra pard levar & cabo | compras de materiale ¢ | e Lista de Proveedones Homalogadas
+ Dipecificaciones de carmaras y Fichas ingumes (material auxiliar, material de empaque, [« Cupedientss + Fichas de Proveedores
Teericas de Provesdores [materias primas, | quimins,.| asi coma 2 contratacian de senicios | o ufieihg da Compra
insumis y servicios). {transporte,  mantenimient, control  de plagas, | Compra de Insumas:

sequricad, telefony, intemet, ebr.) garantizando que | o roseeal de lnsumes Provesdares
ke praductos  servicios adquiridos respondan 3 B | o jtarmes de Recepcidn
eipecificacionss o requisitos estsbledidos pard 13 | Conteatacian de Servicion

calidid, seguridad, legalidad del producta, + Orden deTr:bajnj'Fal:tura

Asimigme se edablece el método para realizar la | Solicitud de Trabajn & Talleres Externas o
evaluaddn, selecion v seguimiento  de o Coeibratistas

pronveedonas i contratistss con 108 que trabajamas. o Contrdto de Sevielos de Transorte

Dute procedimienta e de aplicsddn pard todas b
campris de materiales y contratacidn de servidos que
tengan influencia en los procesos de NEAGRONICSA
a4l como en (2 Calidad de los productas {reguestos
Automotrices).

bl prophedad ds NEAGRONICSA. Soba gars mo lnisma

. ] e T 0 A W (B S LS DOHL FHERLD 0T el T O 0 LT B B

228



Propuesta de Implementacion de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria
basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

Hopd e 13

Gestion de Compras

PFadhic 21000

+ Contrato: Acuerdo, genaralmente escrita, por el gue dos o mds partes g2 comprometen reciprocamente 3 respetar y cumplie una serie de conditianes.

+ Especificacidn/Fichas técnicas: Cs un documento en farma de sumario que contiens b dascripsdn de las caracteritices de un ehjeto, material, proceso
o programa de maners detallada.

+ Formata: Es o canjunta de [& caracteristicas teenicas y de presentacian de un texto, objeto o dacumento @n distintos dmbites, tanta reales cmo
virtuks,

+ Homaologacion:  Paner dos cosas en relacin de semejanza o igualdad o considerar que 2 carrespanden par tener una ciracteristica camun o ejercer ks
mismia funcidn.

+ Orden de compras: £5 un documenta que emite & camprador para pedir mercaderias o vendedar; indica cantidad, detalle, precio y condicianes de
pape, entre otras coses, £l decumento arigingl @5 para &l vendedor @ implica que debe preparar @ padido. £l duplicsdo e para o compradar y 25 una
constancia de las mensaderias o servicios encargadas.

+ Prestaciones: Servicio gue un contratante da o promete 3 atre, en conmutackn par lo que en el convenio le faarece.

+ Procedimiento: C5 un canjunto de acoones u aperaciones gue tienen que realizarse die & misma forma, para abtener Sempre el mismo resultado bajo
[ mismas dreunstancias.

+ Proveedores: Se aplica 4 la empress gue se dedics a proveer o abastecer die productos ARCEEANoS 3 uri PEreons b smpress,

+ S0 Sutema de Gestidn de [a Calidad.
+ Solicitud de compra: [s un pedido que resliza cierto sector al responsable de compras para ls adguisicion de un praducto.

Cocume sio propledad &e NIAG RONICSA. Solo pars am lnisma
C ik i 1 £ s rw e i e ey et coama o pa lges e ol ke acisalized s F1a2.8
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Gestion de Compras

FLUJDGRAMA- COMPRA S DE INSUMO 3

Departamenio: Recursos
hismanes, adminlstracitn. i n
ampra * )
Analista de compras. :-l--‘-:-_l:l_u-i ir LT ol w
Analista de compras t
d. Beuikie dr Gaiiimd
L i im e Liska Proviisdones
Analista de compras ‘__“_m
By e med g n 5 B o p e
i
¥
Resporesable de compras
1. Galvkud e Cuilea i -.-';:I'::';I':':'::;'
N.Eamsmgarie dr
Franmiar
e il il :.::'_'."_'.' i+ i |
Contabiidad
Responsable de compra H
Responsable Recepeidn lsumos ol hiermai
11, Esirg 3
|
ypbedadd £ NIAG ROMISA. Szl parsmm brisma
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PR-1d

it |

Hom S i 13

Gestion de Compras

Fiachic &2 WRALK

|:Hm

Brorni rc] ol i chd

Aujograms

Blaboracion de Sollctud
i Comipra

DESCRIPOON A CTIIDAD

La sclicitud enwviaca par cada departamenito debe indicar o articulo @ insumo requenca v detallar s cantidades, descripsion y
caracteristicas del producio y la ubicacidn dande serd utlimco. £ste documento debe ser enado en flsico, frmado y sdlado par
of departamento salidtante, asi coma o grada de urgenda del mismo.

z Roesisicn e Sobcttud

Uria weg recibida s seboiug de campe, ks analstas de compras revisan 5l o prociucts salicitaga cumplen con badas ks requisics

que s& exigen en la misma. 3 esta completa se firma y sefla of documento con fa fecha ce entrega al departamenta de compras.

%l la solicibud s aceptada se procede de una de s sguientes maners:

5 proveedar ya esta hamologado y por la tanio ya se be han realizada compras anieriammente, s¢ prosgue can gl praceso de
solicibud de cotizacian y gestidn de fa ompra.

# 5 ¢l provesdar s nueeo o exdsien proveedones aprobiacas prevics o se ceckde buscar nuevas proveedores alberratfvas], se
procede 1 la homologackin de un nuewa proveedor tal coma se indica mas adelante.

3 Soliciud de Cotizacidn

En ¢l cso de elstie un provecdor homakogaco previaments se seleccinara de loo inchiidas en la "Lista de Provedones
Homologadas® y se ke solicifars cotizadén de los insumas a adquir, en la gue se especficardn dlaramente los productos a
aliterie, Ins requisitos iplazas, precios,... y especficaciones de los mismes.

Se HEE-EI-EHIFI. can & provecdor et akanyar un aouenda o en casa contraro s procederd a buszar un proveedor altemativa,

| Sadati (o de Proviedar

En of casn de no existir proveedores homologadas predamente y cuando se considers necisaro buscar numws provsedones
alterrativas (por eemplo, por incumplimientas repetitivas de los proveedores edlstentes) los anabstas de compras pedirdn
solbcitudes do cotimadn o tres posibles proveedores, basindese en las especicaciones requendas par el departamento
solkcitante. = todas los casos se salichardn: lcenda de actividad o sanitar del provesdar, expecificaciones de producta, precios
formas de paga, certificados aplicables (vso amblental,...) y oalouer oera informacién que se considera precisa sabre el
provesdor o el producta.

Cuando &5 necesaria cambiar de provieeder antes de los seis meses estipulados, se reliza una comparcdn de prodees en los

productos gue se cobizan, se salita oredita de 30 dias para ks pagos de b facturs, AUC aciualizada v que cumplan con los pagos
e btk impiestos anie |a DG, para evitar atrasas al momento de redizar poneadons del VA, ya que por estar bag el regimen

general Granges I:IZIHMhL'FEHtEHEn!F'ﬂHEF'!:I lizy, elaborar b carta ge exonerackina cada CMpres] qui nes vende un producta o

it rEsta un Serdoo.
st misma proceso se nealizard cada sel meses con el fin e realizar ef seguimienta de |os proveedores homalogadis y asegurar

e NEAGROMICSA, continua trabapnda con los proveedores mis adecuades, Sasdndose en el nivel de Lumplimienta y 20 la

aferta econdmica el Zesponsable de Compras selecdonand of proveedor que considere mds idoneo y e solidtard fa informacidn
oue eddende & cumglimiento de los requishios requeridos.

; Homiologacidn d

Froveedor

Saandase e la informacitn recihida, el Aesporsable de Compras conjuniamente con el Responsable RRHH proceden a la

selecridn del proveador que consideren mis adecuadas, tomanda los siguientes oitencs: Los prowsedares tenen que faclitar
dacumientacion kegal de su empresa, asl come fas fichas fecnicas de sus procuctos para cue o Departamento de Calidad, verifioue
o cumplen con los requerimientas salicitados, y puedan servalidados.

Documanio proplefad &= HISGRONICSA. Sola parsnm laisma
".u".ll.l-l £k T e S L doumain come H |—l e e e ke scimlingds ALY
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PR-03
Hiwmnt 1
Gestion de Compras h*-':-:l :m
SO 2
g D e i Ao .
A ujograms DESCRIPCCN A CTTVIDAD

Uria wer seleccionados so procsde a solicitar al proveedor toda aguella dooumentackn can la inbormacian oue se considens
MiECEsana para asngurlrli canformidad de las compras. Al menes se contard can b incicaca en el apartads 4.

Estr misma proceso se realizard cada seks meses oon el fin de realizr el seguimienta de os proveedores homalogadios y asegurar
U MERGRONECSA, continua trabajando con ks provectores mds ademaoas.

Can la irdermacien de compras of Responsabile de Compras procede 2 la aperiur de un expediente por cada proveedor evaluada,
eni &l que Incluira tada informacicn indicada, encargandase de rantenerla achualizada. Cada Evpedients contendrd una *Ficha de
Provesdor® enla qua s inchrye; dafos del proveedor [mmbre, datos de contacio, formas de FARA,...| , produchos que suministr,
incidentias en suministros, resultados de homakagacidn y seguinientis semestrales.

Iste mismo proceso se reabnard cada sek meses con o finode asegurar que MEAGROMICSA conbinua frabiajarda con los
provedones mas adecuacee. B resultads del sequimienta del proveetor podrd ser su manbenimients o b33 como provssdar
hamologade, guedando registrado en la cormespondiente *Ficha de Proveedor® y oni 2 “Lista de Froveedaones Homologados™.
Actualizacion Lista dg | U0a ve2 firalizada &l proceso de homalogacian se pracede a achualizar [ "Lista de Prowedones Homologados™ en la que e incluira
g Proveadores [ siguberits infarmackin: Meenbre del proveedor, Tipo de provesdar (Insemas, Materiles o Servdes), Producios/Seradcs
suministradcs, Fecha de Homologacidn Inicial y Fecha de Baja el Provesdar fouanda aplique).

] 50icitud Documestackin

Apertura Expedients de
Proveidor

Homologadas

Unia vz reakzacd todo ¢l procedimionta de orden oe compras v esta ha sido autorizada par la entidad comespondients (Gerrncia
g Emisida CE Fnancieral, s enwa al departamento de contabilidad la oual ealua el presupuesto dispordble y se procede a la emisidn del C%,
st s enkregan a daro de scuerdo ala necesicad de compras.

Cuande ya se ha sekeccionado ¢ proveeoar, € Aesporsable oe Compras prooeoe & emitir crwiar (f, e-mail,...| al provesdar la

oarrespandiente “Orden de Compra®™ eni la que se incluye al menos la siguiente informackn: Froveedor y referencla a cotimcdn
10 |Emiskén Ordan de Compra | Previa, Fecha de emision, descripridn de produchos/serdcios a adguin o referencia a espedficaciones, fichas temmicas aphcables,
certificadas que deben acompaliar 3 los proguchasserd dos suministraces, phrao de entrega reguendo, condicones de fransports
y EMpagLs.

Uria vez que ol veficul que bransparta bos insums ingresa a la empresa fo recibe ¢ Aesponsable de Bodega a quien el conductar
liz hace entrega de la factura y, junka con el Gerente de Calidad, procede a reabzar [a inspeccin inberna del vehiouko mediante ¢
registro *Control de Insumas de Provesdores” tras verificar b conformidad del transparte praceden a realizar bs inspecciones en
recepridn tal coma seindica en la instreczidn 8401 Inspsscclon de Recepoian.

11 Receptltn de Compras Finaliraca la inspecchin v una ver werificaca su confarmidad se procede a retirar las productas del wehicula para ser trsbiadcs a
a botega de almacenamiento di (0s insumas.

En caso de no ser conformes se notifica al Responaable de Compras, que lo registra en la comespandients *Ficha de Proveedor®

inicdndose la gestén ce b no conformidad, tal ¥ como se mdica en el PRAO4 “Gestién de Producio Mo Conforme y
Reclamacianes®.

Doecusre pin propieded &e NEAG RONICSA. 5ol g lmisma
Cembkyular cop s i peeas 85 suie dosumssin coms ol paliges de oo sisr scimslizsds FlO10LE
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Gestion de Compraz

P 25 0AL0

Gerende de ventas, suclar de
almacen, gerente financiera,
perente de operaciones.
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o 2 WRALL

|:um
1 jgrarme

Bwrornd roc Gn Acil wi dad

DESCRIPOON ACTIVIDAD

La recepdon oe maberiales e insumce |plakanas verdes frescos| oo nuestra empresa s negadiada drectamente por la Gerenda
1 Recopcion de materiles Gereral.
S procede a reabzar la Revision oz la Documendaden de los matenales @ imsumes recibidos en b empresa, denkro de los cuakes
tenemas::
Revision de la L Lista dee empague extendida por la empresa.
1 Documentaciin 1 Factura oe Campras extendida por s provesdores.
31 Certificacda fitasanitania del proveedor,
4. Manifito de carga y carta de parte.
Unia vez que hallegada kas maberiakes ¢ insumas ala empresa se procede 3 |os siguiries pascs o etapas!
+ Validacian de ks materiakes @ insumas conforme a la Factura de Compra y lista de empague.
+  Aegetro al dstema de inventario y contabilidad,
3 Descargue de materiales (o Traslado dedos materiales @ insumas a las bodegas de inventanio (recepeion de matenas primas)
Una ez werlficaco e cumplimiento de requisibas y firmaie bas cocumentos antes mendonaca se procede a actualizar a lista de
Proweedores homologados en 3 que se incluid la sguienbe informacidn: Nomibre del proveedar, Tipo de prowsedar {Materiaks),
Procduckos suminisiradas, Fecha oz Hn:mulugi-:r:m Inicialy Fedna o Baja del Proveedor §ouanca apliows).
£l Gerente Geenml enirega la documentacion respectia de los materiales recepdonacas (materias primas oma plaiana verde
4 Errtug:dn fresco ¢ msumas) a la Gerenca Financiera para saliciar el Papa comespandiente al proveedor (solictud oe emisian de chegue o
Documentacin bileri pago en efectivol. A toda esta dooumentacion se le anexa la FACTURA oue emite b empresa |Froveedor].
Sasandase en la conformidad de | recepciones y en el pericdo de valider del contrato se realz un seguimiento de bas
5 Sapelmilario dal provedones confratados. En la "Ficha de Provesdor® se registra s posibles desviaciones detectadas asi coma las acckanes
prowiedar emprendidas en conseouentia.

Doourssio propisdad de NIAGROMKCSA. Solo par um lnisma
Cmby ke r cop b iy pesas & subs doou meeio coms © pa e de oo s arimlizeds P11
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FLLUOGRAME- CONTRATACKIN SERV KNS
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Gestion de Compraz

Fachic 2 WRILL

Brrnd ] Bn e i el

Elaborar Salkcttud de
Coniratation

Cadla departamenta 25 responsable de cetectar [as necesidades para |3 contratadon de serdoics. Estas pueden salicitarse por las

dguizntes vias segun ke tipos de senddae:
al Mantendmignto. H Sesponsable de Recursos Humanas complementa b “Solicitud de Trabajo a Talleres Externos o
Coertratistas™ en el Formata ekecironico, donde indica los detalles de b actiddad a contratar,

bl Transporte de Materialis.- La necesidad de contratacidn es detectada por Gerente de Venkas quien a su ver b comunica a la
Gerencia General y Gerente de Calidad para su revisidn y valomcdn

¢} Transporte de Prodects Final.- La necesidad ce contrataccn SUrRE @ consecuercla de los pedides a entregar a los dientes,
praceciends a gestionar |a cantratacidn en furcidn de lo indicada,

d| Otras servicios. 2 responsablie del drea complementa o requerimienta segin b necesidad Solidtud de Compra donde indica
las detalles de b acthvidad a contratar.

Relshdn die Solicibud

Las dooumentas de saliciiud indicadas en b etapa ANEEMGF 507 revedas iy aprabados por

1) Martenimignio: Gerente de Recursos Humanos

b Tramsporte de Materlales: Gerencla Generl

¢| Tramsporte de Prodscta Final: Departamento de IMPORT/EXFORT

d| Otrossarviclos.-Aesponsable de Compras

Uria vz revisade, sl solicibud s aceptaca se puede procecer de una de bs sigulentes maniea s

a 5 e trabag can Lr.prmm:uu:rl'mnlngm presiamente, se prosigue on el profeso o salicfiun de coklzachan [achvidad 7|y
pesticn o la contratacidn.

b S el provesdar &5 nuesn |ro edsben provesdanes homologados previas o Se decide huscar nuevos proveedores alternathios),
0 proceoe 3 la hwlu,gamn de un rutwo proevesder tal coma se indica a continuacén.

Sgherin de Proveadar

el caso ce no edstic conbratistas I'nml:ll:gidus prEsaramenie v ouando S8 Consldene necesarta buscar nuesas contratisia
alterrativas (por efemple, por incumplimientos repetithes de b contratitas existentes] los Analistas ce Compras pediran
cotizackones a peslbles contratistas basndose en las especficaciones requeridss per el departamenta solkcitante ¥ N bag
requisitos minimes de conbratacian de serdcios especficadas en el Anexe al procedimionta, En fooos los casos se solciardn:
licencia de actiidad o snitana del contrtkt, especificaciones del serviclo brindade, preciesformas de pago v cerificadios
aplicables. Basindose en el nivel de cumplimienta y en la oferta econdmica; e Aesponsable de Compras seleccionan ef
provesdor que considens mds idonsa y ke solidtard (a informacidn gue evidencie ¢l cumplimienta de ks reguisitos requeridas.
Fsie mismio proceso se reakzard cada sek meses con o Bin de realizar o saguimienta di bas provesoones humd::q:l:ll:s i aegurar
cue BERGROMBCSE, continua trabajando con las provescones mds adeoacas,

Solicitud de
Doscumssitaikin

Uria ez seleccionatas se procede a solicitar a cantratista toda aquella documentadidn que se considen: nECesana para asegurar

que s tiene toda la informadidn que garantice fa monformidad de e compras. & menas se contard con b indicada enel apartada
1

Apartura de Expedients de
Proveedor

Can la informacién recopilaca el Responsable de Compras procede 3 la aperivr de un expedients por cada contratista evaluado,
o &l que ingluird toda informadén reguencda en b fase anterior junio con ura “Ficha de Proveedor® en la oue se incluve; datas
del proveedar |nombre, datos de contacta, forma de pago,..), serviclos gue suministra, incldendas en serddcs prestadas,

Dosziers sin propisdad 9 NERGRONICSA. Solo pans am nisma
I'.l.al\.ll.l-l-llrl.l I [ IF R sibs coo st ¢ '.I|-r||—ﬁ:".'\h' im0l FLI1OL
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Gestion de Compras

Facha: & 00NN

Cdm
A ufogrems

o ruc] o wi dad

DES{RIPOON ACTIVIDAD

resultadas de homakagadon y seguim ientos anuaes.

£5te mismo proceso se realizard cada afie con o fin de aseguar que se continea trabajanda con los proveedores mas adecuadas.
fl resultado del seguimienta del proveedor podrd ser su manbenimiento o baja como proveedar homologade, quedanda
registrado en la commespandiente *Ficha de Proveedor” y en |2 “Lista de Provedones Homologados ™.

Actualizacitn Lista de
Proveedores Homalogados

Uria ez finalizado el procesa de selecoion los Analetas de Compras proceden a actuabizar la "Lista de Provedaores Homalogados”
o la que se Induird I sigukerite informacidne Mombre el provesdor, Tipe de proveedor {Insumdas, Materizs Primas o Sendcios),
ProductasSenidos suminkirados, Fecha de Bomalogackin Inical y Fecha de 3aa del Praveedor |ouanda aplique|.

Solicitud de Cotizacidn

Uria wez selecocraco of proveedor, se le solictard cotimoicn de los senacias a contratar on la que se espeoficardn daramente ks
servicias ¥ los requisitos (plazos, precios....| v especificadones oo los mismis.
Senagociard con o proveedor hasta alzanzar un aouerda o en caso contranio se procederd a buscar un proveedor alemativa,

Emezian Ordan de Compra

Cuande ya se ha selecdanada ol provesdar, ¢ Responsable de Compras procede a emite y enviar (lax, e-mall -} al proveedor 3
carrespandiente “Orden de Compra® en la que se induwye al mencs b sguiente informackin: Provesdar y referencia a catizaddn
previa, Fachia de emiskin, desoripekin de procuctas/serdcos 2 adounr o referenca a espedficacianes, fichas teonicas aplcables,
certificadas gue deben acompafar a bos productosfserviclas suministradcs, plaze de enbrega reguerido, condickanes de
iransporte y empagues.

Recepcidn de Serviclos

Conforme a ko ingicaca en la instruccon 1801 Inspeccion de Recepcidn una wez prestado € servicio, of Sesporaable del
Departamenta implicado comprueha que las caractensticas téenimas ool sendca realizado han siga las contratadas v que bas
plizos de ejecuckin hansido las acordades. muanda se ba realzado dicha inspeccidn, el respansable designada procede a firmar (2
orden de trabajo o factura.

£ case oo na ser confiormes se notifica al Respansable de Compras, gue b registra en la comespendiente “Ficha de Provesdar®
inickindase |a gesticn ce la no confarmidad, tal y come se indica en o FR-04 “Gestidn de prodwcta Mo Conforme y Reclamation®

DCocums sio propisded &8 N EAGRONKSA. Seda parsam misms
IC iy sk r oo by e e st dovou menkn coime © pe lgeo de oo atker scisslized s FRLO1aLE
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Gestion de Compras

P 22 WRALL

ARERCE T FORMATOE

% Formato PROZOLL: Ficha de Provesdar

% Formato PROZOCD: Lita de Proveedones Homalogados
% Formiato PROZOZ.1: Control die Insumas de Proveedons
o Anead ) Reguisibas minimes e contratackdn de serdcios

Documsnio propleded Se HEAE RONICSA. 5ol pam awm lnisms
".uhll.l-l'lrl.l i P T #iia dowumenio coms © |—i:". o e o imliaeds FO1a2.E
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Sarvidod Contratadod

i kil il Ciorrirathin

ANEXD I RECANSITOS MINIMOS DE CONTRATACION DE SERVICICS
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Pr:04 etiquetas no conforme

Producto:
Lote:
Cantidad: Fecha:
INC n2:
Decision:
O Aceptar O Reclasificar O
Reprocesar O Desechar
O Otras (Indicar:
)

PR-04.01.01
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Producto:

Lote:

Cantidad: Fecha:

Resultados de los analisis de calidad

INC n2:
Decision:
0 Aceptar O Reclasificar O
Reprocesar O Desechar

] Otras (Indicar:

PR-04.01.01
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Pagina 242 de 331

REGISTRO DE RECLAMACION

Fecha: 25/10/2022

ORIGEN ‘

Recepcionada por :

Fecha:

Reclamacion de: [ Cliente ] Consumidor ] Autoridades O Otros:

Datos del reclamante:
Nombre:
Contacto:

Producto afectado:
Cantidad: Lote:

Descripcion de Incidencia (adjuntar documentacion facilitada por el reclamante):

Andlisis de la reclamacion:

éReclamacion Procedente? ] Si ] No (comunicar a reclamante)
Acciones a adoptar:
Accion Responsable Plazo
¢Afecta a conformidad y/o inocuidad del producto? Aprobado:
Ol No
O Si, INCn? Fecha:
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Pagina 2 de 331

REGISTRO DE RECLAMACION

N2

Fecha: 25/10/2022

SEGUMIENTO DE LA RECLAMACION

Fecha Resumen del seguimiento éEficaz?
O Si O
No
| Si O
No
Observaciones: éGenera Accion Correctiva?
O No O Si (ACP
Ne )

CIERRE DE LA RECLAMACION

Observaciones: Firmado:

Fecha:
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ALF

DEFINIION DE LA ACCION
Tipo de Accidn: O accion Correctiva O Accion Freventiva
ovigen de lo No Conformidod:
O Moconformidad (Me2-_ ) O retirada Producto O auditora Intzrma
O Eeclamacion (M- ) O Emergencia / Accidents O Plan de Calidad
O  Revision Direccian O otros [indicar]:

Descripcion de lo situacién o no conformided origen de lo accion:

ANALISIS DE CAUSAS Y DEFINICION DE ACCIONES

Responsobless andlisis:
Resultodos del analisis:
Planificacion de Acciones
Cousag o tratar Accion a implantar Responsable Plozo
Responsable Seguimiento: Aprobada:
Fecha: Fecha:
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SEGUIMIENTO DE LA IMPLANTACION DE ACCIONES

Resultados de sequimientos parcioles
Fecha Resumen del sequimignto ¢Eficaz?
05 Oho
25 Oho

(Observaciones {indicar 5 ha sido necesario aefinir nuevas occiongs):

ANALISIS DE LA EFCACIA Y CIERRE DE LA ACCION

Resultodos del analists iEficaz?
08 O e
Cierre de I Accion
5 genera nueva accion? Fda:
ONo  CDalhe
Fecha:
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PROCEDIMIENTO DE

RETIRADA DE PRODUCTOS

PR-06
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Documentacién de referencia:

- Manual SGC

- PR-04 Procedimiento Gestién de Producto No
Conforme y Reclamaciones

- PR-05 Procedimiento Gestion de Acciones
Correctivas y Preventivas

PR-06

Edicién: 1

Hoja 247 de 331

Fecha: 25/10/2022

Modificaciones respecto a la edicién anterior: Elaborado: Revisado: Aprobado:
Edwin Antonio Rivas Ing. Alfonso Sudrez Ing. Orlan Garcia
Calero Gonzalez. Lopez
Gissell Aracely
Martinez
Marcos Yulise Lopez
ENTRADAS DESCRIPCION DEL PROCESO ‘ SALIDAS

Deteccion o comunicacion
de productos finales
identificados como no
aptos por incumplimiento
de sus especificaciones
técnicas.

Definir el método utilizado por
la empresa NEAGRONICSA,
para el tratamiento de los
productos finales no aptos
asegurando que los lotes
afectados son retirados de
manera completa y a tiempo.

Este procedimiento es
aplicable a la gestion de todos
los productos finales no aptos
detectados o comunicados a la
empresa NEAGRONICSA.

e Crisis comunicada a partes interesadas
e Productos no aptos retirados de manera

completay a tiempo y tratados de forma

adecuada.
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PROCEDIMIENTO

Edicién: 1
Hoja 248 de

Retirada de Productos .

25/10/2022

DEFINICIONES \

e Accion correctiva.- Accidon tomada para eliminar la causa de la no conformidad detectada u otra situacién
indeseable.

e Accion preventiva.- Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u otra situacidon
potencial indeseable.

e Correccion.- Accién tomada para eliminar una no conformidad detectada, una correccidon puede realizarse junto
con una accidn correctiva.

¢ Producto.- Resultado de un proceso.

¢ Proceso.- Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan, las cuales transforman elementos
de entrada en resultados.

¢ Producto No conforme.- Producto que incumple un requisito especificado.

¢ Producto Potencialmente No Apto.- Productos fabricados bajo condiciones donde no se han cumplido los
parametros de control de procesos u se han superado los limites criticos de los mismos. Deberan ser evaluados
previamente a su liberacion.

e Reparacion: Acciéon tomada sobre un producto no conforme para convertirlo en aceptable para su utilizacién
prevista.

¢ Retirada de Producto.- Proceso por el que se extrae un producto del mercado.
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PROCEDIMIENTO PR-06

Edicion: 1
Hoja 249 de 331

Retirada de Productos

Fecha: 25/10/2022

FLUJOGRAMA- RETIRADA DE PRODUCTOS

1. Identificacidn/comunicacion productos no
aptos
Resp de
t . . o . :
ventas 2. Convocatoria comité de crisis (Evaluacion) ¥
E
= Minuta de No
Gere.nte de ]
Calidad @
ﬁ - -
Gerentede | | =
o
Calidad o
4
a Informe de
c
o
Gerente de | I 4. Localizacion y retirada del producto
(&3
Calidad E
i)
-
Gerente de = 5. Comunicacion a partes interesadas
Ventas
6. Evaluacion y cierre &
Gerente de >
Calidad .
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PROCEDIMIENTO —
Edicién: 1
Hoja 250 de
331

Fecha:
25/10/2022

Retirada de Productos

Denominacion
Actividad

DESCRIPCION ACTIVIDAD

Identificacién/Co
municacién
Productos No Apto

El cliente comunica el reclamo al responsable de ventas via telefénica, por correo, o de forma
personal.

Una vez que se tiene conocimiento del reclamo se le solicita al cliente que el mismo sea
descrito en formato establecido para dicho fin, en el cual indicara el tipo de producto (platano
pelado refrigerado), cantidad y la inconformidad detectadas en el producto de reclamo.
(Gestion de No Conformidades, Reclamaciones, Controles de Calidad,...).

Una vez recibido por escrito el reclamo del producto no conforme (platano pelado refrigerado),
el responsable de ventas notifica a los departamentos involucrados para realizar un analisis
interno de dicho reclamo, de acuerdo al producto y la descripcion del reclamo.

Convocatoria
Comite de Crisis
(Evaluacion)

El Gerente de Calidad convoca al Comité los cuales son :

e Gerente de Ventas. Gerente General, Gerente Financiero y Gerente de Calidad.
Una vez realizada la convocatoria el comité de crisis junto al gerente de calidad revisan el
reclamo del cliente segun el formato descrito y de acuerdo al tipo de reclamo se dirige hacia el
departamento correspondiente, para revisar, analizar la no conformidad recibida y encontrar la
causa de la misma no conformidad.
El Gerente de Calidad realiza una revision de los andlisis del producto (platanos pelados
refrigerados), efectuando nuevamente analisis de las muestras de referencia que se dejan por
cada lote elaborado de los productos que se comercializan y si todos los resultados estan dentro
de los parametros se determina que el reclamo realizado por el cliente no procede.
Despues de haber realizado la evaluacion del reclamo con los departamentos involucrados y
haber encontrando la causa de la no conformidadad se procede a comunicar al cliente por
escrito la respuesta de dicho reclamo.
El tratamiento del producto no conforme se realizard conforme al procedimiento “PR-04
Gestion Productos No Conforme” (ver procedimiento entregado).

Comunicacion

El Gerente de Calidad es quien se encarga de comunicar al cliente todos los resultados obtenidos
y dar toda la informacion precisa para justificar que el reclamo realizado no procede de acuerdo
a los resultados obtenidos .

Localizacion y
retirada del
producto

El Gerente de Calidad evalua el problema y lleva a cabo la localizacién del producto (platanos
pelados refrigerados) aplicando lo dispuesto en el prerrequisito PR-09 Trazabilidad y registrando
el resultado en el Informe de Retirada (formato PR.06.01).

Una vez localizado procede a la gestidn de la retirada del producto.

Comunicacidn a
Partes Interesadas

El Gerente de Ventas se comunica con los clientes y demas entidades que pudieran verse
implicadas en la crisis (proveedores, autoridades (ministerios), Organismos Certificadores)
registrandolo en el informe de retirada.

Evaluacion y Cierre

Una vez evaluada la conformidad de las acciones emprendidasy asegurada la conformidad de
otros productos producidos bajo las mismas condiciones la Gerencia de Calidad procede al
cierre del Informe de Retirada adjuntandole todas la informacién que evidencien la conformidad
de las acciones emprendidas (registros de proceso e inspeccién, analisis de producto,...).

Como consecuencia del proceso se podran generar acciones correctivas o preventivas conforme
al procedimiento PR-05 Gestion de Acciones Correctivas y Preventivas para evitar que se
repitan las causas que provocaron el problema que provocd la crisis.
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PROCEDIMIENTO p——
ENZZ—N :
- e ) Hoja 251 de

. 331
Retirada de Productos Focha
25/10/2022

Denominacion

flujogram L DESCRIPCION ACTIVIDAD
Actividad

a

Verificacion
7 Prerrequisito de
Retirada

Anualmente la Gerencia de Calidad realiza un simulacro de retirada. Indicar quien lo lleva a cabo y
donde queda registrado generando un “Informe de Simulacro de Retirada de Producto”
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PROCEDIMIENTO PR-06

Edicién: 1

Hoja 252 de 331

Retirada de Productos Fecha: 25/10/2022

ANEXOS Y FORMATOS

=>» Registro de Retirada
=>» Informe de Trazabilidad

= Informe de Simulacro de Retirada de Producto
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PROCEDIMIENTO DE
GESTION DE INCIDENTES Y
SITUACIONES DE EMERGENCIA

PR-07
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Documentacién de referencia: PR-07
Manual de SGC Revision: 1
~ ~ ~ ~ Norma I1SO 9001:2015 -
J\\\g% - . . - PR-04 Procedimiento de Gestion de Producto Hoja 254 de 331
No Conforme y Reclamaciones
= U = UC CIgc = - PR-05 Procedimiento de Acciones Correctivas y Fecha: 25/10/2022
Preventivas
- PR-06 Retirada y Recuperacion de Productos
Modificaciones respecto a la edicién anterior: Elaborado: Revisado: Aprobado:
Edwin Antonio Rivas Ing. Alfonso Sudrez Ing. Orlan Garcia Lopez
Calero Gonzélez
Gissell Aracely Martinez
Marcos Yulise Lopez
ENTRADAS DESCRIPCION DEL PROCESO SALIDAS

e Emergencias o accidentes que Definir las pautas seguidas en la | ¢ Emergencias o accidentes adecuadamente

se puedan producir en las empresa NEAGRONICSA para gestionados y productos o mercaderias
instalaciones o medios de gestionar potenciales situaciones de afectadas adecuadamente tratados
transporte de la empresa emergencia y accidentes. asegurando la conformidad del producto
NEAGRONICSA. gue se expide al mercado.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a
todos los sucesos o accidentes que
puedan acontecer de manera
imprevista en la empresa
NEAGRONICSA, afectando los
repuestos automotrices.
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PROCEDIMIENTO PR-07

Revision: 1
Hoja 255 de 331

Gestion de Incidentes y Situaciones de

Emergencia
DEFINICIONES

Fecha: 25/10/2022

e Accidn correctiva.- Accidon tomada para eliminar la causa de la no conformidad detectada u otra situacion
indeseable.

o Accion preventiva.- Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u otra situacién
potencial indeseable.

e Correccion.- Accién tomada para eliminar una no conformidad detectada, una correccién puede realizarse junto
con una accién correctiva.

e Emergencia.- Accidente o suceso que acontece de manera imprevista y que puede afectar a la inocuidad del
producto

e Producto.- Resultado de un proceso.

e Proceso.- Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan, las cuales transforman
elementos de entrada en resultados.

o Producto No conforme.- Producto que incumple un requisito especificado.

o Producto Potencialmente No Conforme.- Productos fabricados bajo condiciones donde no se han cumplido los
parametros de control de procesos u se han superado los limites criticos de los mismos. Deberdn ser evaluados
previamente a su liberacidn.

e Reparacion: Accion tomada sobre un producto no conforme para convertirlo en aceptable para su utilizacion
prevista.
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PROCEDIMIENTO

Revision: 1
Hoja 256 de
.z : . . R 331
Gestion de Incidentes y Situaciones de Emergencia Fecha
25/10/2022
FLUJOGRAMA- GESTION DE EMERGENCIAS Y ACCIDENTES ‘
Desastre . Corte de Accidente
Gerentes de Natural Incendio Energia terrorismo | |Transporte —
areas de
acuerdoala
procedencia de *
la emergencia ~A
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[ ] Bchividad DESCRIFOON ACTIIEDAD

Hujopsrma

Las emergendlas se cetectan generalments come es el cazo de Incendios por los colaboradores y estos comunican al jefe de

drea de donce se detecto la emergencia, para el cazo de temblores y terremotos los [efes de cada drea deben manejar las

situackin de cada drea y comunicar al comite o emergencia para tomar acclores, para el caso e huratanes ¢ inundacliones

de Igual forma cada [efe de drea en conjunto con el personal debe realizar las acclones a seguir. Los tipas de emergencias que

pusden darse son incendias, temblores, terremotos y huracanes.

Para ¢l caso de accldente en &l transporte de mercaderia come los platancs pelades refrigerades ¢l personal ercargaca de

transporte comunica directamenite al jefe de operaciones y este a su vez a gerencla de calidad y a mantenimienta para werificar

la severicad de los daflas de la mercaderia y tomar decisiones asegurando la calidac de los platanas pelados refrigeradas que

hian zido afectados.

Cuando suceden cortes de emergla sin previe aviso y de iempa prolongaco v se dispone de una planta de emengencia, la cual

entra en funcicnamiento automaticamente despues de haberse cortado el suministro de energla clicirica comiercial, esta

planta entra &n fundionamienta a los 20 seguncas, con bateria que alimenta al sistema de computos y comunicacidn.

£l Responsable de abrir y documentar el “Informe de Emengencla® y ol cantenido de este informe. (25 o area de la Gerenci

de Calicad apoyade por la Gerenda de Operacienes). El informe de emergencia cescribe primeraments los tipos de

emergencla sean estos: Desastres Maturales, Incendio, Corte de Energla, Acoidentes de transparte, Blotermorisma, Otras

Luega que se sabe ol tipo de emergenda se da la Alerta de Emergencia v se inicla con |a COMURICACION a las areas

Imealucradas.

Z¢ pstablece el Medio de la Comunicacids, de acverdo al tipa de emergencia, la comunicadan puede ser: via telefdnica o de

una persona a otra demtro del medio donde s& prodece kb alerta.

El comunicante debe de: identificarse con su rambre y el lugar donde se encwentra y describir ¢ tipe o emergenla.

Una ver identificado el tipo de emergencia se conwoca al comité guien es &l que va a realizar la evaluackin del Impacta de

acuerdo al tipo e emengencla [Serencla de Dperaciones, Gerencla de Calidad, Gerenca General y jefe ce mantendmienta).

Apertura de Informe de Una wez reunido ¢l comité y evaluada los impactos sobre el producto o mencaderia [platanas peladas refrigerados) procede a
Emergencla realizar las medidas adoptacas para asegurar la calicad, el personal y los productos ante la emengencia. Dependiendo de b

afectacién del dafic ausada en el producto o meradera (platancs pelados refrigerades) v las canticades del mismo se

procece a cefinir el desting gue se e dard al misma luego de realizar andbsis cormesponcientes de atuerda al dafio, v se

procece al seguimienta ce las acolones de acuerca a los resuitados abtenidos.

D acuerdo a los resultadas se procederd a realizar informe de producto ra conforme {platano pelado refrigerado rechazado

por incumplimienta de los parametros fiskos ¥ guimicos), si los resultados obtenidos lwego de los andlisis arrojan resultadas

dentra de los pardmetros establecidos no e apertura ningln tipa de infarmie.

tn casa que los resultados chtenddos se encuentren fuera de pardmetros se procede a realizar informe de producta no

confarme y se realiza la retimda del producta.

2l el producta ha sica retirado por encondrarse no confarme |PRODWETO AFECTADD) este es retenloa & identificada en las

bodegas para postenar rotulackin y elimninacién en wn determinada plazo ce acuerde al tipe de producto va cue se tlene que

1 Alerta de Emergencia

Mo lisiriln Ero f i o NESD PO SR St il i Lk | 1
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DESCRIFOON ACTRVIDAD

£l responzable de levar el cabo la gestidn de la destruccion del producto (platane pelado religerado rechazadol es el
departamenta de Calidad.

Una wier que se hian realizado tocas |as acdanes incluyendo resultados de andlisis y esias se encusntran dentra los pardmetros
aceptable de calidad se procede al clerre v archive del informe de emergencla. Caso contraria el clerre del infarme procede
una wer quie se ha realizado [a destrucclon o dimacian del praducto retirado

Evaluaciin de Impacto sobre
ol prodistio

La evaluackan serd realizada por la Gerencla de Calidad con el apoye de la Gerencla de Operacknes asl como os efectos del
suceso sobre o products o mercadera, asl coma la determinacan ¥ comenicacion oe [as acoanes 3 implandar, En el “Andms 1
Cuadro General de gestion de emergencias y acodentes” se incluyen los posibles Impactos sobre el producio o mercadera y
laz acciones principales a adoptar tomar encuenta la forma de destruccion comuenicanda a las instituciones invoducradas,
BLCALDIA, MINSA, [PE4, SENARE ya que on nwesiro caso no reprocesamas productos..

Dalste un comitd oo emergencla € cual esta condarmado par: un Coardinador Gene r, lefe de Brigada de
Evacuacidn, befe de Brigada de Incendie, Jefe e Brigaca de Primeras Auilics, l:'(:-l:r -

% |a evaluadidn ceterming oue existe products afectade en el mercado o instaladonesweromerme s remmeard ¢l procedimienio
de PR4DE “Retirada y Recuperackin de Productos”

Implantackin y Sguimiento
die Bcchones

Una vz aprabado, bos resporsables designados proceden a la Implantacién de las acclones establecidas, Farakelamente ol
responsable de la Gerencla de Calidad en conjunta con los ce Gerencla de Operaciones nealizan un seguimiento de las actlones
establecidas dejando registro de la realizackin de las activicades planificacas en el comespondiente Informe de Emergendia y
resolviendo cualquier conflictn que s planbea can los respansables de la implantacdn

5 Clerre v Archive de Acchones

Una ver implantaca b acckin, b Gerendla o Calicad en conjente con la Gerencda de Cperaciones pracede al clerre oe la misma
firmanda v fechanda el apartado comesponsiente oel Informie te Emergencia.

Como conseouendla de la evaluacion del problema o de la acoicn implntada los respansables de las areas indlcadas
anteriormente pueden conslcerar necesario establecer acclones carrectivas o preventivas para evitar gue se pueca pracuci
niveamente k2 misma sibuackdn, La definicidn ce acclanes correctivas se realiza segun o descrita en el procedimients PR-05
@estion de acchomes cormectivas y praveniivas,
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ANEXOS Y FORMATOS

= Anexo 1. Cuadro General de gestion de emergencias y accidentes
= Formato PR.02.01, Informe de Emergencia .
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AMEXO 1: CUADRO GENERAL DE GESTMIN DE EMERGENCAS ¥ ACCINENTES .

EMERGENOA ACOIENTE

Catastrofes naturales {terremotos, inundaciones)

FOSELE IWFALTO SOBRE B PROCESOfPRODUCT

Dependiendo de fa magnitud de las catdstrobes
naturales se suspends a5 actividades comercialas
de la emprass NEAGRONICSA, se varifica a través
de inspeccion  las  condickines  &n que  se
encuentran bas dreas v eguipos. 5 hay mercaderia
almascenada L realizan las andlsis
correspandientes, e valora las condicones de

almacenamienta gue ha tenido ts mercaderia v se
pracede a tomar la decisioneas correspondientes

Ln el caso de [ bodepss de almacenamienta de
mercaderia como platana verde fresco v plitano
pelado refrigerado se revisardn csda uno de las
lokes, oy empagues  del  praoducto  [balsas
plasticas), hasta gue & cumplan log requisitas
actablecides,

[l producta que se encuentre en buen astada v no
ha subrida aleracidn en sy empague durante ks
catistrofe wea terremato @ inundacion serd objeto
de andleis para verificar gue loas mismos se
ancuentre dentro de los pardmetros establecidas
para el mismo, casoe contrario se le dard de baja de

nventario ¥ pasar @ su o posteror rotulacidn iy
aliminsian,

ACOONES A EMIPRENDER

L Garencs Gaperal mantendrd en todo mamanto
camunicacion con todas los Gerentes, Befes y
Recponsable de dreas para valorar continuamente
&l impacta de [ emengencia an la afectacidn del
products o mencaderia v proveerd de los medios
necesarios para garantizar v dar respussts ante
una necesidad en el manor tempo posible.

Eventos como incendios.

Cn ool casp de un incendio e tocs la alarma de
mcendia ¢ & procede & comunicar & las
nstitucknes exteriores, cuando o8 recursos de
ampresy sean insufidentas,

la empresa NEAGROMICSA. en

emergenca astablece que durante un incendio se
dizbea de -

w  plan de

1.- Detenar toda actividad de ventas, facturacion,

LSl Brofidd i NESTFOMBCSE S il Lk |
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S procede al corte de la energia eléctrica ¥ aun
que s cuente con planta de emengencia @ita no
antraria a sustituir [y energia comerdal ya gue et

trabajs con bateria ¢ la afectacikdn por incendio
seria de menor magnitud.

despacho, proceso v comunicar & las diferentes
dreas.

2.~ 5i el persanal con &l que cuenta la empresa
na & suficiente pars dar respussts ante |a
emargencia e comunica a A instituciones
correspondientes de acuerda @ la magnitud del
misma (Bomberas, Polici y Cruz Rajal

3.- Persanal de la empresa cortara de inmediato ks
energia eléctrica en general y las brigadas contra
mcendio serdn los guias para evacvacidn del
persangl ¥ visitantes que se encuentren @n el
momento de k8 emergenda y estos saldrin de

aruerdo @ las rutas de avacuacion que tenga
ubicada ks ampresa,

4.- L Empresa cuenta pan manguerss, extintaras y
alarma sanora.

5.- Anualmentes &l personal de la empresa recibe
capartaciones sabre intendics, uso ¥ mansjo de
axtimboras v evacudcion  asi coma tambign
simulacros pars eeacuacion sea scte para fugas de
GLP, armanisc, sisma, ate.

Cortes del servicio de energia eléctrica

Cuando se da un corte de energia comendal ses
ate inesperado o programada, se cuenta con una
planta de emergencia  la cual  entra en
funcknamiento después del carke.

e cuenfa con und plamta aléctrica propia ly cual

funciana con bateria, esta antra de inmediato una
wer que s da el corte de energia

Ly empracs NEAGRONICEA tiene establecido un
mantenimients praventes para dicha planta, se
da &l mantenimients preventive & dicha planta de

emergencia para assgurar e funcionamiento de
sishema de computa ¥ comunicacion.

Desastres provocados por accicn humana-

Persanas extraias que puedan infilbrarse a lag
instaladanes can &l fin de hurtar o causar dafos &

[F] BMmMpress MEAGFROMICEA cusnta con un
sistema de cAmaras de vigilancia durante las 24

sl g plidid di RESOROMICSE. 3
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[T Bioterrorismo. los hienes {maguinarias, eguipas v mercaderial v | horas del dia, para el monitorea del ingresa de
persansl que abors en INAUTO, 5.4 persanas ajenas a la institucion y seguridad que

randa todos los alrededores de & empresa. Se
cuenta con persanal de vigilancia durante las 24
haras, para garantizar la seguridad de todo el
adificia. La empresa leva un controd de entradas ¢
salidas del personal de visitas que ingresa asi como
también de las empleados.

Lias personas gue ingresan como visitas siempre se
hascan scaompaiiar por @l responsable dal drea que

wisitan.
Accidentes en transporte Los accidentas die transporte @& pusden dar por | En caso de un accidente por el traclado de las
una mala maniobra, Fallo del wehiculo o bien wun | reposstos autamatrices &l conductor
accklents inesperado. primeramente e comunica telefdnicamente con

. . &l Gerente de Operacionaes-
fnte cualguier  accidente mencionada oz B

productos o mercancias sufren dafo o se produce | Luego @l Gerente de Operaciones v el Gerente de
un sccidente de trayecto, se realiza una evaluacion | Calidad se presentan al lugar pars verificar como
para ver las condiciones en que e enceentra el | sucedid o accidente, verifican las condiciones en
praducta, si hay cajas en mal estada o rotas se | gue se encuentran los repuestas automotrices y
cambian iempre y cuanda el primer eampague que | bener asi una viskdn de cudl fue el impacto sobre s
tiene ol repuesto sutamatriz que estd @n contacto | mercaderia v poder dedidir &l decting gue e e
directs no se  enceentre  roto,  para poder | dard ala misma.

asegurarnas gue el repueste automotriz na ha
sufride dafos, si fuese todo o contrario este
praducts o mercaderis e retiene ¢ se pone en
aislamiento hasta o rotelacicn v aliminacdn del
inventario.

Ll propheded de RESOROMNECSA S irdl Lk i
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Documentacién de referencia: PR-08
DI A A () ) A D Manual de la Calidad .
Norma ISO 9001:2015 Ed',c"’zns'; e
N N A A DAD PG-05 Procedimiento de Acciones o3 €
Correctivas y Preventivas Fecha: 24/10/ 2022
Modificaciones respecto a la edicién anterior: Elaborado: Revisado: Aprobado:
Edwin Antonio Rivas | Ing. Alfonso Sudarez Ing. Orlan Garcia Lopez
Calero Gonzalez
Gissell Aracely
Martinez
Marcos Yulise Lopez
ENTRADAS DESCRIPCION DEL PROCESO SALIDAS
e Norma ISO 9001:2015 e Programa de elaboracién de SGC.
e Documentacién y registros | Asegurar que en la empresa | o |Informe de SGC.

de SGC.

NEAGRONICSA, se lleve a cabo la revision
y planificacion del sistema de gestion de
la calidad en cumplimiento con los
requisitos establecidos por la Norma
Internacional 1ISO 9001:2015.

ALCANCE

Abarca a todas las actividades
desarrolladas por la empresa
NEAGRONICSA, en todas las areas de su
competencia.

e Plan de acciones correctivas
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= Accian Correctiva: Eu la accidn tomada para eliminar las causas de una no confarmidad existante, un defects o otra situacion indeseable con el
objetiva de eliminar las causas.

# Accion Presentiva: Cs la accion tomada para ehminar [as causas de una no conformidad potencial.
+ Actualizacion: Actividad inmedista y/o planificada para asegurar la aplicacion de & informacion mas redente,
+ Aspgpuramiento de la calidad: Parte de |a gestitn de la calidad orientada @ proporcienar confianza en gue s cumplicdn los reguisitos de [a calidad,

+ Conformidad: Cumplimiento de un reguisito especifico establecida par una norma determinada.

Control de ka calidad: Parte de la gestion de | calidad arientada al cumplimiento de los requisitos de ks calidad.

# Correcdon: Accion tomada para @liminar una No Conformidad detectada.

Diagrama de Flujo: Presentacion esguemidtica y sistemdtica de |a secuenda de etapas y de Lo interaceidn,
# Limite oritico: Criterio gue diferencia ks aceptabilidad de la inaceptabilidad.

+ Medida de Control: Accitn o actividad gue puede realizarss para prevenir o elimingr un peligro reladanado con la inocuidad de los alimentos o para
reducirla & un nivel aceptable,

+ Mejora de la calidad: Parte de la gestidn de la calidad orientada a sumentar la capacidad de cumplir con los requisitos de la calidad.

+ No Conformidad: [s @l incumplimienta de requisitos especificas establecidos por una norma determinada. Implica la desviacion o ausencia de una o
mas caracteristicas o elementos del sisfema en relacidn a los requisitos especificos.

= [Politica de |a Calidad: Politica relativa a la calidad.

+ Walidacion: Confirmacian, meadiante la aportacion de evidencia objetiva de que se han cumplido los requisitos para una wtilizacion o aplicacidn
especifica pravista,

= VWerificacion: Confirmacion, mediante la aportacidn de evidencia objetiva de que e han cumplido las reguisitos especificadas.

+ Sepuimienta: Determinacion del estadoe de un sistema, un proceso, un producto, un servicio o una actividad,

Elisirilo: prophindd o NESDRONICSS S i il Ly |
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Direccion
general.

Gerencia de
Operaciones /
Gerencia de
Aseguramiento
de Calidad

Gerencia de
Aseguramiento
de Calidad

Gerencia de
Operaciones /
Gerencia de
Aseguramiento
de Calidad

Gerencia de
Operaciones /
Gerencia de
Aseguramiento
de Calidad

1.Convocatoria
de Reunian

2 Informacion
para la revisidn

v

3. Toma de
decisiones.

v

| 4. Informe gerencial |

4

Detecta no
conformidades

lSi

5. PR-0% Acciones
carrectivas

I

Acciones
conformes

FLUJIOGRAMA- PROCESO DE PLANIFICACION DEL SGC.

Acciones de seguimientos de revisiones.
Analisis de los resultados de las
actividades de werificacion.
Circunstancias cambiantes Situaciones
de emergencias.

#  Revisidn de los resultados

hd

Si
) Cierre de Reunion

Programa de revision

y planificacion

\/-

Plan de

planificacién

—_—~—

Informe gerencial

Plan de Acciones

Correctivas
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— [——————— DESCRIPOON AL TIVIDAD

Hujogruma

La alta gerencia realiza convocatarda formal a través de comundcacidn via electrdnica, en conde se sefala fecha, lugar, horm g
lias puntios de agenca.

S reunen los miembros de laalta cirecclon para revisar primeramente [ misian, visian, politica de calidag aplicadas denitra de
la empresa NEAGRONICSA.

| Respansable de abrir v docurnentar el *Inferme de revisidn® v el contenida de este informe (55 el drea de fa Gerenda de
Azeguramenta de Calidad apoyada por la Gerenca de Ciperaciones). La informacidn gue sinee de entrada para la revisitn por b
direccicn, incluye hos siguiente documenitas y regisiros:

a) acchones de seguimientas de revislones por la direccidn previa, este induge informe sobre b planeackin
estrabéglca, presupuesto, gastos operativos, estados financieros, y oportunidades di mejara.

bl amdlisis de los resultados o las activicades de verificackin, Dentre de estas tenemas los resultades de las

2 Infarmaclda para la revision Inspecciones, auditorias infermas v extemas

cl Circunstancias camblanbes que puedan afectar a la Calidad de los productos gue incluye: nueves productas,
procesas, asi como ks requisitas oe kos clientes, requisitos kegales y reglamentanas, entre abros.

o] Stuacionzs di emergencias, accloenies y retires [redall) de proguctas cel mercaca.

2l Rewision de los resultacos de las actwidades oe actualizacion oel 5GC [Pnspecclones ejecutas por  las
autaricades competentes del pais (Akaldia, DG, MITRAS, INSS, MINZA, IPSA vy SILAIS), resultacas de los
amalisis de labaoratorics, registros de los monitorecs levados enlos dilerentes pracescs, etc.)

Una wer discutidos tocas kas documenbas ¥ registras durante la revisidn por @ direcoidn, 3 alta gerencla toma sus declsiones y
3 Toma de declslones establece el nuevo plan estrabégioo para el proximo afo. Agul se incluye [as Inversiones a realizar para las mejoras del sishema
250 e Inoculcad Alimentaria.

Como resultada de la reviskin v planficacion del SGC, se elabora y se divelga a todos bos geremtes de 3 empresa
4. levborme general MEAGROMICSA un Informe final. Todos los registros de este procedimienta se mantienen tal v como se indica en los farmatas
Registros Escritos.

“Una vez aprobado, ks responsables designados proceden a la implantackin de las acciones establecdas. Paralelamente el
responsable de |3 Gerenda de Asgguramients de Calidag en congunic con los analistas y swpervisores de @ empresa
designadios por la Gerencia e Operadicnes deben realizar un seguirmienta de las acciones establecidas dejanco regetra de b
realizacidn de las actividaces planificadas en &l correpanciente infarme de Emergencia v reschienda cualguier condlicts que se
plantea con ks responsables oo la implantacian”. En el plamo de 5 dias cesde su recepoion el resporsable aucitade oebera

1 Convocatonia di reunidn

5 Flan de accianes comedilvas
presentar las acciones correctivas propuestas para el tratamients de las ne conformidades detectacas asi como & plage para
su implantacion. Fara ello seguird la sistematica descrita en el procecimiento FR-05 Acclones Commectivas y Preventivas.
La Auditaria se considerard cerrada cuande todas las acckanes carrectivas proquestas se hayan cerraca de forma eficas,
Deherdn acordarse las acclones comrectivas v los plazos para su implementacidn v deberd verificarse la aplicaddn de las
mismas.

Mediistinile g flindid di NEAORONICSA. Solo para o [
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Documentacidn de referencia: PR-08
— - Manual de la Calidad
RZ—= Edicién: 1
= =N : - NormalSO 9001:2015 -
2 REVISION POR LA DIRECCION. - PG-05 Procedimiento de Acciones Correctivas | 102 269 de 331
y Preventivas Fecha: 25/10/2022
Modificaciones respecto a laedicinanterior | Elaborado: Revisado: Aprobado:
Edwin Antonio Rivas Ing. Alfonso Suérez Ing. Orlan Garcia
Calero Gonzalez Lopez

Gissell Aracely Martinez
Marcos Yulise Lopez

ENTRADAS DESCRIPCION DEL PROCESO SALIDAS

e Norma ISO 9001:2015, Requisitos e Reporte de Revisidn por la Alta
del SGC, 9.3 Revision por la Asegurar que en la empresa Direccién/Informe gerencial
Direccion NEAGRONICSA, se lleve a cabo la | ¢ Programa de Revisién por la

e Documentacion y registros de Revision por la Direccion de acuerdo [ Direccién y Planificacién del SGC.
SGC. al 9.3 de la Norma Internacional ISO | e Informe de SGC.

e Informes de auditorias internasy [ 9001:2015 y que se evalia toda la | ¢ Plan de acciones correctivas
externas. planificacién del sistema de gestion

e Informes de las evaluaciones de de la calidad en cumplimiento con los
desempefio. requisitos establecidos.

e Informes de Encuestas de
Satisfaccién de los clientes. Establecer las actividades necesarias

para realizar, de manera anual, una
revision general al Sistema de Gestion
de la Calidad, con el fin de obtener
retroalimentacién y asegurar su
conveniencia, adecuacion y eficacia
continda.

ALCANCE

El presente procedimiento incluye la
evaluacion de las oportunidades de
mejora y la necesidad de efectuar
cambios en el Sistema de Gestidon de
la Calidad, basado principalmente en
el andlisis de desempefio de los
procesos del SGC de la empresa
NEAGRONICSA, en todas las areas de
su competencia.
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DEFINICIONES

e Alta Direccidn: Persona o grupo de personas que dirige y controla una organizacion al mas alto nivel.

e Auditoria: Proceso sistemdtico, independiente y documentado para obtener evidencias objetivas y
evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar el grado en que se cumplen los criterios de auditoria.

e Calidad: Grado en que un conjunto de caracteristicas inherentes de un objeto cumple con los requisitos.

e Coordinacién del SGC: Persona o personas responsables de desarrollar las funciones de operacién y
mantenimiento de los procedimientos propios del SGC.

e Eficacia: Grado en que las actividades planificadas se realizan y alcanzan los resultados propuestos.

e Liderazgo: Conjunto de cualidades y habilidades que debe poseer una persona para influir en la manera de
pensar o de actuar de otras personas, motivandolas para hacer que las tareas que se deben cumplir sean
realizadas de manera eficiente, ayudando a la consecucién de los logros, metas y objetivos.

e Mejora Continua: Actividad recurrente para mejorar el desempefio.

e Partes interesadas: Persona u organizacién que puede afectar, verse afectada o percibirse como afectada
por una decision o actividad.

e Plan de accidn: Presentacién resumida de las tareas que deben realizarse para dar respuesta a un hallazgo.

e Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las entradas para proporcionar un
resultado previsto.

e Programa de seguimiento de la Eficacia del SGC: Conjunto de las actividades planificadas por un periodo de
tiempo determinado, enfocadas hacia el propdsito especifico de dirigir, coordinar y evaluar el SGC.

e Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.
e Riesgo: Efecto de la incertidumbre.

e Sistema de Gestion de la Calidad: Parte de un Sistema de Gestion relacionada con la Calidad.

e Trazabilidad: Capacidad para seguir el histérico, la aplicaciéon o la localizacién de un objeto.
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PROCEDIMIENTO

REVISION POR LA DIRECCION.

DES(RFOON ACTIVERAD

La alta gerencia realiza convocataria formal a travis de comunicacién via elecirdnica, en donde se sefala fecha, lugar, hom §
las punics oe agenda. Se recnen ks miembras ce la alta direcoon para revisar primeramente la misian, Wsian, politica de
calidad aplicadas denitro de la empresa NEAGRONICSA. Criterics de calidad.

Infarmacitn para la revisidn

£l Responsable de abrir y documentar el “infarme de reviskin® v el contenica de este infarme. |Es el drea oe o Gerenda de
Aseguramenta de Calicad apoyada por la Gerenda de Cperaciones). La infarmacidn gue siree de entrada para la revisidn por b
direccion, incluye las siguiente documentas y registros:
a| Acchones de seguimientas o revisiones por |a direcckn previa, este ndluye imfarme sobre la planeackin estrabégica,
presupuesta, gastos operativos, estadas finangiercs, y oportunidades ce me|ora
hjandlisls ce bos resultadas de las actividaces de verificacién. Dentro de estos tenemas los resultados de las acditerias
Interrias y externas
o) Clrounstanclas camblanbes que puedan afectar a la Calidad de lcs procuctos que incuye: neevas producios, prodesas,
asl comip bas regulsites de los clentes, requisibas legales v reglamentarios, entre otbras
1) Siuaciones de emergendas, accidentes y retiros (recall) de productos del mercaca.
£y Revision de los resultados de las actividades de actualizacion del 5GC finspeccianas ejecutas par s auboridades
compietentes del pats (Alcaldla, DGEL IPSA, MITRAB, IMSS, MINSG ¢ S0AIS) resultadas de los anallsis de boratorias,
reglsiros de bos mondtorecs levados en ks dilerentes procesos, efc.)

Toma de deckslones

Una wer discutidos baoas as documenbas y regtstras durante |a revision por B direcdan, |3 alta gerencla toma sus decisiones y
establece &l nueva plan estrabégico para ¢l prowima afla. Agul se incluye [as inversianes a realizar para las mejoras del sistema

SGL.

Informe general

Como resultado de la reviskin v planficacién del SGC, se elabora v se divulga a todos kas geremtes de @ empresa
MEAGROMICSA, un informe final. Todos los reglstros de este procecimienta se mantienen @l y como se indica en los farmiabas

Ragestros Escritos.

Plan di acchanes camactivas

“Una wez aprobado, bos responsables designados proceden a la implantacikn de ks accones estableddas. Paralelamente el
respansable de la Gerenda de Aseguramiento de Calidagc en conunio £on bos analistas y supervisores de @ empresa
designados por la Gerencia o Operaciones deben realizar un seguimienta de las actiones establecidas dejanda regitrn de b
realizacian de las actividaces planificadas en el correponciente informe de Emergencia v resoldentdo cualguler canflicto que se
plantea con ks responsables o la implantackn®. En el plamo de 5 dias desde su recepclon el resporsable auciado deber
presentar las acchanes carrechivas propuestas para el fratamiento de bs no conformidades detectadas sl come el plaza para su
impbntadan. Para ello seguird |a sistematica desonta en el procedimiento PRA05 Acciones Correctivas y Freventivas.

La Auditoria se consicerard cemada cuando todas las acolores correctvas propuestas se hayan cerradade forma eficaz.
Deberdn atordarse las acclones corectivas v los plazos para su implementacién v ceberd verificarse la aplicacdn de las
mismas.

03 pronfaindid o NEAOHOMICSS Si0
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1. Objetivo

Asegurar la calidad de la seleccién del personal de la empresa NEAGRONICSA, mediante un efectivo
reclutamiento, seleccion, contratacién e induccion.

2. Alcance del Programa

Abarca a todo el personal involucrado en el proceso de Seleccién del personal para laborar en la empresa
NEAGRONICSA.

Se exceptuan de este procedimiento los siguientes casos:

e Cuando un empleado pasa a otro puesto con los mismos requerimientos de la Descripcion de
Puesto del puesto anterior y con similares o iguales funciones.

e Los pasantes y los empleados contratados temporales, por un periodo de no mas de seis meses.
Para estos casos el Responsable de area elabora un memorando dirigido al Responsable de
Recursos Humanos justificando las razones, el tiempo y el salario. Este es autorizado por el
Gerente General.

3. Definiciones
En el caso de que uno de los candidatos abandone cualquier etapa del proceso de Seleccion de Personal,

el Responsable de Recursos Humanos documenta dicho abandono en una Ayuda Memoria, y la anexa al
expediente de aprovisionamiento del solicitante.

Las siguientes definiciones referidas al tipo de Seleccion de Personal se aplican a este procedimiento:

Reclutamiento: Proceso orientado a identificar y atraer a la empresa candidatos potencialmente calificados
y capaces de ocupar cargos dentro de la organizacion.

Induccién: Proceso de incorporar al candidato contratado tanto en los requisitos del puesto como en las
generalidades del mismo, informando sobre actitudes, normas, valores y patrones de conducta esperados,
con el fin de facilitar su ajuste a la empresa.

Seleccion: Serie de pasos especificos para decidir qué candidatos deben ser contratados e incorporados a
la empresa.

Nuevo Ingreso: Cuando el candidato ingresa como empleado permanente en la empresa.

Traslado: Cuando un empleado es transferido de su Puesto actual a otro Puesto igual en cuanto a jerarquia.
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Promocién: Cuando un empleado es transferido a otro Puesto de mayor jerarquia que el actual.
Reubicacién: Cuando un empleado es transferido a otro Puesto de menor jerarquia que el actual.

El superior inmediato documenta detalladamente en un Memorando las causas de despidos o
renuncias de su personal y lo remite al Responsable de Recursos Humanos.

En el caso de la suspension permanente o temporal de una Solicitud de Personal FG, se anota en
la parte E de dicho formato, la fecha de interrupcién, fecha de reprogramacion (si aplica) y las
razones.

Se efectlan examenes médicos cada 6 meses a todo el personal, siendo el Responsable de
Recursos Humanos el que gestiona la realizacién de los mismos con el Centro de Salud.

En caso de que el Responsable de Recursos Humanos decida que un candidato queda excluido del
proceso de seleccidén de personal, o de una de sus partes, se deja documentada dicha decisién en
un Memorando, en el cual detalla las razones de dicha exclusidn, este Memorando es autorizado
por el Gerente General.

4. Responsables y Responsabilidades

Jefe Inmediato: Es el principal responsable de que los colaboradores asistan, participen y se
integren a las actividades de seleccién de personal, capacitacion y formacion.

Coordinador de Recursos Humanos: Es el responsable junto con el jefe inmediato de realizar las

actividades de seleccién del personal, contratacién, evaluacion del desempefio, capacitacion y
formacioén.

5. Lista de Equipo y Materiales
Todos los materiales y equipos necesarios para la ejecucidn de las actividades de Seleccion de

personal que se utilizara en el proceso como: computadora, impresora, papeleria, formularios,
etc.
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6 .Procedimiento

5.1 La necesidad de aprovisionamiento o seleccion de recursos humanos para cada unidad
funcional es generada por los Responsables de area con personal a cargo, o por el
Gerente General para cualquier area, en los siguientes casos:

e Cuando hay una vacante debido a despido, renuncia, traslado, promocién o reubicacion
del personal.

¢ Cuando se necesita mas personal para efectuar las tareas propias del area.

e Cuando surge la necesidad de crear un nuevo Puesto o modificar Puestos actuales que
requieran otro perfil o un nuevo trabajador.

5.2 El solicitante llena la parte A de la Solicitud de Personal FG y la remite al Responsable
de Recursos Humanos, junto con la Descripcion de Puesto, esta Ultima cuando se trate
de un nuevo puesto. En el caso que se requieran dos 0 mas personas para el mismo
puesto y area, Unicamente se debera abrir una Solicitud de Personal FG y especificar
el numero de ingresos en dicho formato.

5.3 El Responsable de Recursos Humanos recibe la solicitud y evalGa junto con el solicitante
la necesidad de aprovisionar o seleccionar personal, considerando como criterio para la
decision la posibilidad de reorganizacion del &rea de trabajo, asignando por ejemplo
nuevas funciones a empleados existentes. Al final determina su decisidn describiéndola
en la parte B de la Solicitud de Personal FG.

6.3.1 Si la considera no valida, anota las razones en la Solicitud de Personal FG, y se
las comunica verbalmente al solicitante, proceda con el paso 6.14.

6.3.2 Si considera valida la Solicitud de Personal FG, procede a darle curso y la
presenta al Gerente General.

5.4 El Gerente General analiza la propuesta, toma una decision y llena la parte C de la
Solicitud de Personal FG. Luego la remite al Responsable de Recursos Humanos.

5.5 El Responsable de Recursos Humanos llena la parte D de la Solicitud de Personal FG
y procede considerando lo siguiente:
6.5.1 Sila solicitud fue autorizada, proceda con el paso 6.5.3.

6.5.2 Si la solicitud no fue autorizada, proceda con el paso 6.14.

6.5.3 Realiza con el candidato propuesto o con el grupo preseleccionado de candidatos,
lo siguiente:
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6.5.3.1 Completa la Solicitud de Empleo FG, en el caso que no sea empleado de
la empresa y no la haya llenado; si ya la llené, valora la necesidad de actualizarla.

6.5.3.2 Efectla la Entrevista de Evaluacién Inicial FG, cuando el candidato es
externo y no la ha llenado, o la Entrevista de Candidato Interno FG, para los
aplicantes internos.

6.5.4 Verifica la informacion proporcionada por cada entrevistado en la Solicitud de
Empleo FG, mediante llamadas telefonicas, y registra la informacion obtenida en
el punto VI de Verificacion de Referencias de dicho formato.

6.5.5 Llena el Informe de Entrevista de Evaluaciéon Inicial FG, o el Informe de
Entrevista de Candidato Interno FG, segun corresponda.

6.5.6 Le informa al Superior inmediato del aplicante sobre los candidatos que aprobaron
la Entrevista de Evaluacion Inicial FG, o la Entrevista de Candidato Interno
FG, segun sea el caso.

5.6 El Superior Inmediato del o los aplicantes le indica al Responsable de Recursos
Humanos la fecha y hora en la que puede establecer las citas para la realizacién de la
entrevista técnica. La entrevista puede ser realizada por el Superior inmediato o por un
designado del mismo. Una vez llevada a cabo la entrevista, llena para cada candidato el
Informe de Entrevista Técnica FG, y los remite al Responsable de Recursos Humanos.

5.7 El Responsable de Recursos Humanos selecciona al mejor candidato en base al mejor
promedio obtenido en los resultados de las entrevistas realizadas, y resultados de
Evaluacién de la Competencia Profesional si es un candidato interno.

Si el candidato laborara en ventas o control de calidad se solicitara Certificado de Salud,
si no lo posee, 0 han transcurrido mas de seis meses, después de haberse realizado uno.

5.8 El Responsable de Recursos Humanos procede segun sea el caso:
5.8.1 Sise decide la aceptacion del candidato, llena el Informe de Aceptacion del
Candidato para Contratacion de Prueba FG., y la parte E de la Solicitud de
Personal FG. Proceda con el paso 6.9.
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5.8.2 Sise decide su no aceptacion, descarta esta seleccion y vuelve a seleccionar
otro candidato. Regrese al paso 6.7.

5.9 El Responsable de Recursos Humanos procede de la siguiente manera:

6.9.1 Le comunica al candidato su aceptacién preliminar en el Puesto, y el dia de ingreso.
6.9.2 Archiva la siguiente documentacién en el Expediente Administrativo:

-Solicitud de Empleo FG.

-Informe de Aceptacidon del Candidato para Contratacién de Prueba FG.

-Cualquier otra informacion administrativa (fotocopia de cédula de identidad del
empleado, de padres y conyuge, récord de policia, constancias de trabajo, cartas de
recomendaciéon como maximo un afio de antigiiedad, 2 fotos tamafio carné en el caso de
gue no posean numero de asegurado).

6.9.3 Archiva la siguiente documentacion en el Expediente de Formaciones: Curriculum
Vitae y documentos de formacion, de existir los mismos.

6.9.4 Le notifica por teléfono o correo interno al Superior inmediato la fecha de ingreso
del candidato para que éste le suministre los requerimientos relacionados a su puesto de
trabajo (zapatos, uniforme, equipos de proteccion), segun sea necesario.

5.10 El Responsable de Recursos Humanos procede de la siguiente manera:

6.10.1 Si el candidato es de nuevo ingreso, elabora el contrato de trabajo a mas tardar 2
dias después de su ingreso en el puesto. Asi mismo, efectla las gestiones de
ingreso al Instituto Nicaragiense de Seguridad Social (INSS), conforme a las
Leyes de Seguridad Social. Proceda con el paso 6.11.

6.10.2 Si se trata de un movimiento interno le notifica al empleado la aceptacion en el
puesto por medio escrito. Proceda con el paso 6.11.

6.11 El empleado inicia su induccién, de acuerdo a lo indicado en el procedimiento Gestién
de Formacién de Recursos Humanos PG.

Nota: En los casos que el candidato seleccionado abandone el puesto durante el
periodo de prueba o por movimientos de personal (promocién, reubicacion, traslado),
el Responsable de Recursos Humanos lo documenta en una Ayuda Memoria y la anexa
al expediente de aprovisionamiento.
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6.12 Concluido el periodo de prueba y entregado el Programa de Formacion de Induccién
FG con los soportes de evaluacidn correspondientes, el Superior inmediato y el
Responsable de Recursos Humanos, deciden la aceptacidn definitiva o no del
candidato, documentandolo en un Memorando dirigido al empleado.

6.12.1 Si el empleado no aprueba satisfactoriamente el periodo de prueba, proceda con
el paso 6.13.

6.12.2 Si el empleado aprueba satisfactoriamente el periodo de prueba, proceda con el
paso 6.14.

6.13 El Responsable de Recursos Humanos realiza lo siguiente:

6.13.1 Si el empleado es de nuevo ingreso procede a la liquidacién de acuerdo al
Compendio de Leyes Laborales de la Republica de Nicaragua. Proceda con el
paso 6.14.

6.13.2 Si el empleado no es de nuevo ingreso, evalta con el Superior inmediato anterior
el regreso del empleado a su antiguo puesto, o la posibilidad de que aplique a
otro puesto, iniciando nuevamente el proceso de aprovisionamiento.

6.14 Todos los registros de este procedimiento se mantienen tal y como se indica en los
formatos Administracion de Registros Escritos FG.

FIN DEL PROCEDIMIENTO

7 Anexos

=>» Solicitud de personal FG.

=>» Solicitud de Empleo FG.

=>» Entrevista de Evaluacién Inicial FG.

=>» Entrevista de Candidato Interno FG.

=>» Informe de Entrevista Técnica FG.

=>» Informe de Aceptacion del Candidato por Contratacidn de Prueba FG.
=>» Administracion de Registros FG.
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6. Objetivo

Asegurar que se evalle la competencia del personal y la eficacia de las acciones de formacion.
Estas evaluaciones demuestran la competencia de los recursos humanos de la empresa
NEAGRONICSA.

7. Alcance del Programa
Abarca a todo el personal de la empresa NEAGRONICSA.

8. Definiciones

Las siguientes definiciones se aplican a este procedimiento:

¢ Aptitud: Conjunto de disposiciones fisicas e intelectuales, naturales o adquiridas,
de una persona para cumplir una tarea.

¢ Competencia: Atributos personales y aptitud demostrada para aplicar
conocimientos y habilidades. Generalmente es sinénimo de la capacidad de
resolver problemas en un determinado contexto.

e Educaciéon: Conjunto de conocimientos adquiridos a través de la educaciéon
formal y las formaciones externas.

e Educacién formal: Conjunto de conocimientos adquiridos como alumno,
estudiante o aprendiz, generalmente antes de comenzar la vida laboral.

e Experiencia: La experiencia se basa en las capacidades profesionales y en el
desempefio de las tareas que una persona haya venido realizando en su vida
laboral.

e Funciones: Conjunto de tareas agrupadas en el espacio y en el tiempo en que
trabaja una persona que genera resultados.

e Evaluacion de la Competencia: Es la calificacion obtenida como resultado de las
siguientes evaluaciones: Evaluacion de la Educacion y la Experiencia, y
Evaluacion de las Funciones.
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9. Objetivo

Asegurar que se evalle la competencia del personal y la eficacia de las acciones de formacion.
Estas evaluaciones demuestran la competencia de los recursos humanos de la empresa
NEAGRONICSA.

10. Alcance del Programa
Abarca a todo el personal de la empresa NEAGRONICSA.

11. Definiciones

Las siguientes definiciones se aplican a este procedimiento:

e Aptitud: Conjunto de disposiciones fisicas e intelectuales, naturales o adquiridas,
de una persona para cumplir una tarea.

e Competencia: Atributos personales y aptitud demostrada para aplicar
conocimientos y habilidades. Generalmente es sindnimo de la capacidad de
resolver problemas en un determinado contexto.

e Educacidon: Conjunto de conocimientos adquiridos a través de la educacién
formal y las formaciones externas.

e Educacién formal: Conjunto de conocimientos adquiridos como alumno,
estudiante o aprendiz, generalmente antes de comenzar la vida laboral.

e Experiencia: La experiencia se basa en las capacidades profesionales y en el
desempefio de las tareas que una persona haya venido realizando en su vida
laboral.

e Funciones: Conjunto de tareas agrupadas en el espacio y en el tiempo en que
trabaja una persona que genera resultados.

e Evaluacion de la Competencia: Es la calificacion obtenida como resultado de las
siguientes evaluaciones: Evaluacion de la Educacion y la Experiencia, y
Evaluacién de las Funciones.
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e Evaluacion de las Funciones: Se efectla a través de la Evaluacion del
Desemperio (ED) el cual es el proceso de recopilaciéon sistematica de evidencias
y retroalimentacion para determinar, en la forma mas objetiva posible, como se
ha desempefiado el trabajador conforme a los estandares de desempefio. La
evaluacion del desempefio (ED) se efectla una vez al afio durante 8 meses.

e Comité de Evaluacion del Desempefio: Es el equipo de personas que participan
en la Entrevista de ED de los empleados que obtienen calificaciones menores de
80. El comité esta formado por el Responsable de Recursos Humanos, el
superior inmediato y el evaluado.

Los empleados que ocupan puestos temporales y aquellos en periodo de prueba, no
participan en el proceso de Evaluacion de la Competencia.

En Evaluacion del Desempefio se evallan siempre las funciones propias del puesto de
trabajo. Dichas funciones se definen en la Descripcion de Puesto.

Cuando un empleado asista a formaciones externas, debe evaluarse en el periodo de
evaluacion de funciones mas cercano, la funcién que esta solventando dicha formacion.

12. Responsables y Responsabilidades

Jefe Inmediato: Es el principal responsable de que los colaboradores asistan, participen y se
integren a las actividades de seleccion de personal, capacitacion y formacion.

Coordinador de Recursos Humanos: Es el responsable junto con el jefe inmediato de realizar
las actividades de seleccion del personal, contratacién, evaluacion del desempefio, capacitacion
y formacion.

13. Lista de Equipo y Materiales

Todos los materiales y equipos necesarios para la ejecucion de las actividades de Evaluacion del

Desemperfio que se utilizara en el proceso como: computadora, impresora, papeleria, formularios,
etc.
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14. Procedimiento

14.1 Para evaluar al personal, proceda segun sea el tipo de evaluacion:
14.1.1 Evaluacion de la Educacion y la Experiencia, proceda con el paso 6.2.

14.1.2 Evaluacion de las Funciones (se evallan conocimientos y habilidades), proceda
con el paso 6.3.

14.1.3 Evaluacion de la Competencia, proceda con el paso 6.19
EVALUACION DE LA EDUCACION Y LA EXPERIENCIA

14.2 La Evaluacion de la Educacién y la Experiencia de los recursos humanos se
realiza de la siguiente manera:

6.2.1 El Responsable de Recursos Humanos realiza las siguientes actividades:

6.2.1.1 Revisa en el Expediente de Formacion del Empleado FG, la fecha de ingreso al puesto
de trabajo que se esta evaluando y compara con lo definido en la Descripcion de Puesto, llenando
el formato Evaluacién de la Educacion y la Experiencia FG. Para obtener la experiencia total
del empleado se suman la experiencia de trabajos anteriores similares mas el tiempo de laborar
en el puesto actual.

6.2.1.1.1 Si existe adecuacion entre lo requerido y lo actual proceda con el paso 6.2.1.2

6.2.1.1.2 Si no existe adecuacion entre lo requerido y lo actual segun el criterio de brecha se
define en el formato Evaluacién de la Educacion y la Experiencia FG, que la brecha se cerrara
hasta cumplir con lo requerido. Proceda con el paso 6.2.1.2.

6.2.1.2 Revisa en el Expediente de Formacion del Empleado FG, los registros de formacion
del empleado que se esta evaluando con el fin de evaluar su Educacion y compara con lo definido
en la Descripcion de Puesto, llenando el formato Evaluacién de la Educacion y la Experiencia
FG.

6.2.1.2.1 Si no existe adecuacion entre lo requerido y lo actual, segun el criterio de brecha se
valora la necesidad de impartir formacion siguiendo el curso del procedimiento Formacién de
Recursos Humanos PG., u otras acciones que puedan solventar, o se justifica que no se
ejecutardn planes de accién en la casilla de planes de accién / conclusiones del formato
Evaluacién de la Educacién y la Experiencia FG, por experiencia en el Puesto, por resultados
de evaluaciones anteriores, etc. Proceda con el paso 6.2.1.3.
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6.2.1.2.2 Si existe adecuacién entre lo requerido y lo actual se define en el formato Evaluacién
de la Educacién y la Experiencia FG. Proceda con el paso 6.2.1.3.

6.2.1.3 La evaluacién de la educacion y la experiencia se realiza una vez al afio a los
empleados que concluyeron satisfactoriamente su periodo de prueba y la actualizacion de esta
se realiza en el mes de junio para todo el personal que no obtuvo una calificacion de 100% en
ambos requisitos, excepto aquellos que tienen dos meses de su reciente verificacion. Proceda
con el paso 6.21.

EVALUACION DE LAS FUNCIONES (CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES)

Planificacién

6.3 El Responsable de RRHH llena las casillas de preevaluacién (funciones, y evaluador) del
formato Evaluacion de Funciones FG, tomando en cuenta la Descripcion de Puesto y/o
Memorando de asignacion de funciones. Una vez llenas las casillas lo remite via correo
electrénico y/o impreso al Superior Inmediato del empleado a ser evaluado, para su
revision.

6.4 EIl Superior Inmediato realiza las siguientes actividades:

6.4.1 Revisa las casillas PRE-EVALUACION del formato Evaluacion de Funciones FG.
En el caso que considere que las funciones son numerosas y/o complejas de
evaluar, puede asignar parte de ellas para el periodo de evaluacién posterior. Las
funciones que no fueron incluidas en este periodo de evaluacién se deben incluir
en el siguiente periodo.

6.4.2 Comunica a los evaluados las funciones que se evaluaran y solicita la firma de
estos.

6.4.3 Remite el formato Evaluacion de Funciones FG impreso al Responsable de
Recursos Humanos.

6.5 ElResponsable de Recursos Humanos revisa el formato Evaluacion de Funciones FG.
6.5.1 De encontrarse conforme lo firma y lo archiva. Proceda con el paso 6.6
6.5.2 De encontrarse no conforme. Regrese al paso 6.3

6.6 El superior inmediato comunica a los evaluadores via correo electronico y/o memorando el
nombre del evaluado, funciones a evaluar y periodo de evaluacion.

6.7 Los evaluadores basandose en el formato Evaluacion de Funciones FG, elaboran los
documentos para recopilar la informacion que soporten la evaluacién y los remiten al
Responsable de Recursos Humanos.

6.8 El Responsable de Recursos Humanos revisa la idoneidad de los documentos de

recopilacién de informacion, los cuales deben contener la funcién evaluada, fuente de

informacién, cantidad revisada, conformidad de lo encontrado, periodo
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de evaluacioén y cantidad ejecutada (cuando sea pertinente), una vez revisados los envia a la
persona que los elaboré. Y procede segln sea el caso:
6.8.1 Silos documentos son idéneos proceda con el paso 6.9.
6.8.2 Si los documentos no son idéneos, los devuelve a la persona que los elaboré anotando las
sugerencias y observaciones. Regrese al paso 6.7.

6.9 El Responsable de Recursos Humanos verifica que todos los puestos que participan en la
Evaluacién del Desempefio tengan completa la Evaluacion de Funciones FG y distribuye
los formatos.

Recopilacién de Informacién

6.10 Una vez iniciado el periodo de evaluacién, se inicia la recopilacion de las evidencias para la
evaluacion por parte del evaluador responsable.

6.11 Cada cuatro meses el superior inmediato llena el formato Evaluacién Cuatrimestral de
Funciones FG, y se reline con el evaluado dandole a conocer los resultados de sus
evaluaciones, asi como, retroalimentacién para mejorar su desempefio, en caso de que se
amerite.

Entrevista de Evaluacion

6.12 El Responsable de Recursos Humanos revisa que en la Evaluacién Cuatrimestral de
Funciones FG, estén definidas todas las funciones que fueron evaluadas en el
cuatrimestre, asi mismo que se haya llenado correctamente.

6.12.1 De encontrar todo conforme, lo fecha y firma y procede a su archivo en el
Expediente de Evaluacion de cada empleado. Proceda con el paso 6.13.

6.12.2 De encontrar no conformidad, anota sus observaciones y lo regresa al superior
inmediato. Regrese al paso 6.11.

6.13 Aproximadamente una semana antes de concluir el periodo de Evaluacion, cada superior
inmediato llena el formato Evaluacion de Funciones FG, para ser llenadas las casillas de
Post-Evaluacion, una vez que concluya la etapa de recopilacion de la informacion.

6.14 Los superiores inmediatos retnen los documentos de recopilacién de informacion
utilizados durante la evaluacion y comparan los resultados obtenidos de las evaluaciones
cuatrimestrales con el formato Evaluacién de Funciones FG, para constatar que todas
las funciones asignadas hayan sido contempladas en la evaluacion de ese periodo y las
gue no hayan sido evaluadas, estén debidamente justificadas. Proceda segun sea el caso:
6.14.1 Si el evaluado obtiene una calificacibn menor de 80, la entrevista se realiza con el

Comité de Evaluacion del Desempefio, proceda con el paso 6.15.
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6.14.2 Para el resto del personal evaluado se rednen Unicamente el superior inmediato con
el evaluado y remiten al Responsable de Recursos Humanos todos los documentos
gue evidencian las evaluaciones del empleado en el periodo determinado. Proceda
con el paso 6.21.

6.15 Cuando se trata de la Entrevista con el Comité de Evaluacion del Desempefio, el superior
inmediato coordina con los involucrados (evaluador, evaluado y el Responsable de
Recursos Humanos) la hora y local basandose en la previa notificacion.

6.16 El Comité de Evaluacion del Desempefio efectia la entrevista, completa, revisa y firma el
formato Evaluacién de Funciones FG.

6.17 El Responsable de Recursos Humanos revisa si la documentacion recibida, estd completa y
conforme antes de archivarla.

6.17. 1 Si estd completa y conforme la archiva en el Expediente de Evaluacién. Proceda con el

paso 6.21.

6.17.2 Si no estd completa o conforme, los regresa al superior inmediato. Proceda con el paso

6.18.

6.18 El superior inmediato completa y/o corrige los documentos y los remite al Responsable de
Recursos Humanos. Regrese al paso 6.17.

EVALUACION DE LA COMPETENCIA

La evaluacion de la competencia incluye las siguientes evaluaciones:
e Evaluaciéon de la Educacién y la Experiencia FG.
e Evaluacion de Funciones FG.

6.19 El Responsable de Recursos Humanos determina la competencia del empleado cuando se
tiene completa la informacién, llenando el formato Evaluacién Global de la Competencia
FG.

6.20 El Responsable de Recursos Humanos en conjunto con el superior inmediato del empleado
evaluado realizan las siguientes acciones:

6.20.1 Si la calificacion Global de la Competencia es menor de 80, definen los planes de
accion requeridos documentandolos en el reverso del mismo formato. De ser
necesario, se sigue el curso del procedimiento Formacion de Recursos Humanos
PG. Proceda con el paso 6.20.3.

6.20.2 Si la calificacién Global de la competencia es igual o mayor a 80, elabora el Certificado

de Competencia correspondiente al periodo de evaluacion y
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Entrega copia del mismo al empleado evaluado, archivando el original en el
Expediente de Evaluacion del empleado.
6.20.3 Los evaluados firman el formato Evaluacion Global de la Competencia FG.
6.21 Todos los registros de este procedimiento se mantienen tal y como se indica en los
formatos Administracién de Registros Escritos FG.

FIN DEL PROCEDIMIENTO

7 Anexos

= Expediente de Formacion del Empleado FG.

=» Evaluacion de Funciones FG.

= Evaluacion Cuatrimestral de Funciones FG

= Evaluacion de la Educacién y la Experiencia FG.
= Evaluacion Global de la Competencia FG.

= Administracion de Registros Escritos FG.
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15. Objetivo

El Programa de Capacitacion y Desarrollo de Personal tiene el propdsito de asegurar la formacion de nuestros
colaboradores, partiendo de un diagnéstico de necesidades de capacitacion (DNC) que a la vez es un esfuerzo para
ofrecer a los colaboradores las habilidades que necesitara la organizacion a futuro, acordes con la estrategia de la
empresa NEAGRONICSA.

16. Alcance del Programa

El programa esta dirigido a todas las areas de la empresa, cubriendo al 100% de los colaboradores de
NEAGRONICSA en los procesos de Induccion al personal de nuevo ingreso y Administracién de la Capacitacion.

Procesos Alcances Aplicacién
Areas Alcance | Alcance Grado de
N1 3 Proceso N2 " hy
involucradas | Planeado Real Aplicacion
Planeacion Estratégica de la
Capacitacion
Administracion Todas las Ejecucion del Plan Anual de
dela Areas 100% Capacitacion
itacion L o
capacitacio Evaluacioén de la Capacitacion
Mejoras
Preparar material
Programar y Publicar la Re-
induccion
Re induccion quas las 100% . .
areas Ejecucion del Programa
Evaluacién
Documentar el programa

17. Definiciones

Programa de formacion de los colaboradores:
El Programa de formacién de los colaboradores se refiere al Plan Anual de Capacitacion, derivado del levantamiento
de las necesidades de capacitacion, con fechas programadas de ejecucion y porcentaje de cumplimiento del plan.

Diagnostico de Necesidades de Capacitacion (DNC):

Es el gjercicio mediante el cual se detectan las necesidades de formacioén y capacitacion de los colaboradores. Las
necesidades de capacitacion pueden ser generadas, ya sea por la creaciébn de un nuevo puesto, nuevas
responsabilidades, cambios de equipos y/o procedimientos, nuevas estrategias del negocio, resultados de auditoria,
traslados, promociones de puestos o por redisefio de procesos, ésas se deberan validar con la evaluacién de
desempefio del colaborador.
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El proceso de capacitacion:
Es el medio para desarrollar y orientar la gestién organizacional a través de competencias.

Competencia:

Se refiere a las caracteristicas de personalidad, devenidas en comportamientos que generan un
desempenfio exitoso en un puesto de trabajo.

Induccion: La induccién es proporcionarles a los empleados informacion béasica sobre los antecedentes
de la empresa y la informacion que necesitan para realizar sus actividades de manera satisfactoria. Este
programa se encuentra administrado por el Coordinador de Recursos Humanos, dado que es parte del
proceso de integracién y adaptacion de un nuevo empleado en la compafia.

Re Induccidn: Este proceso se ejecutara en todos los colaboradores con méas de dos afios en la operacién
y que deben fortalecer los procesos inherentes a la operacion, asi como también todos aquellos
relacionados con los cambios que vayan resultando en el crecimiento de la compaiiia.

18. Responsables y Responsabilidades

Jefe Inmediato: Es el principal responsable de que los colaboradores asistan, participen y se integren a
las actividades de capacitacion y formacion.

Coordinacién de Recursos Humanos: Es el responsable junto con el jefe inmediato de realizar el
diagnéstico de necesidades de capacitacion (DNC) que se realizard anualmente para definir el plan anual
de capacitacion.

19. Lista de Equipo y Materiales

Todos los materiales y equipos necesarios para la ejecucién de las actividades de Formacién dependeran
de la teméatica y metodologia que se utilizara en el proceso.

20. Procedimiento

Las necesidades de capacitacion son detectadas a través de la aplicaciéon del cuestionario de DNC
(Diagnostico de Necesidades de Capacitacion), el cual se aplicara anualmente para poder realizar el plan
de capacitacién, el presupuesto anual de capacitacion y la medicién del cumplimento del plan.

Los planes y programas de Capacitacion son disefiados en primera instancia a partir de los insumos

generados con las DNC, las estrategias y planes que son analizadas en el desarrollo del Plan Estratégico,

a partir de éste se definen las necesidades
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prioritarias, y se establecen las actividades que por medio de capacitacién pueden proporcionar
apoyo para finalmente llegar hacia los objetivos de la organizacion.

Para responder a las prioridades de la organizacién que surjan a lo largo del afio, se van haciendo
ajustes al plan de capacitacion en dependencia de las necesidades que se vayan presentando.

El plan de capacitacién se ajusta de acuerdo a presupuesto y en base a los objetivos de la
organizacion e indicadores de desempenfo de la UO. Finalmente se asigna un presupuesto para
cada evento del programa anual ajustado de capacitacion. Se informa a cada jefe de area el plan
anual definitivo.

Se programan cada uno de los cursos, donde se seleccionan instructores internos o externos,
identificando los requerimientos necesarios para la imparticion: duracion, material didactico,
material de apoyo y algunas otras especificaciones que se sefalen.

Actualmente no se administran ni se certifican instructores con un proceso formalizado, sin
embargo, se tienen identificados aquellos colaboradores que cuentan con la experiencia, la
habilidad y la facultad para transmitir algan tipo de conocimiento ya sea técnico o practico-formal
y son invitados frecuentemente a participar en los programas de induccién del personal de nuevo
ingreso o los que son promovidos y/o cambian de puestos.

La efectividad de la capacitacion, se verifica a través de los siguientes indicadores:

1.- Cumplimiento al Plan de Capacitacion.- Este indicador nos muestra el que se esté dando
cumplimiento al Plan Anual de Capacitacién definido en la DNC. Cada mes se tienen
determinados cursos a realizar y éstos se deben ir impartiendo a lo largo de dicho periodo.

2.- Evaluacion de Reaccion: Este indicador nos muestra el cumplimiento de objetivos,
desempefio de los instructores (Internos/Externos) e instalaciones fisicas. La Evaluacion de
Reaccién es un Cuestionario de Evaluacion Institucional en donde se mide lo siguiente:

a) Evaluacién del instructor por los participantes
b) Evaluacion del contenido por los participantes
c) Evaluacion de la logistica del curso

Donde se tienen los siguientes parametros:

(1) Deficiente — Cubrié muy pocas de las expectativas y muy pocos aspectos son
aplicables al trabajo.

(2) Regular — Cubri6 algunas de las expectativas y algunos son aplicables al trabajo
3) Bueno — Cubrio las expectativas y es aplicable al trabajo.
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4) Excelente — Superd las expectativas y la mayoria de los aspectos son aplicables
al trabajo.

El programa de induccidon se encuentra administrado en el sistema de Reclutamiento y
Seleccion dado que es parte del proceso de integracion y adaptacion de un nuevo empleado en
la compania.

1. Primera Etapa: BIENVENIDA.
Tiene como finalidad el recibimiento de los nuevos trabajadores, dandoles la bienvenida
a la organizacion. El jefe de &rea, presenta al trabajador las instalaciones de la empresa
y al personal actual.

2. Segunda Etapa: INTRODUCCION A LA ORGANIZACION.
En esta etapa se suministra al nuevo trabajador informacién general de la organizacion,
para asi facilitar la integracion en la organizacion. Se presenta el Programa de Induccién
gue incluye la mision, vision, lineamientos generales de la empresa, el programa de
Higiene y Salud en la Empresa, Capacitacion sobre Calidad, Sistema de Gestiéon de la
Calidad, los Parametros de calidad y el Album de repuestos y defectos.

3. Tercera Etapa: PROCESO DE ENSENANSA.
Se realizara de tal forma que se sigan los siguientes pasos:
- Preparar al trabajador para qué pueda realizar eficientemente las tareas asignadas.
- Ensefarle las tareas que tiene que realizar. Presentar funciones y responsabilidades
- Ensayar la ejecucion de las operaciones.
- Darle seguimiento y comprobar si logro los objetivos.

4. Cuarta Etapa: EVALUACION Y SEGUIMIENTO.
El propésito de esta etapa es garantizar el desarrollo del personal y desarrollo adecuado
del Programa de Induccion, retroalimentando el programa y realizando ajustes de ser
necesario.

Re Induccion: En este sistema lo que tomamos en cuenta es el proceso de Re induccién el
cual se lleva a cabo en colaboradores que ya poseen mas de dos afos de estar en la compafia
y que deben fortalecer los procesos inherentes a los valores KOF, cadena de valor y trabajo en
equipos.

El proceso de re induccién inicia con la preparacion del material con el que se impartira el
programa. La re induccién se debe de programar al menos una vez al afio, en los casos donde
se generen cambios importantes en la organizacion en materia de estrategia, estructura,
incorporacién de nuevos productos, entre otros, se ajustara el programa de re induccion con esta
nueva informacion.
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Damos a conocer el programa de re induccién a cada una de las UO y las fechas en que se llevara a cabo.
El programa inicia con la presentacién del contenido y se ejecuta llevando a cabo cada una de las
actividades programadas. Al finalizar se aplica la evaluacion de reaccidn para poder evaluar el programa,
ocumentarlo y hacer las mejoras necesarias. El siguiente flujo grama muestra el proceso de Capacitacion:

v
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21.Anexos

=>» Formato Levantamiento de DNC (Diagnostico de Necesidades de Capacitacion) PR10-
FLDNC-01)

=>» Formato de Lista de Asistencia (PR10-FLA-02)

=>» Formato Evaluacion de la Capacitacion (PR10-FEC-03)

=>» Programa de Capacitacion del Personal Afio 2022 (PR10-PCP-001)

Los indicadores definidos por la Operacién para medir el proceso de Capacitacién son los
siguientes:

1. Inversidn en Capacitacion: Mide el monto invertido en el rubro de capacitacidn a través
de empresas capacitadoras e indica el monto pagado al INATEC (2% de la ndmina mensual)
Medicion del Sistema:

- Como se mide (Féormula): Monto real gastado o pagado por mes
- Unidad: Moneda Local

- Frecuencia: Mensual

- Responsable: Coordinadora de Recursos Humanos

- Fecha ultima actualizacién:

2. Cumplimiento al plan de capacitacion: Mide el % cumplimiento del plan de capacitacion

Medicidn del Sistema:

- Como se mide (Féormula):(Z capacitaciones realizadas/Total
capacitaciones programadas)*100

- Unidad: Porcentaje

- Frecuencia: Mensual

- Responsable: Coordinadora de Recursos Humanos

- Fecha ultima actualizacidn:

3. Evaluacion de reaccion: Mide el % de capacitaciones evaluadas satisfactoriamente.
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Medicidn del Sistema:

Como se mide (Férmula):(Z capacitaciones con resultados
satisfactorios /Total de capacitaciones evaluadas en el mes)*100

- Unidad: Porcentaje

- Frecuencia: Mensual

- Responsable: Coordinadora de Recursos Humanos

- Fecha ultima actualizacidn:

4. Cumplimiento al plan de induccién: Mide el % del personal de nuevo ingreso que recibe
induccién corporativa.

Medicidn del Sistema:

- Como se mide (Férmula):(Z personal con inducciéon en el mes/Total
personal nuevo ingreso comercial)*100

- Unidad: Porcentaje

- Frecuencia: Mensual

- Responsable: Coordinadora de Recursos Humanos

- Fecha ultima actualizacidn:

5. Costo promedio de la capacitacion por acto: Mide el costo promedio de la capacitacidn
por evento.

Medicién del Sistema:

- Como se mide (Férmula):Gasto mensual de la capacitacion/ # de
actos Unidad: USD $

- Frecuencia: Mensual

- Responsable: Coordinadora de Recursos Humanos

- Fecha dltima actualizacién
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Anexo 4: Encuesta

Formato de entrevistas de investigacion empresa NEAGRONICSA, dirigido al personal tecnico y operativo de la
planta de procesos.

LUGAR: | NEAGRONICSA |HORA: | 8.11am [FECHA: | 20/9/2022
NOMBRE DEL ENTREVISTADO: Julio Cesar Diaz Ruiz
PUESTO OPERADOR DE PELADO
EDAD: [18
SEXO: [Mm

A continuacion se le realizaran una serie de preguntas para conocer acerca del conocimiento en BPM y POES que posee el
personal gue trabaja en la empresa NEAGRONICSA
Marque con una X en el recuadro correspondiente seglin sus respuestas.

Preguntas sobre buenas practicas de manufactura (BPM) Y POES.

1-¢; Conoce las tecnicas de BPM de manejo del producto?
Si|x
No
2-¢;, Conoce gue son las buenas practicas de manufactura (BPM)?
Si
No|x
3-¢ Aplica las buenas practicas de manufactura (BPM) en las etapas de procesamiento del platano?
Si
No|x
4-¢ Cree que es importante aplicar las buenas practicas de manufactura (BPM) en el de procesamiento del platano?
Si|x
No

5-¢ Conoce las buenas practicas de higiene y aseo personal?
Si
No|x
6-¢,Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos y equipos de trabajo en la planta?
Si
No|x
7-¢,sabe o conoce que es un POES?
Si
No|x
8-¢Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de iniciar, durante y despues de la jornada operativa de
procesos?
Si
No|x

9-¢,Cree que es importante aplicar los POES en la planta de procesamiento del platano?
Si
No [x desconoce sobre el tema o la pregunta realizada sin comentarios

10-¢ Estaria dispuesto a apoyar en la implementacion de las BPM y POES en la empresa de procesamiento de platano ?
Si[x
No
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Formato de entrevistas de investigacion empresa NEAGRONICSA, dirigido al personal tecnico y operativo de
la planta de procesos.

LUGAR: | NEAGRONICSA [HORA: 8.19 am |FECHA | 20/9/2022
NOMBRE DEL ENTREVISTADO: Maria del carmen Flores Lopez

PUESTO OPERADOR DE PELADO

EDAD: 43

SExo: |F

A continuacion se le realizaran una serie de preguntas para conocer acerca del conocimiento en BPM y POES que
posee el personal gue trabaja en la empresa NEAGRONICSA
Marque con una X en el recuadro correspondiente segln sus respuestas.

Preguntas sobre buenas practicas de manufactura (BPM) Y POES.

1-¢ Conoce las tecnicas de BPM de manejo del producto?
Si|X
No
2-¢,Conoce que son las buenas practicas de manufactura (BPM)?
Si|X
No
3-¢,Aplica las buenas practicas de manufactura (BPM) en las etapas de procesamiento del platano?
Si|X
No
4-¢Cree que es importante aplicar las buenas practicas de manufactura (BPM) en el de procesamiento del platano?
Si|X
No

5-¢, Conoce las buenas practicas de higiene y aseo personal?

Si|X

No

6-¢,Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos y equipos de trabajo en la planta?

Si|X

No
7-¢,sabe o0 conoce que es un POES?

Si|X LIMPIEZA Y ASEO

No

8-¢ Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de iniciar, durante y despues de la jornada operativa de

procesos?

Si|X

No

9-¢,Cree que es importante aplicar los POES en la planta de procesamiento del platano?
Si|X
No

10-¢ Estaria dispuesto a apoyar en la implementacion de las BPM Y POES en la en la empresa de procesamiento de
platano ?
Si|X

No
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Formato de entrevistas de investigacion empresa NEAGRONICSA, dirigido al personal tecnico y operativo de
la planta de procesos.

LUGAR: | NEAGRONICSA [HORA: 8.25AM |FECHA | 20/9/2022
NOMBRE DEL ENTREVISTADO: MARIA DEL SOCORRO FLORES

PUESTO OPERADOR DE PELADO

EDAD: 43

SExo: |F

A continuacion se le realizaran una serie de preguntas para conocer acerca del conocimiento en BPM y POES que
posee el personal gue trabaja en la empresa NEAGRONICSA
Marque con una X en el recuadro correspondiente segln sus respuestas.

Preguntas sobre buenas practicas de manufactura (BPM) Y POES.

1-¢Conoce las tecnicas de BPM de manejo del producto?
Si|X
No
2-¢,Conoce que son las buenas practicas de manufactura (BPM)?
Si
No|X
3-¢,Aplica las buenas practicas de manufactura (BPM) en las etapas de procesamiento del platano?
Si|X
No
4-¢Cree que es importante aplicar las buenas practicas de manufactura (BPM) en el de procesamiento del platano?
Si|X
No

5-¢, Conoce las buenas practicas de higiene y aseo personal?
Si|X

No
6-¢,Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos y equipos de trabajo en la planta?
Si|X

No
7-¢,sabe o0 conoce que es un POES?
Si|X

No

8-¢ Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de iniciar, durante y despues de la jornada operativa de
procesos?
Si|X

No

9-¢ Cree que es importante aplicar los POES en la planta de procesamiento del platano?
Si| X
No

10-¢ Estaria dispuesto a apoyar en la implementacion de las BPM Y POES en la en la empresa de procesamiento de
platano ?
Si|X

No

302



Propuesta de Implementacién de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

basada en la NTON 03 069-06 Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Negocios Agropecuarios de Nicaragua, S.A.

LUGAR: | NEAGRONICSA |HORA: 8.29 AM FECHA: 20/9/2022
NOMBRE DEL ENTREVISTADO: MARIA NUBIA FLORES LOPEZ

PUESTO OPERADOR DE PELADO

EDAD: 49

SEXO: |F

A continuacion se le realizaran una serie de preguntas para conocer acerca del conocimiento en BPMy POES que

posee el personal que trabaja en la empresa NEAGRONICSA

Margue con una X en el recuadro correspondiente segln sus respuestas.

Preguntas sobre buenas practicas de manufactura (BPM) Y POES.

1-¢ Conoce las tecnicas de BPM de manejo del producto?

Si|X

No

2-¢,Conoce que son las buenas practicas de manufactura (BPM)?

Si|X

LIMPIO, SIN CASCARA

No

3-¢ Aplica las buenas practicas de manufactura (BPM) en las etapas de procesamiento del platano?

Si|X

No

4-¢; Cree que es importante aplicar las buenas practicas de manufactura (BPM) en el de procesamiento del platano?

Si[X

No

5-¢, Conoce las buenas practicas de higiene y aseo personal?

Si|X

No

6-¢ Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos y equipos de trabajo en la planta?

Si[X

No

REALIZAN RETIRO CASCARA

7-¢,sabe 0 conoce

que es un POES?

Si

No [ X

8-¢ Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de iniciar, durante y despues de la jornada operativa de

procesos?
Si

No|X

DESCONOCE Q ES UN POES

9-¢ Cree gue es importante aplicar los POES en la planta de procesamiento del platano?

Si|X

No

platano ?

10-¢ Estaria dispuesto a apoyar en la implementacion de las BPM Y POES en la en la empresa de procesamiento de

Si|X

No
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LUGAR: | NEAGRONICSA |HORA: 8.37AM FECHA: 20/9/2022
NOMBRE DEL ENTREVISTADO: DEREK JETER PERZ PICADO

PUESTO OPERADOR DE CARGA EN DESPACHO

EDAD: 20

SEXO: |M

A continuacion se le realizaran una serie de preguntas para conocer acerca del conocimiento en BPMy POES que
posee el personal que trabaja en la empresa NEAGRONICSA

Margue con una X en el recuadro correspondiente segln sus respuestas.

Preguntas sobre buenas practicas de manufactura (BPM) Y POES.

1-¢ Conoce las tecnicas de BPM de manejo del producto?

Si|X

No

2-¢,Conoce que son las buenas practicas de manufactura (BPM)?

Si|X DESINFECCION DE BOTAS UNAS CORTAS LIMPIEZA DELCONTENEDOR

No

3-¢ Aplica las buenas practicas de manufactura (BPM) en las etapas de procesamiento del platano?

Si|X

No

4-¢; Cree que es importante aplicar las buenas practicas de manufactura (BPM) en el de procesamiento del platano?

Si[X

No

5-¢, Conoce las buenas practicas de higiene y aseo personal?

Si|X

No

6-¢ Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos y equipos de trabajo en la planta?

Si[X

No

7-¢,sabe o conoce que es un POES?

Si|X

No

procesos?

8-¢ Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de iniciar, durante y despues de la jornada operativa de

Si[X

No

9-¢ Cree gue es importante aplicar los POES en la planta de procesamiento del platano?

Si|X

No

platano ?

10-¢ Estaria dispuesto a apoyar en la implementacion de las BPM Y POES en la en la empresa de procesamiento de

Si|X

No
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LUGAR: | NEAGRONICSA |HORA: 8.51AM FECHA: 20/9/2022
NOMBRE DEL ENTREVISTADO: KATERINE VALESKA CHAVARRIA

PUESTO OPERADOR DE PELADO

EDAD: 21

SEXO: |F

A continuacion se le realizaran una serie de preguntas para conocer acerca del conocimiento en BPMy POES que
posee el personal que trabaja en la empresa NEAGRONICSA
Margue con una X en el recuadro correspondiente segln sus respuestas.

Preguntas sobre buenas practicas de manufactura (BPM) Y POES.

1-¢ Conoce las tecnicas de BPM de manejo del producto?
Si
No|X NO LO HAN CAPACITADO
2-¢,Conoce que son las buenas practicas de manufactura (BPM)?
Si|X
No
3-¢ Aplica las buenas practicas de manufactura (BPM) en las etapas de procesamiento del platano?
Si|X
No
4-¢; Cree que es importante aplicar las buenas practicas de manufactura (BPM) en el de procesamiento del platano?
Si|X
No

5-¢, Conoce las buenas practicas de higiene y aseo personal?
Si|X

No

6-¢ Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos y equipos de trabajo en la planta?
Si
No|X
7-¢,sabe 0 conoce gque es un POES?
Si
No|X

8-¢ Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de iniciar, durante y despues de la jornada operativa de
procesos?
Si|x solo cuando terminan y durante lo han observado y cuendo inician encuentran limpio

No

9-¢ Cree gue es importante aplicar los POES en la planta de procesamiento del platano?
Si|x
No

10-¢ Estaria dispuesto a apoyar en la implementacion de las BPM Y POES en la en la empresa de procesamiento de
platano ?

Si|x
No
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LUGAR: | NEAGRONICSA |HORA: 8.57 am FECHA : 20/9/2022
NOMBRE DEL ENTREVISTADO: Leonarda Amparo Mufioz Espinoza

PUESTO OPERADOR DE PELADO

EDAD: 48

SEXO: F

A continuacion se le realizaran una serie de preguntas para conocer acerca del conocimiento en BPMy POES que
posee el personal que trabaja en la empresa NEAGRONICSA
Margue con una X en el recuadro correspondiente segln sus respuestas.

Preguntas sobre buenas practicas de manufactura (BPM) Y POES.

1-¢ Conoce las tecnicas de BPM de manejo del producto?
Si|X
No
2-¢,Conoce que son las buenas practicas de manufactura (BPM)?
Si|X
No
3-¢ Aplica las buenas practicas de manufactura (BPM) en las etapas de procesamiento del platano?
Si|X
No
4-¢; Cree que es importante aplicar las buenas practicas de manufactura (BPM) en el de procesamiento del platano?
Si|X
No

5-¢ Conoce las buenas practicas de higiene y aseo personal?
Si|X

No

6-¢ Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos y equipos de trabajo en la planta?
Si|X

No
7-¢,sabe o0 conoce gque es un POES?
Si
No|X

8-¢ Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de iniciar, durante y despues de la jornada operativa de
procesos?

Si|X
No

9-¢; Cree gue es importante aplicar los POES en la planta de procesamiento del platano?
Si|X
No

10-¢ Estaria dispuesto a apoyar en la implementacion de las BPM Y POES en la en la empresa de procesamiento de
platano ?

Si|X
No
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Anexo 5: Resultados de las entrevistas

Estadisticos
4-;Cree que
3-¢ Aplica es 8-¢ Aplican los
las buenas| importante POESen las 10-¢ Estaria
practicas | aplicar las areas de 9-¢Cree | dispuesto a
de buenas 6-¢,Conoce procesodel | quees | apoyarenla
manufactur| practicas de las tecnicas platano antes | importante [implementaci
1-¢Conoce| 2-¢Conoce |a (BPM) en|manufactura| 5-¢Conoce | de limpieza deiniciar, | aplicarlos| onde las
las que sonlas | las etapas | (BPM) enel | las buenas | del area de durante y | POES en [BPMY POES
tecnicas de|  buenas de de practicas de| procesosy | 7-¢sabe o | despues dela |la plantade| enlaenla
BPMde | practicas de |procesami|procesamien| higieney | equipos de | conoce jornada | procesami| empresa de
manejo del[ manufactura | ento del to del aseo | trabajoenla [ queesun | operativade | entodel |procesamient
producto? |  (BPM)? platano? | platano? | personal? | planta? POES? | procesos? | platano? |o de platano ?
N |Vélido 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Perdido 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
S
1-¢Conoce las tecnicas de BPM de manejo del
1-¢Conoce las tecnicas de BPM de manejo del producto? producto?
Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| valido | acumulado 2
Vélido |No 21 525 525 525 < 205
sl 19] 475 475 1000 2
Total 40 100.0 100.0 2
[:4

No S|
1-¢CONOCE LAS TECNICAS DE BPM DE MANEJO DELPRODUCTO?
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2-¢Conoce que son las buenas practicas de
manufactura (BPM)?

2-¢Conoce que son las buenas practicas de manufactura (BPM)?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje valido acumulado

Vélido [No 23 57.5 57.5 57.5
Sl 17 425 42.5 100.0
Total 40 100.0 100.0

FRECUENCIA

No S
2-¢CONOCE QUE SON LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)?

3-¢Aplica las buenas practicas de manufactura (BPM)

3-¢Aplicalas buenas practicas de manufactura (BPM) en las etapas en las etapas de procesamiento del platano?

de procesamiento del platano?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje valido acumulado

Vélido |[No 29 72.5 72.5 72.5
Sl 11 21.5 215 100.0
Total 40 100.0 100.0

FRECUENCIA

No SI

3-¢APLICA LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) EN LAS ETAPAS DE
PROCESAMIENTO DEL PLATANO?
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4-¢Cree que es importante aplicar las buenas practicas de 4-¢Cree que es importante aplicar las buenas practicas

manufactura (BPM) en el de procesamiento del platano? de manufactura (BPM) en el de procesamiento del
. . platano?
Porcentaje | Porcentaje -
Frecuencia |Porcentaje| valido | acumulado
Valido |No 27 67.5 67.5 675 25
Sl 13 325 325 100.0
Tota 0 1000 1000 1

FRECUENCIA
—
G

—
1<)

4-;CREE QUEES INPORTANTE APLICAR LAS BUENAS PRACTICAS DE MARUFACTURA (BPM) EN
EL DE PROCESAMIENTO DEL PLATANO?

5-¢Conoce las buenas practicas de higiene y
aseo personal?

5-¢Conace las buenas practicas de higiene y aseo personal?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| valido | acumulado
Valido |No 3 7.5 1.5 1.5
Sl 37 925 925 100.0
Total 40 100.0 100.0

FRECUENCIA

No SI
5-¢ CONOCE LAS BUENAS PRACTICAS DE HIGIENE Y ASEO PERSONAL?
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6-¢Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos

6-¢Conoce las tecnicas de limpieza del area de procesos y equipos y equipos de trabajo en la planta?

de trabajo en la planta?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| valido | acumulado

w
o

Valido [No 30 750 750 75.0| [
S| 10 250 2500 1000 RS
Total 20 1000 1000

~
S

FRECUENCIA
—
(o

No S|

6-¢ CONOCE LAS TECNICAS DE LIMPIEZA DEL AREA DE PROCESOS Y EQUIPOS DE TRABAJOEN LA
PLANTA?

7-¢sabe o conoce que es un POES?

7-¢sabe o conoce que es un POES?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| vélido | acumulado

Vélido |No 32 80.0 80.0 80.0
S 8 20.0 20.0 100.0
Total 40 100.0 100.0 4

FRECUENCIA
=
a

7-¢SABE 0 CONOCE QUE ES UN POES?
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8-¢Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de
iniciar, durante y despues de lajornada operativa de procesos?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| valido | acumulado
Valido [No 29 725 725 725
S| 11 215 215 100.0
Total 40 100.0 100.0

Frecuencia

w
toy]

w
S

N
(%]

o
S

—
«

8-¢Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de
iniciar, durante y despues de la jornada operativade procesos?

No S

8-¢ Aplican los POES en las areas de proceso del platano antes de iniciar, durante y despues de la
jornada operativa de procesos?

9-¢Cree que es importante aplicar los POES en la planta de

procesamiento del platano?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje| valido | acumulado
Vélido [No 18 45.0 45.0 45.0
S| 22 55.0 55.0 100.0
Total 40 100.0 100.0

Frecuencia

—
a

—
=

9-¢Cree que es importante aplicar los POES en |a planta de
procesamiento del platano?

No Sl

9-¢ Cree que es importante aplicar los POES en la planta de procesamiento del platano?
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10-¢Estaria dispuesto a apoyar en [a implementacion (e
|as BPM Y POES en la en [a empresa de procesamiento de
10-¢Estariadispuesto a apoyar en laimplementacion de las BPM Y platano ?

POES enla enla empresa de procesamiento e plaano ?

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaie| valido | acumulado

Vldo |No ] Al dll gl
S| B %0 B0 000
Tota ] 1000 1000

No N

10-¢ESTARIADISPUESTOA APOYAR EN LA IMPLEMENTACION DELAS BPM Y POES ENLAEN LA
EMPRESA DE PROCESAMIENTO DEPLATANO ?
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Anexo 6: Lista de verificacion NTON 03 069-06

LISTA DE YERIFICACION

NOMERE Y DIRECCION DEL ESTABLECIMIENTO: NUMERO DE CODIGO DEL

Megocios Agropecuarios de Micaragua, Sociedad &nonima [MEAGROMICSA) ESTABLECIMIENTO:

Licencia o certificacion vigente: Ubicacion Geografica.[ smoesd

[151  [A]NO

Actividad del establecimiento: Telefono: 505 4021043

Procesamiento de platano verde fresco. E-mail:
negociosagropecuariosdenic@gmail.
COMm
Fax:

Inspectores oficiales:
Gizell Aracely Vargas Martinez
Eduwin Antonic Fivas Calero
Marcos Yulise Lopez

verificacion:
Gerente General Ing. Orlan Gabriel Garcia Lopez
Jefe de Planta Ing. Juan Carloz Martinez Duarte

Inspeccion:
[#] Primera [ 1Feinspeccion Mo, Indizar el numero
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Mo conformidad Menor: una desyiacion leve de oz requenimisntos de buenas practicas de higiene que no compromete directamente
|3 inccuidad y aptitud de lo: Alimentos.

Mo conformidad Mayor: Una desviacion grave de los requenimientos de buenas practicas de higiene que pueden paner en riesgo la
inccuidad b inccuidad g 13 aptitud de oz alimentas,

Mo conformidad Critica. lUna desviacion peligroza de los requenimientos de buenas practicas de higiens que ponen un riesgo directo
lainocuidad yla aptitud de los alimentos,

Nivel de
cumplimiento No conformidad

Jtem Aspectos Evaluados CINCINA | Menor | Mayor | eritica
3 |CONSTRUCCION DE LOS ESTABLECIMIENTOS
31 [Ubicaciony alrededares delos establecimientos
311 | Ubicacion hE %
212 | Alrededares MC B
32 |Establecimientos

Disena y construcciones

3] Espacio y distribucion interna MC i

b] Construccion NC i
322 |Estucturas intemnas MC i
323 | Buperficies de rabajo MC i
33 |Equipos, recipientes g utensilios
331 [Ubicacion de los equipos M Mi&,
332 | Material de los equipos oz recipientes y oz utensilios A P
343 |Equipos para operaciones especificas

3] Enquipos utiizadis para el tratamiento termico A Pt

b] Exquipis utiizados para el control de humedad y atros A Pt
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q SERVICIOE
4.4 Abarkezimicntn 4 aqua
al Akarkezimienkn de aquapokable Mz ¥
E1Almazenamicntn 4e aquapotakle Hi& ®
=] Tubcriar Hi& HiA
4.2 |Galidad y wrodel aqua
al Aquautilizadaen el procero y okror Mz ¥
k1R eutilizazion 4 aqua MR HiA
4.2 |Galidad y wo delhiclo v ol vapar
alHiclo Hi& n
k) Vapor Hi& HiA
4.4 |Deraquey eliminacion de reridunr MR HiA
4.5 Inrkalazioner paralalimpicza Hif HiA
4t |Zirwiziode higiene v areopara el perranal Hi& HiA
4.7 |Zerwizior higienizoprevioalingrero alar arear 4o prozero Hi& HiA
4.3 Lavamanar, rezipienker 4 derinfezzion v erkerilizadorer on lar arear 4o prozern. Hi& HiA
4.9 |Zalidad el aire ¥ ventilazion Hi& ®
4.4 llumina<ion Mz ¥
411 |Inrtalacioner electricar Mz ¥
412 |Inrtalacioner de almasenamicnto
Al lnrtalazioner Hi& ®
E1Dirpariziones en almazen Hi& %
413 | Otrorrervicior MR Hif
5 CONMTROLDE L&S QFERACIOHES
LA | Conkrol 4¢ lar makeriar primar [
B2  |Condizioner higienizarenlar operazioner 4o prozoro Hi& "
5.2.1 |Conkrol de biempo v de latemperatura I
5.2.2 |Conkrol de proceror erpecifizor
4] Frevenzion de zonkaminazion zruzada HiG "
k) Conkrol d¢ prozeror erpezifizor HiG "
<] Urp i produskor quimicor pork zorecha MR Hi&
A1 Almazenamicnko MR Hi&
5.2.% |Erpezifizazioner mizrobiologizar v quimizar HiA HiA
5.2 |Envarado [
54  |Programade zalibracion HiC H
5.5 |Dozumenta<ionyreqirkror HiC H
5.t |Frozcdimientor pararetiraralimentor HiA HiA
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E MANTEMMIENTO Y SAREAMIENTO
£1  |Programa de mantenimienta A, Rt
£.2  |Programade limpieza y desinfeccion
a] Programa escrito respaldado con registros [ i
b Implementacion de programa [ i
.21 |Productos quimicos parala limpieza y dezifencion NE K
£.0 |Programa de control de plagas
4] Proagrama eserita respaldada con registio MC
b) Implementagion de programa MC
o) Limpieza despues de |a aplicacian de productos quimicos MC
B.21 |Productos quimicos para el control de plagas
a] Productos quimicos [
b] Preparacion de diluciones y mesclaz NE
b.4| Programa de dizposicion de productos olidos y iquido:
4] Programa escrito MC #
b) Implementagion del programa MC B
65| Eficacia de la vigilancia de zaneamisnta Mi& Mt
[ HIGIENE PERSONAL
71| Estado de zalud MIC
T.2| Azeo personal MIC
73| Compartamienta del personal MIC
74| Personal de mantenimienta Lt Rt
7.5] Yisitantes Rt Rt
§ |TRANSPORTE
1 Wehiculos autorizadas MR, MR,
b] Disefio y equipamiento hIAL, MR,
] Limpieza | desinfeccion, reparacion y funcionamiento I, Rt
d) Disposicion de carga A, Rt
e] Operaciones de cargay descarga MiA, Rt
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3| INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS
41| ldentificacion de los lates C
10| CAPACITACION
10.1) Programa de capacitacion NC #
MEMOR | MAYOR| CRITICA
TOTAL DE MO CONFORMIDADES 2 21 L
MaxIMO OE MO CONFORMIOADES PERMITIOANS

RESUMEN DE LISTA DE VERIFICACION APLICADA

Nivelde |Observaciones o Comentarios Relevantes. Hallazgos
No|Aspectos Evaluados % | cumplimiento |detectados

ESTAMUY PROXIMA AL POBLADO, S0LO SERARA LA CALLE Y
MUY PROAIMA & LA W4 PRINCIP AL, PRESENCIA DE MALEZE,
BASURA, CASCARA OE PLATARD ER DESCOMPOZICION
[FERMERTACION MATURAL DE LA CASCARA DEL PLATAND

COMSTRUOCCION DE LOS ESTABLECIMIENTOS ] IR MR,

MO CUMPLE COR LOS REQUISITOS NECESARIOS, MO TIEMEN
DESAGLE, MO CUENTAR COR IMSTALACIONES DE LIMPIEZA, NO
TIEMEM L& CANTIDAD REQUERIDA DE SERVICIOS HIGIEMICOS Y A
Z SERVICIOS ] BIACE MR, GUE TIEKE 120 PERSONAS LABORANDO, MO SE CUMPLE COR LA

[LURAIRACION REGLERIDA, MO TIENEN ESTERILIZADORES, MO
TIERERI SISTEMA DE CLORIMNACIOR DEL AGUA, MO CUENTAR COR

EL SUMINIZTRO CORSTANTE OE AGLA POTABLE.

CUMPLE Cam ALGUNDS CRITERIDS, MATERIAL DE EMPAGUE DE
CONTROL OE LAS OPERACIONES 2 CRICHRA | GRADD ALIMENTICIO, CONTROL DE MATERIAS PRIMAS, CONTROL
CE TIEMPO Y TEMPERATLRA

()

ACTUALMEMNTE MOCUEMTA CON UM PROGRARA N
MANTERIMIENTO Y SANEAMIERITD ] BIACE A, PROCECIMIENTOS ESTABLECIOOS OE MANTENMERTO, NO
CUERTA COM U PROCECIMIENTO DE POES.

-

ACTUALMERTE MO CUMPLE COM LOS REGUISITOS NECESARIDS,
MO APLICA Y& GUE NO TIENE PROCEDMIENTOS ESTABLECIOOS:

g HIGIERE FEREOHAL ! Nt CONTROL OE YISITAS, MICONTROLES DE ACCESD Y MO CLEMTA
COR UK DEFARTAMENTO O AREA DE MARTENIMIERTO.
B TRANZFORTE A, MAA L& EMPRESA ACTUALMERTE MO TIEKE YEHICULOS FROFIOS
i INFORMACION SOBRE LOZ PRODUCTOS 100 C SE REALIZA PORFECHA DE EMPAGUE Y DE EMEARGUE
ACTUALMENTE MOEXISTE UN PROGRAMA DE CAFACITACION DEL
8 CARACITACION ] MIC FERSONAL GUE LABORA EMLA EMPRESA EN TEMAS OE
EPMPOESERH
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