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RESUMEN

El presente trabajo tiene como propdésito identificar aspectos relacionados a las Buenas
Practicas de Manufactura en la planta de procesamiento de alimentos de la Asociacion
de Productores de Santa Lucia, ubicada en el departamento de Boaco, tales como:
informacion disponible, inspecciones, avances en la implementacion, con la finalidad de
facilitar herramientas (diagramas, planos esquematicos) que apoyen el proceso de
adopcion de BPM y se considere en las proyecciones de la empresa. Se plantea la
hip6tesis que en planta ASOPROL existen incumplimientos a los requisitos
establecidos en normativas centroamericanas (de 20% a 60% segun diagnéstico) y
también es posible identificar avances en componentes como: ubicacion, construccion
y disefio. Muchas acciones requeridas pueden ser atendidas a corto plazo por medio
de la disponibilidad de tiempo y otras acciones concretas requieren de inversiones en
infraestructura. EI compromiso de los tomadores de decisiones es fundamental en el
proceso de adopcién de BPM y en éste caso se demuestra interés. Los resultados
implican el disefio para la modificacion de la planta con partes claves para cumplir las
normas, existe movimiento no controlados del personal dentro de la planta lo que
representa riesgo de contaminacién, ademas de uso inadecuado de bodegas. Las
debilidades mas notables se encuentran en la higiene y salud del personal,
documentacion y registros y el tema de capacitacion.Se recomienda que el personal
deba laborar conforme a un manual de funciones que evite riesgos de contaminacion
por movilizacién libre de las personas, también se debe normar para el ordenamiento
el uso de magquinaria, de oficinas y control de estado de salud del personal. El
ordenamiento para el cumplimiento de las normas debe ser asumido con
responsabilidad por los socios, junta directiva y trabajadores de la planta.



l. INTRODUCCION

La agricultura es una actividad de suma importancia para el desarrollo econémico de
las regiones, por ende de un pais; por eso los avances de la industria agricola estan
encaminados hacia un aprovechamiento sustentable de los recursos y la seguridad
alimentaria que involucra seguridad alimentaria. Igualmente es importante mencionar
gue tanto el aprovechamiento sustentable de recursos y la seguridad alimentaria son
factores de competitividad de los (as) grupos de productores cuando se encuentran
encaminados en procesos de mejora y cumplimiento de requisitos establecidos como
control interno o por exigencia de clientes.

Es conocida la vinculacién estrecha entre procesos de produccion primaria y la
agroindustria, siendo estos momentos claves para garantizar alimentos sanos e
inocuos, a la poblacion.

La competitividad se basa, entre otros aspectos, en criterios de calidad e inocuidad,
entendiéndose, como Calidad: al grado en el que un conjunto de rasgos
diferenciadores inherentes cumple con las necesidades y expectativas establecidas
generalmente implicita u obligatoria; segun la norma ISO 9001 (2008) e Inocuidad:
Concepto que implica que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se
preparan y/o consumen de acuerdo con el uso previsto; segun la norma ISO 22000
(2005), de igual forma es necesario cumplir compromisos meramente comerciales.

El hecho de que el tema de inocuidad y calidad, sea abordado con especial interés en
la agroindustria no significa que no involucre a pequefios productores en las fases de
produccién en campo, todo lo contrario se convierte en un reto para productores(as)
organizados y con visiones compartidas. Los pequefios productores (as) pueden
convertirse en clientes potenciales de la industria 0 socios empresas procesadoras de
alimentos y por tanto deben estar al tanto de todo el tipo de riesgos que existen en sus
productos, que pueden afectar la calidad o inocuidad; ademas sus dirigentes deben
asumir compromisos serios en el afan de mantenerse en un proceso de mejora
continua para garantizar el cumplimiento de necesidades y expectativas del mercado,
sin obviar los requisitos de ley del pais.

Por otra parte la Asociacion de Productores de Santa Lucia, es una organizacion de
pequefios productores (as), principalmente del rubro frijol, surgidos hace 17 afos en el
municipio de Santa Lucia, departamento de Boaco con el objetivo fundamental de
adquirir mayor poder de negociacion y fue de este modo que el proceso adquirieron
una planta procesadora de granos y semillas, especializada en el rubro del frijol; con
ubicacion en el empalme de Boaco, municipio de Teustepe, exactamente en el
kilometro 74.5 carretera Managua — El Rama. Dicha planta posee buen potencial para
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atender clientes de la region y segun diagnosticos anteriores amerita atencion especial
en el tema de Buena Practicas de Manufactura.

La actividad econdémica principal de ASOPROL es brindar servicio de comercializacion
de productos agricolas y no agricolas, financiamiento a pequefios productores y
microempresarios, capacitacion y asistencia técnica, donde se destaca la mision de ser
al afio 2013 una asociacién de productores mas solida del departamento de Boaco,
financiando y comercializando productos agricolas dentro y fuera del pais, fomentando
valores éticos y morales apoyando el desarrollo social del municipio.

Por los antes mencionado esta claro que la ASOPROL, como referente en el
procesamiento de semilla y grano de frijol, no esta exenta de teméticas de tendencia
creciente como es la inocuidad y calidad de la agroindustria. Esta organizacion surge
como una necesidad de los productores de granos basicos de Santa Lucia, en el
departamento de, se logré consolidar en la region teniendo como area de intervencion
actual el departamento de Boaco y algunos municipios de la RAAS y Rio San Juan.
Dentro de sus servicios de la planta se encuentra secado natural, seleccion de granos
por tamafo, peso y color; pulido y empaque; servicio brindado a los asociados y
clientes de toda la region. Cada uno de los procesos mencionados representa una
oportunidad de estudio y de intervencion.

Il.  OBJETIVOS

General: Proporcionar a ASOPROL una herramienta de planificacion para la
implementacion de Buenas Practicas de Manufactura.

Especificos:
» Evaluar los avances de ASOPROL en la implementacion de buenas practicas de
manufactura
> Facilitar un plan de adopcion de buenas practicas de manufactura en planta
ASOPROL.



. ANTECEDENTES

ASOPROL viene desarrollando una serie de acciones, como gestion y ejecucién de
proyectos, alianzas estratégicas, capacitaciones e intercambios de experiencia para
mejorar los servicios brindados a los pequefios productores, socios de la Asociacion.
Igualmente, viene impulsando acciones para ampliar y diversificar la produccion de
granos basicos lo que ha conllevado a realizar inversiones para la ampliacion y mejora
de la infraestructura de la planta de proceso.

Las acciones de fortalecimiento emprendidas por la Asociacion han contado con apoyo
de diversas organizaciones, nacionales como internacionales que apoyan desde
diferentes perspectivas como puede ser: Financiamiento, Ejecucion de proyectos de
infraestructura en planta de procesos y Capacitaciones.

El Instituto Interamericano de Cooperacién para la Agricultura (IICA) por medio de su
proyecto Red Sicta (Red de Innovacién Agricola), apoyo a la asociacion (ASOPROL)
en aspectos como equipamiento BPM de planta ASOPROL y asesoramiento en BPA a
los agremiados, de igual forma con la disposicion de sus especialistas para asistencia
técnica en diferentes tematicas. Durante estos proyectos dirigentes y agremiados
obtuvieron conocimientos en temas de buenas practicas agricolas y buenas practicas
de manufactura.

En este marco en el aflo 2009 se llevo a cabo en planta ASOPROL un diagnostico
BPM, fundamentado en directrices centroamericanas e internacionales. En dicho
estudio se evalu6 cada uno de los componentes del funcionamiento de la planta y se
presento un informe sobre dicha visita, sobresaliendo la sugerencia de elaborar un plan
de accion, porque segun diagnostico las puntuaciones fluctuaron en un rango que esta
entre 20 y 60 por ciento de cumplimiento, segun requisitos de norma. Algunas
debilidades encontradas son fundamentales para mantener la inocuidad del producto,
en este caso frijol, por tanto es necesario demostrar a tomadores de decisiéon la
relevancia de corregir o mitigar debilidades con el fin de garantizar inocuidad, cumplir
metas de calidad y potenciar nuevos mercados.

Constantemente en la planta ASOPROL se recibe visitas de seguimiento de parte de
instituciones estatales como INTA (Instituto Nicaraglense de Tecnologia Agropecuaria)
y MAGFOR (Ministerio Agropecuario y Forestal), con el objetivo de garantizar requisitos
respecto a semilla y asistencia técnica sobre post cosecha de granos y semillas. Por
parte del Instituto de Desarrollo Rural (IDR) se han obtenido beneficios principalmente
apoyo en infraestructura y financiamiento para siembra de frijol de los agremiados; en
el aflo 2011 ASOPROL ejecutd un proyecto por medio del IDR denominado:



“Fortalecimiento de la capacidad productiva y valor agregado en la cadena de frijol del
departamento de Boaco” con financiamiento del BCIE (Fondo de Capitalizacion para
Inversiones Productivas) y FIDA (Fondo de iniciativas locales) y por medio del
programa PROCAVAL (proyecto para la insercibn de pequefios productores en
cadenas de valor agregado y acceso a mercados), que destaca dentro de sus
resultados Adquisiciéon de conocimientos en buenas practicas de manufactura y
elaboracién de un manual, lo que significa que dicho proyecto toma en cuenta el tema
BPM en planta ASOPROL.



IV. JUSTIFICACION

ASOPROL como institucién formada por pequefios productores ha logrado avanzar en
la consolidacion de la cadena productiva del rubro frijol, trabajando en la produccién
primaria, la agroindustria y la comercializacion de granos y semillas; diferentes
intervenciones apoyaron a la asociacion para lograr obtener una infraestructura para el
desarrollo de la agroindustria del rubro frijol, teniendo esta capacidad para procesar
granos y semillas a clientes de la region en las diferentes ciclos.

Como diplomantes con conocimientos adquiridos en el tema de Buenas Practicas de
Manufactura, se visualiza en la planta ASOPROL una oportunidad de aplicar
conocimientos y apoyar a la institucion en el proceso de mejora continua de sus
labores, basandonos en el hecho de que en esta planta existen algunos avances en el
tema que requieren de la continuidad del proceso. Sumado a lo anterior segun linea
base del proyecto MOTSSA, los productores manifestaron problematicas como la
comercializacién y calidad de producto, asi como también manejo pos cosecha;
topicos en los se daran aportes por medio del la tesina en cuestion. Creemos que un
proceso de adopcion de BPM en la planta ASOPROL significaria un avance en la
region, tomando en cuenta al area de intervencion de la institucion y la cantidad de
productores atendidos.

ASOPROL tiene mucha experiencia en el tema de produccién de granos béasicos, esto
se demuestra con la ejecucion de varios proyectos de indole departamental, de igual
forma posee experiencia en el proceso de acondicionamiento de granos y semillas de
frijol, entendiéndose esto como procesos de secado, seleccién y empaque. Por tanto es
importante para ellos iniciar un proceso de adopcion de Buenas Practicas de
Manufactura para lograr establecerse alun mas en la regién y volverse un proveedor
potencial para mercados mas exigentes, teniendo como objetivo principal que dicho
progreso transcienda hacia los pequefios productores y sus familias, pudiendo obtener
mejor acceso a recursos siempre y cuando exista un proceso de mejora continua y
compromiso de los tomadores de decision.

Diagnosticos anteriores demuestran que en planta ASOPROL existen debilidades en
diferentes procesos, es importante darlos a conocer y proponer acciones correctivas
para cada una de las debilidades.



V. METODOLOGIA

Previo a la obtencion de informacion, se realizaron visitas a la Gerencia de ASOPROL
(Ing. Efrain Garcia Mendoza) y personal responsable de planta ASOPROL
(Responsable: Ing. Ricardo Gomez Mendoza); quienes mostraron anuencia al estudio
en cuestion y facilitaron documentacion respecto al tema, ademas de apertura para
entrevistas y acceso a las diferentes areas de la planta objeto de estudio. Para el
diagndstico se pidié autorizacion para tomar fotografias y revisar documentos utilizados
en planta asi como planos y estudios anteriores.

La metodologia utilizada fue participativa trabajando coordinado con la gerencia de
ASOPROL para garantizar la apropiacion de las actividades que se deriven del estudio:
avances hasta la fecha, normativas nacionales e internacionales, requerimientos
presupuestarios y modalidades de capacitacion. La evaluacion de la planta se
fundamentd en visualizacibn de cada una de las éareas, revision documental y
entrevistas con el personal, tomando en cuenta la ficha de inspeccién descrita en la
normativa centroamericana.

Muchas actividades presente estudio necesitaron una aprobacion o visto bueno de las
autoridades pertinentes de ASOPROL, por tanto durante todo el proceso hubo una
constante comunicacion con el personal de planta ASOPROL y la gerencia, asi como
también muchos de las acciones necesitaron de participacion activa, metodologias de
trabajo en equipo y planificaciéon de actividades. Por tanto a continuacion se detalla la
metodologia a seguir:

e Se realiz6 una reunion inicial con la gerencia de ASOPROL y responsable de
planta para dar a conocer alcances del estudio y resultados previstos, asi como
también necesidades en cuanto a logistica y accesibilidad de documentos,
segun pertinencia se planteé dicho trabajo ante la junta directiva de ASOPROL.

e Luego realiz6 una evaluacibn de avances de BPM, usando la herramienta
aplicada para diagndstico BPM, que consiste en una revisibn documental de
todo lo que respecta a la planta y luego una evaluacion in situ de procesos y
analisis del funcionamiento de la planta. Para ambos diagndsticos se tomara
como base la Normativa Centroamericana (RTCA 67.01.33:06).

e Se realizé un andlisis comparativo de la situacion encontrada respecto a la del
afio 2009, se hizo un cruce de informacion para destacar avances o retrocesos y
se presentd resultado a autoridades, para posibles correcciones segun sus
posibilidades.

e Posterior segun cronogramas de trabajos pre elaborados y consensuados, se
haran reuniones conjuntas con responsable de planta y autoridades pertinentes,



para obtener informacion base para elaborar un plan de adopcién de buenas
practicas de manufactura. ElI programa elaborado se presentara a las
autoridades pertinentes para sus observaciones y / o visto bueno.

e EIl Plan contiene todas las actividades a realizar para implementar las BPM, asi
como las responsabilidades, los plazos de implementacion y medios de
verificacion.

Presentacion del
plany aprobacién
del mismo.

Evaluacion de Analisis Elaboracion de

Reunion Inicial avances BPM Comparativo plan de adopcion

Figura 1. Resumen de actividades metodolégicas realizadas segun cronograma de
trabajo



VI. RESULTADOS

A continuacion se detalla el resultado obtenido en la investigacién segun informes de
visitas y revision de los siguientes documentos:

e Diagnostico BPM en planta ASOPROL.

e Informe de preliminar de visita en planta ASOPROL.
e Perfil BPM de planta ASOPROL.

e Informe BPM de planta ASOPROL

6.1. Evaluacion de avances BPM

Una vez obtenida suficiente documentacion y la autorizacion pertinente, se procedio a
realizar un diagndstico en planta ASOPROL, tomando como referencia la normativa
centroamericana y realizando verificaciones de cumplimiento de normativas de la
planta e inspecciones de cada una de las &reas con el objetivo fundamental de
encontrar no conformidades y poder realizar comparaciones con estudios analogos
previos; a continuacion se presentan resultados del diagndstico (Anexo 2):

e Cruce de diagndsticos.

e Comparaciones de perfiles 2009 y 2011.
e Plan de adopcion BPM en planta ASOPROL.

6.2. Planos esquematicos
Como parte del apoyo en el proceso de adopcidon de buenas practicas de manufactura
(BPM) se realizd un mapa esquematico de planta ASOPROL actual y uno
recomendado en base al diagndéstico efectuado, tomando en cuenta los planos de la
planta facilitados por la gerencia (Anexo 3):

e Plano esquematico actual.

e Plano esquematico recomendado.



6.3. Diagramas de flujo

También realizé un diagrama de flujo de planta ASOPROL segun la informacion
obtenida (Anexo 4):

BODEGA DE
RECEPCION DE
MATERIA PRIMA.

* PULIDO, PESAJE Y
EMPAQUE Y ALMACEN

PATIO DE SECADO

 SELECCION Y
ACONDICIOMAMIENTO.

* PESAJE Y MUESTREO.

* SECADO DE GRANO EN
CASO QUE SEA

NECESARIO. TEMPORAL.
BODEGA DE AREA DE MAQUINAS
RECEPCION DE Y SELECCION
MATERIA PRIMA MANUAL

Figura 2. Diagrama de flujo de planta ASOPROL para grano comercial

BODEGA DE
- PATIO DE SECADO - RECPCION DE
* PESAJE Y MUESTREO. * SELECCION Y MATERIA PRIMA. * ALMACENAMIENTO Y
ACONDICIOMAMIENTO. DESPACHO DE PRODUCTO
o SECADO DE SEMILLA EN e PESAJE ,TRATAMIENTO Y TERMINADO.
CASO QUE SEA EMPAQUE .
NECESARIO.
BODEGA DE AREA DE MAQUINAS
| RECEPCION DE Y SELECCION BODEGA DE SEMILLA
MATERIA PRIMA MANUAL

Figura 3. Diagrama de flujo de planta ASOPROL para semilla
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6.4. Descripcidon de funciones y areas en planta ASOPROL

Es necesario primeramente identificar los diferentes tipos de trabajos desempefiados

v Existe un responsable de planta que se encarga de supervisar el trabajo en las
diferentes areas, ademas del control de calidad, recepcion de materia prima y
despacho de producto terminado, control de pesaje y control de humedad en
patio de secado. Esta persona se moviliza libremente en las diferentes areas.

v' En promedio existen dos o tres trabajadores que se encargan de labores
como: descarga de producto, traslado de producto a las diferentes areas, volteo
de frijol en patio de secado, empaque y etiquetado de producto terminado,
tratamiento (fungicida + insecticida) de semilla y carga de producto terminado.
Es importante mencionar que estas personas se movilizan tanto en area de
materia prima como en area de producto terminado, facilitando la contaminacion
cruzada.

v En el area de seleccién manual existen alrededor de 25 personas, en su
mayoria mujeres, que se encargan de seleccion manual de acuerdo a criterios
establecidos por el cliente y por orientaciones del responsable de planta. Estas
personas se mantienen Unicamente en al area de seleccion manual.

v' En el caso exclusivo de semilla de frijol, durante se completa el proceso de
acondicionamiento, se mantiene una persona del ministerio agropecuario y
forestal; quien se moviliza libremente en todas la areas con el objetivo de
supervisar los lotes de semilla y certificar procesos.

A continuacion se detalla las diferentes areas de planta ASOPROL:

v/ Bodega de recepcién de materia prima: esta area se destina para recepcion de
materia prima, despacho de producto terminado, tratamiento de semilla de frijol,
almacenamiento de producto terminado y pulido, empaque y etiquetado.

v Area de maquinas: seleccién de grano por peso, limpieza, seleccion por tamafio
y bandas de seleccion por color. Es importante mencionar que en ambos
diagndsticos (2009 y 2011) no se pudo observar el funcionamiento.

v Bodega de grano comercial: funciona como almacén temporal de materia prima
y ocasionalmente de producto terminado, ademas que es el area destinada para
seleccion manual.

v/ Bodega de semilla: es destinada para almacenamiento exclusivo de semilla de
frijol, pero durante la visita estaba siendo utilizada bodega de implementos y
materiales en desuso.

v’ Bodega de fertilizantes: planta ASOPROL presta el servicio de almacén de
fertilizantes de programas de Gobierno, como son Urea para el pueblo y ésta
area es exclusiva para tal fin.

v’ Patio secado: area destinada para el secado natural del grano donde la labor
principal es el volteo continuo y la medicion de humedad.
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v/ Oficinas: es la parte de la planta donde se realizan reuniones, elaboracién de

documentos, pero a la vez funciona como bodega de implementos (sacos,
balanzas, medidor de humedad), agroquimicos y equipos de proteccion de los

trabajadores.

v’ Caseta de vigilante: es el lugar donde se resguarda el vigilante de turno, ademas

fue posible observar algunos materiales utilizados para el empaque de producto.

6.5. Movimiento del personal en planta ASOPROL

Existe una Unica entrada a planta ASOPROL, luego dependiendo de la labor de cada
guien puede hacer diferentes recorridos:

v

Personal de seleccion manual: estan personas Unicamente pasan de la entrada
principal hacia el area de seleccion manual y tienen acceso a los bafios por
medio de corredores alrededor de las distintas areas, la alimentacion se realiza
en la misma &rea de trabajo o sus alrededores.

Personal de apoyo: éstas personas se mueven libremente en las diferentes
areas debido a que las funciones no son especificas y asumen tareas en
cualquier area. Tiene acceso completo a bafios y la alimentacion se realiza en
cualquier area. La Unica excepcion son las area de fertilizantes y bodega de
semilla.

Responsable de planta: tiene acceso a cada una de las areas de la planta y
maneja bajo resguardo el acceso al area de fertilizante y bodega de semilla.
Supervisor del MAGFOR: el comportamiento es idéntico al personal de apoyo.
Visitas: pueden acceder a cualquier area siempre y cuando el responssable de
planta lo facilite, porque solamente el area de fertilizantes y bodega de semilla
se mantienen bajo llave.

6.6. Recomendaciones en el flujo de producto y personas en

planta ASOPROL

En cuanto a los trabajadores:

v

Responsable de planta: las funciones de este trabajador deben estar escritas
(manual de funciones) y de forma tal que reduzcan o eliminen el riesgo de
contaminacion o mezcla entre categorias de producto (grano comercial y semilla)
y variedades del mismo (INTA-Rojo, Rojo Seda, Dor-364, INTA-Sequia). Esta
persona debe supervisar un area a la vez y restringir o controlar la movilizacion
de cualquier persona, debe utilizar equipo de proteccion de acuerdo a la tarea a
realizar,ademas debe regirse a procedimientos escritos y documentados para
monitorear las diferentes labores como: muestreo de producto ( materia primay
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producto terminado), medicion de humedad, recepcién de materia prima y
despacho de producto.

v Personal de apoyo: la movilizaciéon de éstas personas no puede ser un medio
para contaminacion o mezclas, debe prohibirse movilizacion simultanea en areas
con materia prima y producto terminado.Y debe haber separacion espacial o
temporal de labores a menos que no represente ningun riesgo de contaminacién
0 mezcla.

v Supervisor del MAGFOR: ésta persona deberia presentar un plan de trabajo en
planta ASOPROL de forma tal que revise procesos de acuerdo a conveniencia,
es decir recepcion de materia prima no puede verificar simultaneamente con
seleccion y despacho de producto terminado. Uno de los objetivos de las
supervisiones es garantizar la trazabilidad del producto, pero esto no es
equivalante a aumentar el riesgo de contaminacion o mezcla; por tanto deberia
revisar procesos por separado y regirse a las restricciones y control
documentados de planta ASOPROL.

v' Personal de seleccién _manual: la movilizacién de éstas personas es mas
sencilla, pero es necesario controlar algunos habitos como alimentacién durante
la labor, utilizacion de equipos disponibles en la planta y resguardo de
vestimenta. Estas labores no pueden significar un riesgo de contaminacion, es
necesario apoyar procesos de capacitacibn con orientaciones escritas en
pictogramas visibles y conocimiento pleno de normativas y reglamentos
documentados.

v' Visitas: cada visita realizada en planta ASOPROL debe tener un obijetivo
previamente conocido por el responsable de planta, por tanto debe restringirse el
acceso 0 movilizacion entre éareas, que pueda significar un riesgo de
contaminacion y las visitas deben cumplir cada una de las orientaciones
documentadas que rigen planta ASOPROL, en cuanto a utilziacion de equipo de
proteccion, lavado de manos, prohibiciones, precauciones e informacion general.

En cuanto a las areas:

v' Bodega de recepcion de materia prima: debe documentarse y controlarse la
funcidbn de ésta area que segun informacion obtenida es destinada para
recepcion de materia prima y almacén temporal de materia prima, en caso de
realizar otras labores como tratamiento de semilla y empaque; debe haber una
separacion espacial o temporal de dichas labores de forma tal que se elimine el
riesgo de contaminacién. En ningin momento puede almacenarse producto
terminado en ésta area a excepcion de una separacion fisica de la misma con el
debido analisis de riesgo basado en probabilidad y severidad.

v Area de maquinas: es necesario analizar y evaluar ésta area con las maquinas
en funcionamiento, pero debe controlarse su uso y en ningdn momento puede
tener doble uso, como area de procesos y almacén de material en desuso.
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Bodega de grano comercial: el uso de ésta area debe definirse y rotularse como
bodega de almacenamiento de grano comercial y en caso de realizar labores
como seleccion manual con zaranda , es necesario realizar una separacion
espacial o temporal de dicha labor.

Bodega de semilla: ésta bodega debe estar debidamente rotulada y utilizada
Unicamente para el fin propuesto.

Bodega de fertilizantes: ésta &rea debe permanecer restringida y debidamente
rotulada y es necesario evaluar el uso de polines, distancias entre paredes y
pisos y altura de estibas.

Patio secado: debe haber un procedimiento documentado para la labor de volteo
y medicion de humedad de grano realizada en ésta area y es necesario realizar
un analisis de riesgo porque no tiene ningun cerco perimetral ni proteccion
respecto a su alrededor y urge implementar un plan de mantenimiento en ésta
area porque presenta fisuras que pueden acumular polvo.

Oficinas: en estas instalaciones puede disponerse de un area que funcione
como laboratorio y rotular debidamente, no es permitido el almacén de manera
no controlada de agroquimicos y otro tipo de quimicos, ademas de bodega de
materiales utilizados en procesos como: sacos, equipos de proteccidn entre
otros; estos materiales deben tener sus debido espacio segun decision de la
direccion.

Caseta de vigilante: ésta es un area de resguardo de la vigilancia y de los
equipos utilizados por éste personal, no puede servir conjuntamente como
almacén de materiales utilizados en procesos.
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VIl. DISCUSION

Segun resultados el desarrollo de diagnésticos, en planta ASOPROL se ha mantenido
la misma tendencia en cuanto a la adopcion de buenas practicas de manufactura,
manteniendo el margen de cumplimiento entre 20y 60%; considerandose que no ha
existido un seguimiento con el objetivo de mejora continua, se mantiene una constancia
en términos BPM y existen actitudes reactivas y no preventivas.

La responsabilidad de control de calidad y adopcion de buenas practicas de
manufactura no estd definida, existiendo un responsable de planta con mdultiples
funciones no documentadas Yy siguiendo procedimientos no estandarizados. A
continuacion se detallan las principales observaciones hechas por el equipo diplomante
y su relacién con la normativa:

7.1. Construccion e instalaciones

o La ubicacion de la planta no representa ningun riesgo de contaminaciéon, esta
situada en zonas no expuestas a contaminacion fisica, quimica y biolégica y a
actividades industriales que constituyan una amenaza grave de contaminacion de los
alimentos.

o Poseen infraestructuras de materiales solidos y con espacio suficiente para
labores de inspeccién y limpieza que segun la norma son requisitos en industrias de
alimento; ademas el disefio facilita su mantenimiento y las operaciones sanitarias para
cumplir con el propésito de la elaboracion y manejo de los alimentos, proteccion del
producto terminado, y contra la contaminacién cruzada.

o La planta posee area suficiente para construccion de infraestructura necesaria
en el proceso de adopcibn de BPM como: comedores, vestidores, bodegas de
agroquimicos, bodegas de materiales en desuso, area de empaque y éarea de
tratamiento de semilla. Comentando que segun la norma no es necesario, en algunos
casos, nuevas construcciones; si no division de las que ya existen 0 separacion
temporal de labores.

7.2. Servicios

o El agua potable no cuenta con registros de analisis cuando la norma detalla que
el agua potable debe ajustarse a lo especificado en la normativa especifica de cada
pais y el abastecimiento debe ser suficiente; ademas fue posible encontrar fugas de
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agua en bafos y tanque de almacenamiento evidenciando nuevamente el tema de
deficiente mantenimiento.

o Aunque en toda la planta existen depdsitos de basura debidamente
identificados, la disposicion final de éstos pueden significar un riesgo de contaminacién
porque fue posible observar quemas recientes de basura y disposicion de basura en
drenaje publico y la norma cita que debe existir un programa y procedimiento escrito
para el manejo adecuado de desechos sélidos de la planta.

o En las entrevistas realizadas a responsable de planta y gerencia se detalla que
en planta trabajan alrededor de 40 personas en temporadas picos de cosecha de frijol;
por tanto debe disponerse de suficientes servicios higiénicos y lavamanos y en la visita
realizada se logré constatar que existen tres sanitarios; pero Unicamente unos esta
funcionando y sus acceso es restringido porque se encuentra en el area de oficina. La
norma exige que cada planta deba contar con el nimero de servicios sanitarios
necesarios, accesibles y adecuados, ventilados e iluminados.

7.3. Control de operaciones

o En la revision documental de planta se mantienen archivos de dos tipos de
documento: recepcion de materia prima y despacho de producto; no se logré revisar
ningun procedimiento documentado o puesta en visibilidad alguna orientacion, tampoco
poseen planes como: limpieza, control de plagas, calibracion de equipos entre otros y
la norma exige que toda planta debe contar con los manuales y procedimientos
establecidos en el reglamento asi como mantener los registros necesarios que
permitan la verificacion de la ejecucion de los mismos.

o La trazabilidad es importante para evidenciar origen, formas de produccion y
procesamiento; por tanto segun la norma deben mantener los alimentos debidamente
rotulados por tipo y fecha que ingresan a la bodega. Los productos almacenados deben
estar debidamente etiquetados y en planta ASOPROL existe etiquetado no estandar y
se hace principalmente en funcién de semilla y de cliente especifico lo que puede ser
un riesgo de mezcla o contaminacion cruzada.

o Para cumplir requisitos como: Todo fabricante de alimentos, debe emplear en la
elaboracion de estos, solamente materias primas que reunan condiciones sanitarias
gue garanticen su inocuidad y el cumplimiento con los estandares establecidos, para lo
cual debe contar con un sistema documentado de control de materias primas y la
aplicacion de controles en procesos de manufactura; la planta cuenta con equipos de
medicion muestreo como: medidor de humedad, cribas, chuzos , balanzas de
diferentes capacidades para adoptar procedimientos documentados.
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7.4. Mantenimiento, limpiezay desinfeccion

o En las construcciones e instalaciones existe evidencia deficiente limpieza y
mantenimiento como fisuras, acumulacion de moho , telarafias , acumulacion de
desechos solidos en drenaje; cuando segun normativa debe existir un plan de limpieza
y mantenimiento detallando distribucién por areas, responsables, método y frecuencia
de limpieza, medidas de vigilancia y ruta de recoleccién y transporte de desechos.

o No fue posible observar un plan de control de plagas.

7.5. Higiene del personal

o En cuanto a la salud e higiene de los trabadores, no existe ningun tipo de
registro, Unicamente planillas de pago por jornal y en toda la planta existen rotulos
informativos y prohibitivos; pero es necesario sefializar procedimientos y orientaciones
en cuanto a la higiene, la norma cita textualmente que las personas responsables de
las fabricas de alimentos debe llevar un registro peridédico del estado de salud de su
personal.

e Los trabajadores disponen de equipo de proteccién (delantal, botas, guantes,
lentes, mascarillas, cubrecabezas) porque segun la norma toda persona que manipula
alimentos debe utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando proceda
ropa protectora y mascarilla. Aunque en la evaluacion no habia personal laborando
para comprobar su utilizacion.

7.6. Capacitaciones

o Existe evidencia de capacitaciones sobre produccion del cultivo de frijol, manejo
post cosecha y BPM; pero estas no estas regidas a un plan de capacitacion que segun
la norma debe existir un plan escrito que involucre a todo el personal y este plan debe
ser ejecutado, resisado, evaluado y actualizado.

o Todas las éareas estan rotuladas para facilitar procesos de capacitacion y
adopcién de habitos.

Existen algunos hallazgos encontrados que es meritorio mencionar aungque no sea
abordado por la normativa centroamericana.

e Aunque la norma no menciona como requisito el impacto ambiental, es
significativo mencionar que la planta ASOPROL posee su alrededor arborizado y
esta actividad (reforestacion) podria ser una alternativa para combinar con un
cerco perimetral de proteccién.
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e Es importante mencionar que el proceso de coccion que se lleva a cabo en
granos como maiz y frijol, principales rubros de la planta, reducen
significativamente la probabilidad de contaminacion.
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VIIl. CONCLUSIONES

En el proceso de investigacién y elaboracion del presente estudio, fue posible
encontrar algunos resultados concluyentes segun analisis realizado por los
diplomantes, a continuacion se resaltan los principales resultados:

e Fue posible encontrar variacion en el cumplimiento de requisitos, de la
normativa centroamericana, entre los diagnosticos del afio 2009 y 2011, pero
de forma general se mantiene una tendencia en el porcentaje de
cumplimiento, lo que se traduce que en planta ASOPROL no han existido
grandes cambios entre ambos afos, el porcentaje se mantiene en un margen
gue esta entre 20% a 60% de cumplimiento. Las debilidades mas notables se
encuentran en la higiene y salud del personal, documentacion y registros y el
tema de capacitacion; por otro lado las fortalezas importantes son el disefio y
construccion de infraestructuras, ubicacién e identificaciéon de producto,
principalmente semilla de frijol.

e En cada uno de los componentes del diagnostico: construccion e
instalaciones, servicios, control de operaciones, mantenimiento, limpieza y
desinfeccion, higiene del personal, transporte, informacion del producto y
finalmente capacitaciones se encuentran debilidades, que significan un
riesgo en la inocuidad del producto (frijol) y para garantizar la calidad del
producto.

e Es necesario realizar inversiones en infraestructura en planta ASOPROL
para mitigar algunas debilidades en el proceso de adopcion de buenas
practicas de manufactura. Se necesitan infraestructuras como: comedor de
trabajadores, ampliacion de bafios, bodegas de quimicos y bodegas de
material en desuso.

e Para demostrar la ejecuciéon de actividades, es necesario documentar
procesos; en planta ASOPROL hace falta respaldo documental, durante la
visita solamente se logré encontrar archivos de recepcion y despacho de
producto.

e Existe evidencia de algunos avances en el tema como rotulaciones,
indumentaria de trabajadores y el material de laboratorio para el apoyo de
procesos. Los avances antes mencionados son una forma de apoyo para la
adopcion de BPM, la capacitacion del personal, disminucién de riesgo de
contaminacion y control de procesos.
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e El plan de accién propuesto detalla actividades e inversiones necesarias para
cumplir con los requisitos establecidos en la normativa y mejorar las
condiciones de la planta de procesos de ASOPROL.
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IX.

RECOMENDACIONES

Directivos como gerencia de ASOPROL, deben asumir compromisos respecto al
tema y planificarlos realmente en su plan operativo anual y sus cronogramas de
trabajo. EI compromiso gerencial y de tomadores de decisiones es fundamental
para superar dificultades encontradas en planta ASOPROL.

Muchas actividades expuestas en el plan de adopcion requieren, mas que
inversion, disponibilidad de tiempo por parte de actores claves del proceso y de
ser posible la inclusion de expertos en la materia, segun la tematica a abordar.

En el caso de acciones que requieran infraestructuras o inversiones
considerables, deberia considerarse la opinibn de expertos para tomar
decisiones bien fundamentadas. Por la condicion de institucion sin fines de lucro,
puede ser conveniente la gestion de inversiones 0 proyectos con objetivos
afines.

Es muy importante la evaluacion de operaciones del area de maquinas para
identificar conductas de personal que puedan afectar la inocuidad del producto,
porque en ambos diagndsticos no fue posible verificar esta actividad; de igual
forma es necesario analizar el transporte de materia prima y producto terminado
para evaluacion de riesgos y aplicar medidas preventivas y correctivas, en caso
de que sea necesario.

Por ser un gremio de pequefios productores, es posible considerar por
ASOPROL algun tipo de intervencion en la produccion primaria para garantizar
calidad e inocuidad en materia prima (Buenas Practicas Agricolas)

Una vez que se tenga algun avance en el proceso de adopcion de buenas
practicas de manufactura, es necesario darlo a conocer a clientes, actores

interesados y publicados en los medios que la institucion tenga disponible.

Durante el proceso de adopcion de buenas BPM es necesario establecer un
proceso de mejora continua, es decir planificar, hacer, verificar y ajustar.
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XI.

ANEXOS.

Procedimiento para la certificacion, segun normativa nacional

1.

8.

9.

El interesado presenta ante la Direccion de Regulacién de Alimentos carta de
solicitud en donde solicite la inspeccion para fines de certificacion.

Previo a la inspeccion, la industria presentara copia del Manual de BPM
implementadas.

Las autoridades revisaran el contenido del Manual para evaluar su contenido.
Inspeccidon in situ para verificar las condiciones higiénicas sanitarias y el
cumplimiento de las directrices del Manual de BPM

Las autoridades sanitarias remitiran la evaluacion de la implementacion de BPM
en un plazo no mayor de 8 dias laborables.

Si la evaluacion refleja un puntaje inferior a 92 puntos, la autoridad competente
emitira las recomendaciones necesarias para corregir las no conformidades.
Para lo cual se estableceran plazos para su cumplimiento.

Una vez que la industria cumpla con las recomendaciones procedera a notificar
a la autoridad competente, para programar una re inspeccion.

Si como resultado de la re inspeccidon se obtiene un puntaje mayor o igual a 92
puntos la industria optara a la certificacion.

Solicitar en la Direccion de Regulacion de Alimentos la orden de pago del
Certificado.

10.Durante la vigencia la industria estara sujeta a auditorias para verificar la

continuidad de la implementacion.

11.En caso de encontrarse no conformidades que atenten con la inocuidad del

alimento y como consecuencia el puntaje obtenido sea inferior al establecido la
Certificacion sera suspendida.

12.En caso que la industria requiera recuperar la Certificacién tendra que cumplir

con los incisos No. 4 al 9.

13.Los gastos incurridos durante la evaluacion serdn asumidos por la industria

interesada.

Guia para elaboracion del manual de buenas practicas de
manufactura

1.-

2.-

Presentacion de la Empresa
1.1Raz6n Social y Ubicacién
1.2 Organigrama de la Empresa
1.3 Croquis de la Empresa

Generalidades

2.1 Introduccién

2.2 Objetivo de la aplicaciéon de las BPM s
2.3 Alcance de las BPM en la Empresa
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2.4 Misiéon de la empresa en cuanto a las BPM
3.- Edificios e Instalaciones:
3-1- Entorno de los alrededores
Descripcion de las limitaciones de la planta (linderos, patios, areas verdes,
area vehicular)
3-2- Instalaciones Fisicas: (techos, paredes, pisos, ventanas, puertas,
iluminacién, ventilacion).
3.3- Instalaciones sanitarias:
Servicios sanitarios, bafios, lavamanos, vestidores, instalaciones para
desinfeccidon de equipo de proteccion y uniformes, tuberia.
4.-Servicios de la Planta:
4.1  Abastecimiento de Agua
4.2  Desechos liquidos
= Manejo de desechos liquidos y drenajes.
» |dentificacion y tratamiento de éstas.
4.3  Desechos solidos
e Eliminacion de basura
¢ Manejo de solidos industriales
4.4 Energia
5.- Equipo y utensilios.
5.1- Método de Limpieza y desinfeccién (instalaciones, equipos, utensilios,
personal e insumos, descripcion de equipos y utensilios)
5.2. Disefio, mantenimiento preventivo.
5.3. Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario.
6.- Personal
6.1 Requisitos del Personal
6.2 Higiene del personal
6.3  Equipo de proteccién (vestimenta)
6.4  Flujo de personal de la planta y &rea de proceso
6.5 Salud del Personal
6.6 Certificado de Salud segun NTON 03 026-99 u otros examenes
especiales que se consideren necesarios.
6.7 Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el
proceso.
6.8  Capacitacion del personal
7.- Control en el proceso y en la produccién
7.1 Control de calidad del agua, control de calidad y registros de la materia
prima e ingredientes.
7.2  Manejo de la materia prima
7.3  Descripcion de operaciones del Proceso
7.4  Registros de pardmetros de operacion o Control durante el
Proceso
7.5 Empaque de producto
7.6 Etiquetado del Producto (Segun NTON 03 021-99 )
7.7 Documentacion y Registro
8.- Almacenamiento del producto
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Descripcion general de las condiciones de almacenamiento o bodegas:

8.1 De las materias primas,

8.2 Empaque

8.3 Producto terminado

8.4 Materiales de limpieza y sanitizante

8.5 Las condiciones de almacenamiento en base a la NTON 03 041-
03
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