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RESUMEN

En el presente documento se ha disefiado una propuesta de implementacion del
sistema de gestion de la seguridad alimentaria, conforme a la norma HACC
(Analisis de Puntos Criticos de Control, por sus siglas en ingles); la propuesta
consiste en la realizacién de un Plan HACCP para la Asociacion Cooperativa de la
Reforma Agraria Nilo Il de R.L. con la finalidad de que al implementar el sistema
puedan ofrecer productos inocuos a sus clientes y que, si asi lo desean en un

futuro puedan exportar su producto.

El documento conste de 5 capitulos: en el Capitulo | se abordan las generalidades
del proyecto. El Capitulo Il, incluye el marco teoérico: que incluye informaciéon del
Sistema HACCP, generalidades del sector lechero y el marco legal. El Capitulo Il
contiene el diagndstico y la evaluacion realizada en la Asociacion Cooperativa Nilo
Il de R.L. El Capitulo IV muestra la investigacién de campo, realizada en empresas
del sector con el objetivo de determinar las deficiencias dentro del sector lechero
gue impiden un correcto funcionamiento del Sistema de aseguramiento de la
calidad. Finalmente, El Capitulo V contiene el plan HACCP como solucién a la
problematica encontrada en la Asociacion Cooperativa Nilo 1l de R.L. y que podra
ser utilizado por empresas con las mismas caracteristicas del caso de estudio y

gue deseen procesar leche inocua.



INTRODUCCION

En la actualidad, la industria alimenticia se ha desarrollado de una manera tal que
se ha vuelto muy competitiva tanto en el mercado nacional como en el
internacional. Dentro del sector alimenticio se encuentra la industria lechera, rubro
muy importante en la actividad econdémica de El Salvador y que en nuestros dias
poco o nada hacen por la calidad y la inocuidad del producto que procesan y que
por tal razon el acceso a nuevos mercados es nula y los ingresos por ventas

disminuyen al no generar confianza en los consumidores.

De tal manera que toda la industria alimenticia requiere adoptar sistemas que
garanticen la inocuidad de los productos, como lo es, el sistema HACCP, cuyo
principal objetivo es prevenir la contaminacion y garantizar de esta manera un

alimento inocuo al consumidor.

Conociendo las necesidades con las que cuenta la industria lechera, se presenta a
continuacion el trabajo de graduacion denominado:_“Disefio de una propuesta
de implementacion de un sistema de gestién de la seguridad alimentaria
conforme a la norma HACCP para la industria lechera. Caso Practico:
Asociaciéon Cooperativa de la Reforma Agraria Nilo Il de R.L.” el cual pretende
dar a conocer las deficiencias observadas dentro de la mediana empresa dedicada
a la produccion de leche en cuanto a inocuidad, y proponer un insumo para la
creacion de un plan HACCP que pueda ser utilizado por estas empresas para

mejorar la calidad e inocuidad de los productos procesados.

El presente documento consta de cinco capitulos, en el Capitulo | se abordan las
generalidades del proyecto en la que se plantean aspectos que definen la
investigacion como objetivos, alcances y limitaciones, beneficios y los resultados

gue se esperan alcanzar con la propuesta planteada.



El Capitulo Il, incluye el marco teérico en el que se proporciona informacién acerca
del Sistema HACCP como lo son generalidades, ambito de aplicacion, su historia y
ventajas, los pre-requisitos y las directrices de aplicacion del sistema. Asimismo se
incluyen las generalidades del sector lechero con el objetivo de dar a conocer la
importancia que este sector tiene para la economia del pais. Finalmente se hace
referencia al marco legal, en el que se enumeran y describen las normativas

legales que estan directamente relacionadas con el Sistema HACCP.

En el Capitulo Ill se presenta el diagnéstico y la evaluacion realizada en la
Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L. incluyendo los antecedentes de la empresa,
asi como la descripcién del proceso de produccion, para finalmente mostrar la

evaluacion hecha en la planta de produccion.

En el Capitulo IV se establece una investigacion de campo con el objetivo de
determinar las deficiencias dentro del sector lechero que impiden un correcto
funcionamiento del Sistema de aseguramiento de la calidad que en este caso se
refiere al Sistema HACCP. Finalmente este capitulo muestra a nivel sectorial las
deficiencias y ademas las similitudes existentes en la mayoria de lecherias y que
por lo tanto dan cuenta de la necesidad de implementar sistemas de gestion que

aseguren la seguridad alimentaria.

El ultimo Capitulo contiene el plan HACCP como solucion a la problematica
encontrada en la Asociacion Cooperativa Nilo |l de R.L. y que podra ser utilizado
por empresas con las mismas caracteristicas del caso de estudio y que deseen
procesar leche inocua, ademas que les permita abrir sus mercados y le provea la
confianza necesaria al cliente de adquirir leche en los lugares donde implementen

este sistema.



CAPITULO |
GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA A RESOLVER

Dentro de la Asociacion Cooperativa de la Reforma Agraria Nilo Il de R. L se quiere
adoptar un sistema de calidad que garantice que su produccion siempre sera de un
alto estandar de calidad en cuanto a seguridad alimentaria se refiere. Por esa razon
se propone la norma para el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP, por sus siglas en inglés).

Tradicionalmente, las industrias han tenido que depender de la inspeccion de las
condiciones de manufactura y del muestreo aleatorio del producto final para
garantizar un producto seguro. El sistema HACCP va mas alld ya que esta
orientado a la prevencién a través del aseguramiento y no unicamente al control del

producto terminado.

El sistema HACCP analiza los peligros asociados a los alimentos en perjuicio del
consumidor, identificando los puntos criticos que deben ser controlados;
estableciendo los limites de control y definiendo las acciones correctivas que
deberdn ser tomadas cuando una desviacidn es detectada. El sistema también
incluye el registro efectivo de todas las acciones que dentro del proceso sean

requeridas.
Implementacién del
Sistema de Gestion de la
Seguridad Alimentaria
ESTADO A HACCP, establecido ESTADOB
durante el proceso de
graduacién

Obtencion de leche cruda de Atender nuevos nichos de
vaca con bajos estandares mercado gracias a la confianza
de calidad, sin  ningun generada por la inocuidad del
sistema que garantice la producto procesado.

inocuidad.



1.2 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.2.1 Objetivo General

Establecer el sistema de gestion de la seguridad alimentaria HACCP
(Hazard Analysis and critical control points) para la mediana empresa
dedicada a la produccion de leche, cuyo cumplimiento garantice la
obtencién de leche inocua dentro de las empresas del sector lechero.

1.2.2 Objetivos Especificos

Recopilar la informacion necesaria que tenga relaciéon directa con el tema
en andlisis, que permita tener un insumo y al mismo tiempo que sea la
base para el proyecto en desarrollo.

Identificar tanto las leyes nacionales como las internacionales que tienen
relacion con el tema de gestion de la seguridad alimentaria.

Presentar datos estadisticos que muestren la importancia del sector
lechero en la economia del pais.

Evaluar la empresa en estudio para determinar si es factible la
implementacion del Sistema HACCP.

Conocer la situacion actual dentro de las medianas empresas
productoras de leche con el fin de establecer si es posible la
implementacion del Sistema HACCP.

Desarrollar e Implementar un Sistema HACCP que se ajuste a las
necesidades de la Asociacion Cooperativa de la Reforma Agraria Nilo |l
de R.L., asi como también de la Mediana Empresa Productora de Leche.



1.3 ALCANCES Y LIMITACIONES DEL PROYECTO

1.3.1 Alcances

El sistema de gestion de la seguridad alimentaria se desarrollara para el
producto leche.

La norma a utilizar para el establecimiento de dicho sistema es la norma
HACCP CAC/RCP-1 (1969) Rev. 4 (2003) establecida en el Codex
Alimentarius, Secretaria del Programa Conjunto FAO/OMS sobre normas
alimentarias, Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y
la Alimentacién (FAO).

El sistema a establecer se hara a la medida de la Asociacion Cooperativa
de la Reforma Agraria Nilo Il de R. L.

1.3.2 Limitaciones

La ubicacion geogréfica de la Asociacion Cooperativa de la Reforma
Agraria Nilo Il de R. L., limitard el nUmero de visitas a realizar en la
misma.

La recoleccion de la informacién y la observaciéon de los procesos de
obtencién de la leche in situ se hard de acuerdo a la disponibilidad de
tiempo que haya en la cooperativa.

La informacion proporcionada sera limitada debido a las politicas de
confidencialidad dentro de la Asociacion Cooperativa de la Reforma
Agraria Nilo Il de R. L.

Este estudio se limitara por la experiencia de los investigadores en las
industrias procesadoras de leche y el sistema HACCP en general.



1.4 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Para la industria lechera es imprescindible la produccion eficaz e higiénica de la
leche. Las principales limitaciones que tienen estos productores son la
alimentacion y el potencial genético de sus animales, asi como el alto nivel de
contaminacién bacteriana del producto, que da lugar a su descomposicion antes
de llegar al mercado. El objetivo de la implementacion del sistema es producir
leche que no represente ningun peligro a la salud del consumidor.

El sistema de gestion de la seguridad alimentaria conforme a la norma HACCP
a establecer, pretende dar directrices generales de vigilancia a aquellos puntos
de control, que por sus caracteristicas requieren ser monitoreados, con el
propdsito de actuar preventivamente frente a algun fallo en el sistema, que

pueda significar un peligro a la seguridad del producto.

Los Sistemas de gestion de la seguridad alimentaria basados en los Principios
de la norma Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, han demostrado
ser una herramienta eficaz para garantizar la inocuidad de los alimentos. Este
sistema es requerido por muchas autoridades sanitarias nacionales y a nivel
mundial para permitir la comercializacion de productos alimenticios en un

mercado dado.

El caracter de universalidad de la norma HACCP y el reconocimiento en cuanto
a normas para alimentos de la FAO como emisor de la misma es razén

suficiente para justificar el uso de la misma.

Asi, la aplicacién del sistema HACCP reduce la inspeccion de ensayos del
producto final y, por consiguiente, de los costos que ello implica; ofrece
confianza al cliente (consumidor) respecto a la inocuidad del producto y vuelve

a la organizacion més competitiva, abriéndose las puertas a huevos mercados.



1.5 IMPORTANCIA

La inocuidad de alimentos representa uno de los problemas mas apremiantes
hoy en dia. Existen al menos cuatro aspectos importantes en la época en que
vivimos que tienen un efecto considerable sobre la inocuidad de los alimentos®:
a) Los cambios en la naturaleza y concentracién de los riesgos en los
alimentos.
b) Los cambios en los controles que solian asegurar que los alimentos sean
inocuos para comer.
c) La responsabilidad primaria de una industria cada vez mas consolidada
de la inocuidad de los alimentos.

d) Los cambios en los habitos y percepcion de los consumidores.

Dada la situacion en la que vivimos y la situacion actual con las enfermedades
transmitidas por los alimentos (ETA) de origen microbioldgico, los gobiernos, las
instituciones responsables por el establecimiento de normas y la industria
plenamente han respaldado al analisis de peligros y puntos criticos de control

como una metodologia de prevencién para la inocuidad de los alimentos.

Mediante la expansion de este sistema, la industria alimentaria ha aceptado
mas responsabilidad de la inocuidad de sus productos como parte de sus
sistemas de control y garantia de calidad, los cuales son cada dia mas
complejos y eficaces. Los informes donde el HACCP se hizo obligatorio revelan
que han tenido éxito al bajar la incidencia de las ETA?

Todos estos esfuerzos recalcan la importancia de aplicar las medidas de

reduccidén de riesgos a lo largo de la cadena alimentaria y promocionan el

! Fuente: Informe de la secretaria técnica a la cuarta reunion de la Comisién Panamericana de
Inocuidad de los Alimentos (COPAIA) www.panalimentos.org

2 Fuente: Centers for Disease Control and Prevention (CDC) (2003) — Preliminary FoodNet data
on the incidence of food-borne illnesses — selected sites, United States. MMWR, 51(16), 338-
343.



cambio de habitos en la manipulacion de alimentos basados en las cinco

claves para la inocuidad de alimentos de la OMS?.

% Ver anexo A



1.6 BENEFICIOS

Dentro de los beneficios que se esperan al implementar el Sistema de Gestién
de la Seguridad Alimentaria conforme a la norma HACCP, estan:

= Ya que cumple con los requisitos reglamentarios de la mayoria de los
paises, permitird a la cooperativa en un futuro, si es que asi lo desea,
exportar su producto.

= Como es el método mas eficaz para maximizar la seguridad de los
alimentos, permitira garantizar la calidad sanitaria del producto (la leche).

= Localiza los recursos en las areas criticas del proceso reduciendo el
riesgo de producir alimentos peligrosos.

» Brinda una respuesta inmediata ante una situacién de peligro.

= Es ampliamente flexible para adecuarse a los cambios en el proceso.

= Brinda una serie de beneficios adicionales tales como prestigio de la
marca, disminucién de costos por remanejos y devoluciones, y genera
ademas, efectos favorables para la calidad en lo concerniente a la

higiene, plazo de validez e integridad econémica del producto.



1.7 RESULTADOS ESPERADOS AL CONCLUIR EL PROYECTO

Dadas las caracteristicas de las lineas de produccién de Asociacion Cooperativa
de la Reforma Agraria Nilo Il de R.L. se trabajara con su equipo técnico para
disefar su sistema de gestion de la seguridad alimentaria.

De esta manera, Asociacion Cooperativa de la Reforma Agraria Nilo Il de R.L.

estara en capacidad de:

Minimizar la contaminacion de los productos que procesa.

Responder a tiempo a los problemas de inocuidad que pueden presentarse.
Utilizar efectivamente los recursos (ahorro).

Expandir mercados.

Disminuir reclamos por problemas de inocuidad.

Incrementar la confianza de sus clientes.

Tener mayor control y compromiso sobre sus productos.

© N o g A~ w D PE

Involucrar a todo el personal de la organizaciobn en la implementacion y

mantenimiento del sistema.

Al finalizar el estudio se espera que la Asociacion Cooperativa de la Reforma
Agraria Nilo Il de R. L pueda implementar y reconocer los beneficios del sistema
propuesto.



CAPITULO II
MARCO TEORICO Y LEGAL

2.1 ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(HACCP)

2.1.1 Generalidades.

La seguridad alimentaria es una cadena de gran longitud y con numerosas
ramificaciones. Sin embargo, existen herramientas basadas en los sistemas de
Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) y de Buenas Précticas de
Manufactura (BPM) que pueden permitir que los alimentos sean mas seguros.

El Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control, mejor conocido como
HACCP por sus siglas en inglés, es un enfoque sistematico y cientifico para la
identificacion, evaluacion y control de riesgos de seguridad alimentaria. Este
conjunto de procedimientos tiene como objetivo principal determinar los puntos
biol6gicos, quimicos y fisicos que a lo largo del proceso puedan ser
considerados como un peligro para la inocuidad de los alimentos,
principalmente enfocados en prevenir mas que en corregir.

El HACCP es un método riguroso y sistematico, ampliamente aceptado de
identificacion, evaluacion y control de peligros a través de la cadena de proceso.
Ademas ha sido utilizado como un medio practico para la estandarizacion de los

controles y préacticas de aseguramiento de calidad (Ropkins y col, 2003).

2.1.1.1 Ambito del HACCP'
Este Sistema puede ser aplicado a todos los segmentos y sectores de la
cadena alimentaria, siempre y cuando estos sectores estén operando de
acuerdo con las BPM y con los Principios Generales del Codex de Higiene de
los Alimentos. Para obtener buenos resultados con el HACCP, es preciso que
tanto la direccidén de la empresa como sus trabajadores se comprometan con el

sistema y participen en su aplicacion. También se requiere una metodologia

! Sistema de Calidad e Inocuidad de los Alimentos, FAO, 2007.



10

multidisciplinaria que debe incluir, en su caso, la participacién de especialistas
en agronomia, veterinaria, microbiologia, salud publica, tecnologia de los
alimentos, salud ambiental, quimica, ingenieria, etc. La utilizacion de este
sistema es compatible con la aplicacién de los sistemas de gestion de la calidad
total (GCT), como los de la serie ISO 9000 e ISO 22000.

2.1.1.2 Historia del HACCP

El HACCP se ha convertido en un sinénimo de inocuidad de los alimentos. Es
un procedimiento sistematico y preventivo, reconocido internacionalmente para
abordar los peligros biolégicos, quimicos y fisicos mediante la prevision y la
prevencion, en vez de mediante la inspeccidén y comprobacién de los productos
finales. El sistema HACCP para gestionar los aspectos relativos a la inocuidad
de los alimentos surgié de dos acontecimientos importantes. El primero se
refiere a los novedosos aportes hechos por W. E. Deming, cuyas teorias sobre
la gestion de la calidad se consideran como decisivas para el vuelco que
experimento la calidad de los productos japoneses en los afios 50.

El segundo avance importante fue el desarrollo del concepto de HACCP como
tal. Los pioneros en este campo fueron durante los afios 60 la compafia de
Pillsbury, el Ejército de los Estados Unidos y la Administracion Nacional de
Aeronautica y del Espacio (NASA). Estos ultimos desarrollaron conjuntamente
este concepto para producir alimentos inocuos para el programa espacial de los
Estados Unidos. La NASA queria contar con un programa con “cero defectos”
para garantizar la inocuidad de los alimentos que los astronautas consumirian
en el espacio. Por lo tanto, la compafia de Pillsbury introdujo y adopté el
HACCP como el sistema que podria ofrecer la mayor inocuidad, mientras que
se reducia la dependencia de la inspeccién y de los andlisis del producto final.
Dicho sistema ponia énfasis en la necesidad de controlar el proceso desde el
principio de la cadena de elaboracion, recurriendo al control de los operarios y/o

técnicas de vigilancia continua de los puntos criticos de control. La compafiia
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Pillsbury dio a conocer el concepto de HACCP en una conferencia para la
proteccién de los alimentos, celebrada en 1971. La Academia Nacional de
Ciencias de los Estados Unidos recomend6 en 1985 que las plantas
elaboradoras de alimentos adoptaran la metodologia del HACCP con el fin de

garantizar su inocuidad.

2.1.1.2 Ventajas del HACCP
El sistema HACCP, que se aplica a la gestién de la inocuidad de los alimentos,
utiliza la metodologia de controlar los puntos criticos en la manipulacién de
alimentos, para impedir que se produzcan problemas relativos a la inocuidad.
Este sistema, que tiene fundamentos cientificos y caracter sisteméatico, permite
identificar los peligros especificos y las medidas necesarias para su control, con

el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos.

Este sistema puede aplicarse en toda la cadena alimentaria, desde el productor
primario hasta el consumidor. Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos,
la aplicacion del HACCP conlleva otros beneficios como:

e Uso mas eficaz de los recursos,

e Ahorro para la industria alimentaria

e Yy el responder oportunamente a los problemas de inocuidad de los

alimentos.

El HACCP aumenta la responsabilidad y el grado de control de los fabricantes
de alimentos. En efecto, un sistema HACCP bien aplicado hace que los
manipuladores de alimentos tengan interés en comprender y asegurar la
inocuidad de los alimentos, y renueva su motivacion en el trabajo que
desempefan. Este sistema también puede ser un instrumento util en las
inspecciones que realizan las autoridades reguladoras y contribuye a promover

el comercio internacional ya que mejora la confianza de los compradores.
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Cualquier sistema HACCP deberia tener la flexibilidad suficiente como para
ajustarse a los cambios, como nuevos disefios del equipo, cambios en los

procedimientos de elaboracion o avances tecnoldgicos.

2.1.2 Prerrequisitos para la Implementaciéon de un Sistema HACCP

Antes de aplicar el sistema HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaria,
es necesario que el sector cuente con programas prerrequisitos, que son
procedimientos relacionados con las condiciones operativas, como las BPM?,
conformes a los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex,
asi como también los Procedimientos Operativos Estandar de Sanitizaciéon
(POES)?, los que describen las tareas de saneamiento, que se aplican antes
(preoperacional) y durante los procesos de elaboracion (operacional) de un
alimento. Estos programas previos necesarios para el sistema HACCP, incluida
la capacitacién, deben estar firmemente establecidos y en pleno
funcionamiento, y haberse verificado adecuadamente para facilitar la aplicacion
eficaz de dicho sistema.

2.1.2.1 Buenas Préacticas de Manufactura®
Las BPM se constituyen como regulaciones de caracter obligatorio en una gran
cantidad de paises; buscan evitar la presentacion de riesgos de indole fisica,
quimica y biolégica durante el proceso de manufactura de alimentos, que
pudieran repercutir en afectaciones a la salud del consumidor. Forman parte de
un Sistema de Aseguramiento de la Calidad destinado a la produccion
homogénea de alimentos, las BPM son especialmente monitoreadas para que
su aplicacién permita el alcance de los resultados esperados por el procesador,
comercializador y consumidor, con base a las especificaciones plasmadas en

las normas que les apliquen.

2 Ver Anexo D, Guia Buenas Practicas de Manufactura

® Ver Anexo E, Guia Procedimientos Operativos Estandares de Sanitizacion

* Organismo de Certificacion de Establecimientos de Normas TIF, Buenas Practicas de Manufactura
http://www.ocetif.org/bpm.html
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Su utilizaciéon genera ventajas no solo en materia de salud; los empresarios se
ven beneficiados en términos de reduccién de las pérdidas de producto por
descomposicién o alteracién producida por contaminantes diversos y, por otra
parte, mejora el posicionamiento de sus productos, mediante el reconocimiento

de sus atributos positivos para su salud.

2.1.2.1.1 Descripcién de las Buenas Practicas de Manufactura®
Las BPM son aquellas condiciones de infraestructura y procedimientos
establecidos para todos los procesos de produccién y control de alimentos,
bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de

dichos productos seglin normas aceptadas internacionalmente.

Las BPM estan divididas en varias subpartes, en donde contienen requisitos
detallados que corresponden a varias operaciones 0 grupo de operaciones en
las instalaciones procesadoras de alimentos, las cuales se dividen en:

o Edificios e instalaciones

e Personal

e Equipos y utensilios

e Controles de proceso y producciéon

e Almacenamiento y distribucion

A continuacién se dara un resumen de cada una de las partes de las Buenas
Practicas de Manufactura que deben ser ejecutadas previamente para el buen
desempenio del sistema HACCP:

Edificios e instalaciones
Describen los principios generales de disefio y construccion de un
establecimiento, necesarios para proteger los alimentos de condiciones

insalubres. Enumeran los métodos para la mantencion adecuada de los pisos.

® Reglamento Técnico Centroamericano, Buenas Practicas de Manufactura.
http://www.reglatec.go.cr/descargassfCOMIECO_BuenasPracticasdeManufacturafinal-0001.pdf
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Con el fin de reducir la contaminaciéon de alimentos se recomiendan diversos
mecanismos de disefio para la separacion de operaciones. Establecen las
exigencias de espacio de trabajo, luz y ventilacion adecuada.
Se establecen también reglas basicas para la sanitizacion de establecimientos
procesadores de alimentos. Las normas describen requisitos generales para:

e La mantencidn de las instalaciones fisicas (edificios y artefactos)

e Control de plagas

e Limpiezay sanitizacion de los equipos y utensilios

e Almacenamiento y manipulacion de los equipos y utensilios ya limpios.

Se enfatiza el uso y almacenamiento adecuado de quimicos para la limpieza,
agentes sanitizantes y pesticidas. También describen requisitos minimos para
las instalaciones sanitarias y servicios para el personal, incluyendo requisitos
para:

e El agua a utilizar con diversos propdsitos.

e Plomeria tanto para agua potable como de desecho, y cruce de

conexiones.

e Disposicion de aguas de alcantarillado.

e Bafios.

e Instalaciones para el lavado de manos e insumos.

e Disposicion de basura.

Personal
Las Buenas Practicas de Manufactura entregan las responsabilidades del
personal del establecimiento a la gerencia del mismo. Se describen los criterios
para el control de enfermedades, limpieza (higiene personal y cédigos de

vestuario), educacion y capacitacion.

Estos requisitos son establecidos con el fin de prevenir el contagio de una

enfermedad de trabajador a trabajador, de trabajador al area de procesamiento
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de alimentos y de trabajadores al alimento mismo; a su vez, se incluye el
requisito de que a un supervisor competente se le asigne la responsabilidad de
garantizar el cumplimiento de estas exigencias por parte de todo el personal.

Equipos y utensilios
Describen los principios generales de disefio, construccion y mantencién de los
equipos y utensilios de procesamiento. Se enfatiza su capacidad de ser
limpiados. Debido a que al prevenir la contaminacién microbiana es crucial,
enumerar los requisitos para los equipos utilizados con el fin de evitar o
controlar el crecimiento de los microorganismos. Estos incluyen equipos de
enfriamiento (congeladores y almacenamiento en frio) y otros instrumentos y
artefactos para medir y/o controlar el potencial de Hidrogeno (pH), acidez,
actividad de agua, etc. Se exponen a su vez los requisitos para el aire

comprimido y otros gases usados en el procesamiento de alimentos.

Controles de proceso y produccion
Esta parte impone requisitos a los establecimientos procesadores de alimentos
para que garanticen que las materias primas e ingredientes son los adecuados
para mantener la integridad de los alimentos procesados y para proteger del
deterioro al producto terminado. Entre los requisitos, se encuentra la necesidad
de gque todas las operaciones que involucren alimentos “se realicen de acuerdo
con los principios de sanitizacion apropiados” y que la sanitizacion del
establecimiento “esté bajo la supervision de una o mas personas a las cuales se

les haya entregado la responsabilidad de esta funcién”.

Los métodos y procedimientos para manipular las materias primas y los
ingredientes son articuladas e incluyen inspeccion, segregaciéon y lavado o
limpieza e idoneidad de estos materiales. Estos insumos no pueden tener

niveles de microorganismos que puedan producir el envenenamiento de los
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alimentos u otras enfermedades en humanos. De ser asi, tendran que ser

tratadas apropiadamente para destruir dichos microorganismos.

Almacenamiento y distribucion
El almacenamiento y transporte de los productos terminados tienen que ser
realizados bajo condiciones que prevengan la contaminacién fisica, quimica y
microbiolégica. Se recomienda mucho el uso de cédigos impresos en caso de
gue sea necesario recurrir a la recuperacion del producto desde los canales de
distribucion.

2.1.2.2 Procedimientos Operativos Estandar de Sanitizacion®
Los POES, se conocen también como Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento, éstos describen las tareas de saneamiento,
gue se aplican antes (preoperacional) y durante los procesos de elaboracién
(operacional) de un alimento. Estos procedimientos fueron implementados en

todas las plantas bajo inspeccion federal en los Estados Unidos, en 1997.

Los POES definen claramente los pasos a seguir para asegurar el cumplimiento
de los requisitos de limpieza y desinfeccion. Precisa el como hacerlo, con qué,
cuando y quién. Para cumplir sus propdsitos, deben ser totalmente explicitos,
claros y detallados, para evitar cualquier distorsion o mala interpretacion.

2.1.2.2.1 Descripcién de los Procedimientos Operativos

Estandar de Sanitizacion
Limpieza es la eliminacion de materiales no deseados que representan
contaminacion que generalmente se trata de suciedad visible. La suciedad
puede proceder de la produccion primaria o puede ser considerada como restos
de los mismos alimentos que se adhieren a los utensilios o a las maquinas, los

cuales al final del procesamiento se vuelven materia no deseable.

® Organismo de Certificacion de Establecimientos de Normas TIF, Procedimientos Operativos Estandar de
Sanitizacion. http://www.ocetif.org/poes.html
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Se entiende por sanitizacibn a la eliminacion o reduccidon hasta niveles
adecuados, de los organismos indeseables y patégenos de una superficie que
ha sido sometida a limpieza; este proceso es aplicado a las superficies que
entran en contacto directo o indirecto con el alimento. Una accidon de limpieza

en una superficie, seguida de una sanitizacion es conocida como saneamiento.

Los POES son definidos como procedimientos operativos estandarizados que
describen las tareas de saneamiento, que se aplican ante, durante y después
de las operaciones de elaboracién; asi como las medidas correctivas previstas y
la frecuencia con la que se realizaran para prevenir la contaminacion directa o la

adulteracién de los productos

Segun las exigencias de los entes regulatorios, los establecimientos oficiales
deben desarrollar, implantar y mantener POES escritos. Estos POES escritos

tienen que incluir lo siguiente:

e Los POES tienen que describir todos los procedimientos que se llevaran
a cabo diariamente, antes y durante las operaciones, con el fin de
prevenir la contaminacion o adulteracion de los productos. Cada
establecimiento tiene que monitorear diariamente la implementacion de

todos los procedimientos de POES escritos.

e Los POES tienen que ser firmados y fechados por la persona con total
autoridad en el proceso o por un empleado de la compafiia con mayor
autoridad. La firma tiene que significar que el establecimiento
implementard y mantendra los POES. Con posterioridad, los POES que

son modificados tienen que ser firmados y fechados de igual manera.
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e Los procedimientos que se deben realizar con anterioridad a las
operaciones, tienen que ser identificados como tal y tiene, como minimo,
incluir la limpieza de la superficie en contacto con el alimento, los equipos
y utensilios utilizados en la operacién. Cada establecimiento tiene que
garantizar que todos los procedimientos pre — operacionales sean

realizados antes del inicio de las operaciones.

e Se tiene que especificar la frecuencia con la cual se realizaran cada uno
de los procedimientos de los POES. Se tiene que identificar al
empleado(s) del establecimiento responsable de la implementacion y
mantenimiento de cada procedimiento. Cada establecimiento tiene que
garantizar que todos los procedimientos se realizan con la frecuencia

determinada.

2.1.3 Directrices para la Aplicacion del Sistema HACCP
Después de aplicados los programas prerrequisitos (BPM y POES), es posible
continuar con la siguiente etapa que es el disefio del sistema HACCP para su

posterior implementacion.

2.1.3.1 Estructura del Sistema HACCP’
El sistema HACCP se basa en siete principios principales y cinco actividades
preliminares que marcan el inicio de la implementacion de dicho plan. La
secuencia légica propuesta por instituciones como FDA [2005], FAO [2002] y
USDA [2005].

2.1.3.2 Etapas Preliminares a la Implementacion del Sistema
HACCP

" Cédigo Internacional de Practicas Recomendado — Principio Generales de Higiene de los Alimentos.
CAC/RCP 1- 1969, Rev 4 (2003)
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La aplicacion de los principios del Sistema HACCP supone las siguientes
tareas, segun se identifican en la secuencia légica para la aplicacién del sistema
HACCP (Diagrama 1).

DIAGRAMA 1
SECUENCIA LOGICA DE APLICACION DE UN SISTEMA HACCP

1 Formacion de un equipo HACCP
'
2 Descripcion del producto
'
3 Identificacion del uso al gque ha de destinarse
'
4 Elaboracion de un diagrama de flujo
!
5 Verificacion in situ del diagrama de flujo
g Enumeracion de todos los pniblas resgos, ejecucion de un

analisis de peligros y estudio de las medidas para controlar los
peligros identificados

|

7 Determinacion de los PCC
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8 Establecimiento de limites criticos para cada PCC
v
9 Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC
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10 Establecimiento de medidas correctivas
'
11 Establecimiento de procedimientos de verificacion

;

12 Establecimiento de un sistema de documentacion y registro
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1. Formacién de un equipo HACCP

La empresa alimentaria deberd asegurarse de que dispone de los
conocimientos y competencias técnicas adecuadas para sus productos
especificos a fin de formular un plan HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal es
crear un equipo multidisciplinario. Cuando no se disponga de tal competencia
técnica en la propia empresa debera recabarse asesoramiento especializado de
otras fuentes como, por ejemplo, asociaciones comerciales e industriales,
expertos independientes y autoridades de reglamentacion, asi como de la
literatura sobre el sistema HACCP vy la orientacion para su uso (en particular
guias para aplicar el sistema HACCP en sectores especificos). Es posible que
una persona adecuadamente capacitada que tenga acceso a tal orientacion
esté en condiciones de aplicar el sistema HACCP en la empresa. Se debe
determinar el ambito de aplicacién del plan HACCP, que ha de describir el
segmento de la cadena alimentaria afectado y las clases generales de peligros
gue han de abordarse (por ejemplo, si abarcara todas las clases de peligros o

solamente algunas de ellas).

2. Descripcion del producto

Debera formularse una descripcion completa del producto, que incluya tanto
informacion pertinente a la inocuidad como, por ejemplo, su composicién,
estructura  fisica/quimica  (incluidos  Aw, pH, etc.), tratamientos
microbicidas/microbiostaticos aplicados (térmicos, de congelacion, salmuerado,
ahumado, etc.), envasado, duracién, condiciones de almacenamiento y sistema
de distribucion. En las empresas de suministros de productos mudltiples, por
ejemplo empresas de servicios de comidas, puede resultar eficaz agrupar
productos con caracteristicas o fases de elaboracion similares para la
elaboracién del plan HACCP.

3. Determinacién del uso previsto del producto
El uso previsto del producto se determinara considerando los usos que se

estima que ha de darle el usuario o consumidor final. En determinados casos,
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por ejemplo, la alimentacion en instituciones, quizds deban considerarse grupos

vulnerables de la poblacion.

4. Elaboracién de un diagrama de flujo

El equipo HACCP (véase también el apartado 1 anterior) debera construir un
diagrama de flujo. Este ha de abarcar todas las fases de las operaciones
relativas a un producto determinado. Se podra utilizar el mismo diagrama para
varios productos si su fabricacion comporta fases de elaboracion similares. Al
aplicar el sistema HACCP a una operacion determinada, deberan tenerse en
cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operacion.

5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Deberan adoptarse medidas para confirmar la correspondencia entre el
diagrama de flujo y la operacion de elaboracidbn en todas sus etapas y
momentos, y modificarlo si procede. La confirmacion del diagrama de flujo
debera estar a cargo de una persona 0 personas que conozcan suficientemente

las actividades de elaboracion.

2.1.3.3 Principios del Sistema HACCP

El Sistema HACCP consiste en los siete principios siguientes:
PRINCIPIO 1
Realizar un analisis de peligros.
El andlisis de peligros y la identificacion respectiva de las medidas preventivas,
constituyen la base del HACCP, debido a que este principio es el fundamento
sobre el cual trabaja todo el sistema.
Es esencial comprender que para fines de un plan HACCP, los peligros se
refieren a:

e Agentes bioldgicos: Los peligros biolégicos se definen como todos

aquellos microorganismos que puedan causar enfermedad en los

humanos, ya sea causando una infeccion o una intoxicaciéon. En el
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momento de desarrollar un Plan HACCP se debe realizar una evaluacién
de los peligros biolégicos potenciales que puedan existir y los puntos
donde las condiciones son ideales para el crecimiento de estos. Las

condiciones ideales se detallan en la tabla 1.
TABLA 1. CONDICIONES GENERALES PARA EL CRECIMIENTO DE MICROORGANISMOS

TEMPERATURA >165°F (73.8°C)
Ph <46
Otras Alimentos

Luego de ser detectados los peligros biolégicos se deben tomar acciones para
minimizar el riesgo potencial.

e Agentes quimicos: La contaminacion quimica puede suceder en
cualquier etapa de la produccion. Los productos quimicos son de mucha
utilidad en la industria alimenticia y se utilizan deliberadamente en el
proceso de algunos alimentos; estos productos no son peligrosos si se
utilizan adecuadamente y de manera controlada.

e Agentes fisicos: objetos que pueden hacerse presente a lo largo de la
cadena productiva; y causar dafios en la salud del consumidor de
manera inmediata o tardia, por una Unica ingestion o por ingestién

reiterada.

El analisis de peligros, incluye el desarrollo de las siguientes actividades:
= |dentificar, enumerar y listar peligros por fases del sistema de produccion.
= Evaluar la significacion de los peligros identificados mediante:
- Severidad del peligro y probabilidad de ocurrencia.
= Determinar las medidas preventivas que pueden aplicarse para eliminar

peligros o reducir sus consecuencias a niveles aceptables.

Puede ser necesario aplicar mas de una medida para controlar un peligro
especifico, asi mismo es posible que con una determinada medida se pueda

controlar mas de un peligro. En determinados casos, podran incluirse
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evaluaciones que se obtengan via experimental en investigaciéon de
operaciones, de proceso, consulta a expertos en la materia, estudios, consultas
epidemioldgicas estatales o regionales, y toda vez que sea posible:
= La presencia potencial de peligros en materias primas o en productos
finales, y la gravedad de sus efectos en la salud.
= La evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de dichos peligros.
= La supervivencia o proliferacion de microorganismos patdgenos

involucrados.

PRINCIPIO 2

Determinar los puntos criticos de control (PCC).

¢, Qué es un PCC? Cualquier punto, etapa u operacion del proceso en el que es
posible aplicar medidas preventivas para mantener un peligro significativo bajo
control, con el objeto de eliminarlos, controlarlos o reducirlos a niveles
aceptables.

Es posible definir dos tipos de PCC: PCC1 y PCC2. Aquellos puntos que con
buenas practicas higiénicas se corrige una deficiencia no saludable pero no se
puede asegurar una calidad higiénica al 100% aceptables son PCC2. Los
puntos en el que al utilizar técnicas disponibles y/o conocimientos cientificos, se
asegura completamente calidad higiénica del producto, dentro de margenes
aceptables, son los denominados PCC1 6 simplemente PCC.

Si se determina la existencia de un peligro en una fase, y no existe ninguna
medida preventiva que permita controlarlo, debe realizarse una modificacion del
producto o proceso que permita incluir la correspondiente medida preventiva.
Los PCC requieren especial atencion y el sistema debe disefiarse para restringir
ese numero al minimo indispensable. Es interesante sefialar que mas de un
peligro puede ser controlado en un mismo PCC.

Para que exista un PCC se requiere simultaneamente la posibilidad de:

= Definir y establecer limites criticos (ver Principio 3).
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» Vigilar efectiva y oportunamente los parametros de operacion en el punto
critico (ver Principio 4) y;
= Aplicar medidas correctivas (ver Principio 5).

La determinacién de los PCC, por ser considerado una de las fases mas
importantes del HACCP, el Codex Alimentarius, ha propuesto el uso de una
herramienta muy util, denominada arbol de decisiones, lo que permite por medio
de preguntas y respuestas, llegar con relativa facilidad a determinar los puntos
realmente criticos en el proceso. (Ver Diagrama 2)

DIAGRAMA 2
ARBOL DE DECISION PARA LA DETERMINACION DE UN PUNTO CRITICO

P1

Si No Modificar la fase, proceso o producto
l Si
¢ Se necesita control en esta fase por razén T
de inocuidad?
No —— »No es un PCC——> Parar

P2

P3

&
«

Si No —————3»No es un PCC——>» Parar

P4

A
l l PUNTO CRITICO DE
Si —» Parar No > CONTROL
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PRINCIPIO 3

Establecer un limite o limites criticos.

El limite critico es un valor indicativo del parametro vigilado o monitoreado de la
etapa u operacion identificada como PCC, dentro del cual se encuentran

controlados riesgos potenciales.

Los valores Optimos se obtendran a partir del desarrollo de investigaciéon de
riesgos y operaciones del proceso, normativas legales, bibliografia cientifica y
tecnoldgica especializada o de la experiencia previa de la empresa.
Los limites criticos pueden ser de naturaleza:

= Fisica (color, volumen, peso, apariencia)

= Quimica (pH, acidez, temperatura, humedad relativa)

= Microbiolégica (agentes patégenos, residuos microbiol4gicos)

Las determinaciones microbiolégicas raramente son utilizadas para el
monitoreo, debido al tiempo de respuesta y elevado costo que representa la
ejecucion de pruebas. En la actualidad se estan desarrollando a nivel
internacional métodos rapidos de analisis de dicha naturaleza, para integrarse a

los procedimientos de monitoreo.

Las principales caracteristicas que debe cumplir un limite critico son:
1. Féacilmente observables y medibles.
2. Que permita valorar con facilidad y rapidez en nivel de aceptacién del

elemento objeto de analisis.

En general, los limites criticos corresponden a los criterios que el grupo de
trabajo (equipo HACCP) ha marcado como aceptable para la seguridad del
producto. Estos sefialan el paso de lo aceptable y lo no aceptable. Para facilitar
el proceso, lo mas sencillo es establecer limites numéricos aunque no siempre

tiene que ser asi; en ocasiones es imposible.
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PRINCIPIO 4

Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

El monitoreo y/o vigilancia es una secuencia planeada de observaciones y
mediciones, necesaria para establecer el comportamiento de parametros que
describen una operacién y junto con los dispositivos de control, ajustan la
operacion dentro de los limites criticos establecidos para el PCC.

El proceso debe ser monitoreado en cada PCC para dar seguimiento puntual si
se mantienen condiciones normales de operacion dentro del limite definido. El
analisis estadistico para el control de puntos criticos es una de las maneras de
evaluar la capacidad del proceso; es decir, conocer si esta cumpliendo para lo
gue fue disefiado, el grado de ajuste y variabilidad operacional. Las técnicas
estadisticas para llevar el control han sido desarrolladas y utilizadas en los
altimos afios y las mas comunmente aplicadas son: graficos de control, planes
de muestreo para evaluacién de niveles de calidad aceptables, histograma,
diagrama causa-efecto, control total de calidad, entre otras.

Los procedimientos de monitoreo deben estar disefiados de tal forma que
generen una respuesta rapida conteniendo politicas claras y sintéticas respecto
a la forma de medir y proceder en situaciones recurrentes, asi como describir el
cdmo monitorear y quiénes seran los responsables de ejecutar y supervisar

estas acciones.

PRINCIPIO 5

Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la
vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

Una accioén correctiva es aquella que siempre debe ser aplicada cuando ocurren
desviaciones de las variables o parametros mas alla de los limites criticos
establecidos; se aplicaran para corregir el comportamiento del punto critico de

control y volver el proceso a la normalidad.

Las acciones correctivas deben adoptarse inmediatamente para identificar los
productos procesados fuera de los limites criticos para su posterior eliminacion.
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Un plan HACCP debe especificar el procedimiento a seguir cuando la
desviacién de los limites criticos ocurre y designar quien seréa el responsable de
aplicar las medidas correctivas.

Las medidas correctivas deben ser registradas y dependiendo de la frecuencia
con que ocurren los problemas, puede ser necesario efectuar modificaciones en

el proceso.

PRINCIPIO 6

Establecer procedimientos de comprobacién para confirmar que el
Sistema de HACCP funciona eficazmente.

En el plan HACCP, debe existir un documento escrito que haga referencia al
disefio de formatos, los cuales deben preveer claridad, sintesis y facilidad de
manejo e interpretacion, ademas de ser supervisable y auditable.

Generalmente los registros utilizados en el Sistema HACCP incluyen:
= Equipo HACCP (organizacion y personas involucradas) definiciones de
responsabilidades de cada integrante.
= Descripcion del producto y posibles usos.

Diagrama de flujo de proceso.

Peligros asociados para cada PCC, en funcién de las medidas
preventivas y con base cientificas (estudios, investigaciones de
operaciones con pruebas piloto, entre otras).

= Registro de monitoreo de los PCC.

= Acciones correctivas en caso de desvios de limites criticos.

» Registros para verificacion del Sistema.

= Lista de revision de auditorias internas, externas y sus modificaciones.

PRINCIPIO 7
Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos

y los registros apropiados para estos principios y su aplicacién.
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Se requiere especificar los pasos a seguir para verificar el Sistema; es decir,
establecer los procedimientos para confirmar, mediante analisis y provision de
la evidencia objetiva, que el sistema estd conforme a los componentes del
mismo y es efectivo para lograr la inocuidad de los productos; ademas de
permitir una retroalimentacion para ajustar el plan a las condiciones de
aceptacion. Para la verificacion del sistema requiere la aplicacion de elementos

de auditoria.

Los procedimientos de verificacion deben considerar las siguientes actividades:

a) Procedimientos técnicos o de investigacion cientifica, que verifiquen si
los limites criticos de los PCC son satisfactorios. Consiste en una
revision de los limites criticos en las operaciones o etapas del proceso,
para verificar si estos son adecuados y si controlan los peligros.

b) Procedimiento de Validaciéon del Plan. Asegura que el Sistema HACCP
esta funcionando efectivamente. Examenes de laboratorio pueden ser
necesarios para demostrar que el nivel de calidad pretendido fue
alcanzado. Se puede realizar auditorias internas programadas, auditorias
externas contratadas por la empresa o verificaciones gubernamentales
gue en ocasiones consideran algunos puntos de evaluaciones del
sistema.

c) La verificacion debe incluir informacién sobre:
= La existencia del plan HACCP vy la identificacion de las personas

responsables de la administracion e implantacion.
= Registros de monitoreo de los PCC.
= Registros de acciones correctivas.
= Modificaciones del plan.
» Entrenamiento de responsables de monitorear los PCC, asi como de

buenas practicas de higiene, procesos y HACCP.

La verificacion puede ser:
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= Regular o aleatoria, para asegurar que los PCC estén bajo control y el
plan es cubierto.
» Para validar las modificaciones implantadas en el plan original.

2.1.4 Certificacién
La certificacién es un concepto que en la actualidad se utiliza como herramienta
imprescindible, ya que facilita a las empresas la introduccion de sus productos y
servicios en otros mercados; asi mismo, permite el reconocimiento y

diferenciacién por parte de los consumidores.

2.1.4.1 Concepto de Certificacién

Es la accidn llevada a cabo por una entidad reconocida como independiente de
las partes interesadas, mediante la que se manifiesta que se dispone de la
confianza adecuada en que un producto, proceso o0 servicio debidamente
identificado es conforme con una Norma u otro documento normativo; en virtud
de la verificacion de que sus propiedades y caracteristicas estan de acuerdo
con especificaciones técnicas.

La Organizacion Internacional de Normalizacién (ISO), define Certificacion
como el procedimiento por el cual una tercera parte asegura por escrito que un

producto, proceso o servicio, satisface requisitos establecidos.

2.1.4.2 Beneficios de la Certificacion
A nivel nacional:
= Ayuda a mejorar el sistema de calidad industrial.
= Protege y apoya el consumo de los productos nacionales.
= Prestigio internacional de los productos nacionales certificados.
= Da transparencia al mercado
A nivel internacional:
= Ayuda los intercambios comerciales, por la confianza y la simplificacion.
= Protege las exportaciones contra las barreras técnicas.
= Protege la calidad del consumo.
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Para los gobiernos.
= La certificacién, asegura gue los bienes o servicios cumplen requisitos
obligatorios relacionados con la salud, la seguridad, el medio ambiente
etc.
= Sirve como medio de control en importaciones y exportaciones.
= Es una herramienta importante en la evaluacion de proveedores, en
procesos contractuales y para verificar que el bien adjudicado en un
proceso contractual, sea entregado cumpliendo con los requisitos
establecidos en los pliegos de condiciones.
Para la industria.
= La certificacion le permite demostrar el cumplimiento de los requisitos
técnicos establecidos en los acuerdos contractuales o que forman parte
de las obligaciones legales.
Para el consumidor.
= La certificacion lo protege en la adquisicion de productos o servicios de
mala calidad.
= El consumidor puede acceder a medios donde puede presentar sus

reclamos o sugerencias frente a los productos certificados.

2.1.4.3 Organismos Certificadores
Los Organismos Certificadores son entidades que no tiene participacion
funcional ni jerérquica en la capacitacion y evolucion de Empresas, Industrias,
Entidades, Organizaciones e Individuos a quien certifica.
El proceso de Certificacion pude ser desarrollado por entidades certificadoras a

nivel Nacional o Internacional.
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2.2 MARCO LEGAL VIGENTE EN CUANTO A SEGURIDAD
ALIMENTARIA

El sistema HACCP debe tener un soporte legal que indique si todas las
acciones y procedimientos que se realizan en la produccion de alimentos se
hacen de acuerdo a leyes y normas que protegen al consumidor.

La implementacion de acciones destinadas a impulsar y verificar la seguridad de
los alimentos es una competencia tradicional y consolidada de las
administraciones publicas. Son muchos los organismos encargados de
desarrollar acciones en el ambito de la seguridad alimentaria. Estas acciones
son, en su conjunto, una suma de respuestas a las diferentes necesidades
observadas a lo largo de los afios. Su disefio y aplicacién debe llevarse a cabo
sobre la base de un referente global que garantice la coherencia, la
proporcionalidad, la complementariedad de acciones y la evaluacion de
resultados en un contexto general®.

Es importante mencionar que para algunas acciones pueden existir leyes
nacionales como la salvadorefia que las respalde, pero para otros
procedimientos se pueden utilizar leyes internacionales con el fin de encontrar
la ley que respalde al sistema, de tal manera que se pueda comprobar que las

acciones se realizaran correctamente.

2.2.1 Marco Legal Nacional

Son todas aquellas leyes, normas o cédigos nacionales utilizados para el

soporte del Sistema HACCP. Entre las que se pueden mencionar las siguientes:
e Norma Salvadoreia
Esta norma es utilizada para establecer las caracteristicas fisicas, quimicas
y microbiologicas que debe reunir la leche cruda de vaca, refrigerada o no
refrigerada, y esta dada por la Norma NSO 67.01.01:06.

® Fuente: Agencia Catalana de Seguridad Alimentaria
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e Ley de Fomento de la Produccién Higiénica de la Leche y Productos
Lacteos y de Regulacién de su Expendio.

Esta ley tiene como objeto incrementar la produccion y elaboracion higiénica

de leche y productos lacteos, asi como regular su expendio.

La aplicacion de esta ley corresponde a la Direccion General de Sanidad

Vegetal y Animal del Ministerio de Agricultura y Ganaderia; segun Decreto

Legislativo 524 del 30 de noviembre de 1995.

e Ley de Sanidad Animal y Vegetal

Esta ley tiene por objeto establecer las disposiciones fundamentales para la
proteccion sanitaria de los vegetales y animales. Esta ley, en el Capitulo Il
gue se denomina de sanidad animal, contiene la creacién de la Comision
Nacional de Alimentos, cuyo objetivo principal es promover Ila
implementacion y sostenimiento del Sistema Nacional de Inocuidad de los
Alimentos; y la Unidad de Inspeccion de Productos de Origen Animal, entre
las principales actividades que desarrolla esta Unidad se tienen:
Inspecciones a Plantas Procesadoras de Productos Carnicos y Lacteos
(leche y subproductos), Verificar y dar seguimiento a la Implementaciéon de
programas sanitarios complementarios, Capacitaciones en BMP y POES,

e Codigo de Salud

El Cbodigo de Salud contiene en la Seccion Doce, a los “Alimentos y
Bebidas”, dicha seccién sefala que le compete al Ministerio de Salud
Publica y Asistencia Social emitir las normas necesarias para determinar las
condiciones esenciales que deben tener los alimentos y bebidas destinadas
al consumo publico y las de los locales y lugares en que se produzcan
dichos articulos.

2.2.2 Marco Legal de Apoyo
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Son todas aquellas leyes, normas o reglamentos internacionales utilizados para
el soporte del Sistema HACCP. Entre las que se pueden citar las siguientes:
e CODEX
El Codex Alimentarius es una coleccibn de estandares y cdbdigos
recomendados de practicas de higiene para la produccién de los alimentos y
gue se presentan de una manera uniforme; entre los principales objetivos se
tienen: proteger la salud del consumidor y garantizar practicas leales en el
comercio de los alimentos.
De los cédigos mas utilizados para la realizacién de esta investigacion se
tienen: ElI Codigo de Practicas de Higiene para la Leche y los Productos
Lacteos. (CAC/RCP 57-2004) y el Cobdigo Internacional de Préacticas
Recomendado - Principios Generales de Higiene de los Alimentos
(CAC/RCP1.2003 Rev. 4-2003).

e FDA (Food and Drug Administration)
Es una de las entidades que normalizan el Codigo Federal de Regulaciones
(CFR), el cual contiene en la parte 131, las regulaciones para la Leche y Crema,
gue podrian ser Utiles para esta investigacion y en la parte 120 las regulaciones
para el Sistema HACCP.
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2.3 GENERALIDADES DE LA INDUSTRIA LECHERA EN EL
SALVADOR?®

El andlisis de la ganaderia en El Salvador debe hacerse incluyendo no soélo a la
produccién como tal, sino a sus industrias afines, los servicios asociados a la
agroindustria y el consumo de los alimentos basicos como lo son la carne de
origen bovino y la leche. El papel del Estado, como facilitador del desarrollo de
la actividad y como ente regulador (politicas de apoyo al sector, politicas
comerciales y regulaciones sanitarias) es otro aspecto de importancia para

explicar la historia, la situacion actual, y para orientar la actividad hacia el futuro.

2.3.1 El Ganado Bovino

La ganaderia es la actividad que, valiéndose de ciertas técnicas, se encarga de
la cria, pro-cria, engorde, desarrollo y venta de determinadas especies de
animales o el mantenimiento o explotacion de los mismos, con el objeto de
aprovechar los productos que de ellos pueden obtenerse. En el medio, la
empresa agropecuaria esta inmersa en este ambito y puede dedicarse en
mayor escala a todos o algunas de las explotaciones anteriormente

mencionadas; todo depende de sus objetivos.

El Ganado vacuno,es el nombre comdndelos mamiferos herbivoros
domesticados del género Bos, de la familia Bovidos, que tienen gran
importancia para el hombre, quien obtiene de ellos carne, leche, cuero y otros
productos comerciales. El ganado vacuno actual se divide en dos especies: Bos

taurus y Bos indicu.
TABLA 2. CLASIFICACION ZOOLOGICA DE LOS BOVINOS

Tipo: Cordados
Clase: Mamiferos
Orden: Artiodactilos

° El Salvador Plan de Desarrollo Ganadero, Autor: Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG), afio
2003
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Suborden: Rumiantes

Familia: Boévidos

Genero: Bos
Taurus (bovino de origen
europeo)

Especie: Indicus (bovinos con joroba,
originarios de la india)

El objeto de este trabajo son las razas especializadas en la produccion de
leche, por lo tanto, se le dara un énfasis mayor al ganado lechero.

2.3.1.1 Ganado Lechero®.
Es el ganado compuesto por las razas destinadas a la produccion de leche. Las
principales razas de ganado lechero son las Holstein-Friesian, Ayrshire, Brown
Swiss, Guernsey y Jersey.

En la actualidad se entiende por raza, al grupo de animales de una misma
especie, creada por el trabajo humano en condiciones socioecondmicas
determinadas y que tienen un origen y desarrollo comun, que se diferencian de
otras razas por rasgos caracteristicos de productividad y tipo de conformacion
del cuerpo y que transmite de una forma estable sus caracteres hereditarios a
sus descendientes. Las razas lecheras, por tanto, es la agrupacién conformada
por las razas de ganado bovino eminentemente lecheras, se caracterizan
porgue no desarrollan tejidos voluminosos y compactos. En El Salvador las
razas especializadas en la produccion de leche mas conocidas, son

presentadas en el cuadro siguiente:

TABLA 3. CLASIFICACION DE RAZAS LECHERAS. CARACTERISTICAS PRINCIPALES

% DE GRASA Y
RAZA ORIGEN CARACTERISTICAS PROTEINAS EN LA
LECHE
, Destaca por su alta produccion de 3.6% de grasa
Holstein Holanda -
leche y su buena adaptabilidad. 3.2% de proteinas

19 Araujo Santin, José. Aspectos Generales sobre Produccién Pecuaria. MAG. Noviembre 2007
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Brown Suiza Se adapta mejor a los climas 4% de grasa
Swiss calientes y himedos. 3.5% de proteinas
La mejor para producir leche en 6% de grasa
Jersey Inglaterra cualquier I~ugar, Ila}ma la atencion por
su tamafio, asi como por su 3.8% de proteinas
temperamento. '
Producen leche con un alto contenido 4.8% de grasa
de mantequilla y proteina. Producen '
Guernsey Inglaterra | leche de calidad, consumen de 20 a
30 por ciento menos alimento por .
Kg.de leche producida 3.7% de proteinas
Milking Inalaterra Alta produccién de leche y rapido 3.2% de grasa
Shorthorn 9 engorde; larga vida de productividad .
3% de proteinas

Raza Holstein

"

=5

FiGURA 1.RAZAGANADO HOLSTEIN

Se origind en Holanda, en
perfeccionada en Estados

caracter

la regién de Frisia y
Unidos, presenta dos

variantes en cuanto a color de pelaje: el pinto
blanco con negro y el blanco con rojo, la variante
dominante es el pinto blanco-negro, siendo de

recesivo la variante con rojo. Es la raza

lechera de mayor tamafio y la que produce mayor cantidad de leche. Su leche

posee poca grasa o0 crema (3.5%) y es buena para hacer quesos y para

consumo fresco, pero no para la elaboraciéon de mantequilla y productos lacteos

a partir de crema, el contenido de

proteina es de 3.2%. Entre algunas

desventajas de esta raza, poco resistente al calor, la leche tiene bajo porcentaje

de grasay tienen debilidad en los cascos en lugares pantanosos.

FIGURA 2.RAZA BROWN SWISS

Raza Brown Swiss (Pardo

Suizo)

Originaria de Suiza, es una de las razas mas
antiguas que se conoce, color café oscuro (pardo)
hasta café plateado (barroso), con una banda
sobre el dorso mas clara que el resto del cuerpo,
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con cuernos cortos, presenta ubres grandes y fuertes, el periodo de lactancia es
de 305 dias, la leche tiene un contenido de grasa de 4% y 3.5% de proteina.
Entre las ventajas que presenta es la segunda raza en rendimiento lechero
después de la Holstein, son animales fuertes y rusticos de musculatura dura y
Mmuy mansos, resistentes a plagas y enfermedades. Entre sus desventajas no se
desarrollan bien en terrenos quebrados y clima caliente de las zonas tropicales.
La vaca Brown Swiss es la que mejor se ha adaptado en Centroamérica entre
las razas lecheras, especialmente en climas calientes y humedos.

Entre sus caracteristicas sobresale su tolerancia a climas célidos, décil para el

manejo e ideal para cruces con razas de carne.

Raza Jersey
Originaria de la isla de Jersey en el canal de la
Mancha, Inglaterra, esta es una de las razas

viejas reconocidas como tal, remontandose esto a

R e casi seis siglos. Es la mas pequefia de las vacas

lecheras y es el animal de morfologia mas fina y que corresponde mejor al tipo
ideal de ganado de leche, los colores predominantes son bermejo encendido y
bermejo oscuro con manchas blancas, posee manchas negras en el morro y
sus ojos son saltones y el hocico oscuro. Respecto a su leche, se trata de la
mas rica en grasa y solidos totales de todas las razas: 3.7% de proteina y en
grasa llega a contener hasta el 6%; los sélidos no grasos (proteina, azlicares y
minerales), totalizan 9.7% para un promedio de 14.1% de solidos totales.

Raza Guernsey
tg Originaria de la isla de Guernsey en el canal de

-
] .‘“”

i a oscuro, son importantes donde ha
[ P y

la Mancha, Inglaterra, es de color bermejo palido

bt SR LS industrializacion del contenido de grasa de la
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leche, ya que la leche proveniente de esta raza es una de las que contienen
mayor cantidad de grasa con valores de 4.8%; el de proteina es de 3.7%.
Presenta la desventaja de poseer huesos fragiles.

2.3.1.1.1Laleche.

Es la secrecion Lactea, practicamente libre de calostro, obtenida del ordefio
completo de una o mas vacas saludables. No debe de contener menos de
8.25% de sélidos no grasos y no menos de 3.25% de grasa (International Dairy
Foods Institute). En nuestro pais, la definicibn de leche es la de “producto
integro, no adulterado ni alterado y sin calostro, procedente del ordefio
higiénico, completo, regular e integro de vacas sanas y bien alimentadas™*. De
este alimento obtendremos, a partir de sus componentes, otros productos
diferentes. La leche completa de consumo habitual esta constituida por un
elevado porcentaje de agua (87%) dentro de la cual se encuentran lipidos
(3.5%), proteinas y otras substancias nitrogenadas (3.2%), carbohidratos (5.1%)
y sales (0.9%). En consecuencia, los mas importantes productos lacteos se
obtienen a partir de modificaciones realizadas en la materia prima basadas en la
eliminacion parcial de agua y las modificaciones del contenido de principios
inmediatos, grasa y proteinas especialmente.

FIGURA 5. COMPOSICION DE LA LECHE

Lipidos Proteinas
4% 3% Sales

C.de H.
5%

agua
87%

1 http://www.fiagro.org.sv/systemFiles/leche.pdf
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La leche es rica en calcio por lo que debe ingerirse diariamente, desde el
nacimiento a través de la leche materna y a lo largo de la vida a través de la
leche vacuna y derivados, para formar y mantener la masa ésea y prevenir la
aparicion de osteoporosis.

Las principales propiedades de la leche son:
TABLA 4. PROPIEDADES DE LA LECHE

Calorias 59 a 65 kcal | Agua 87 a 89%
Carbohidratos 48a5gr

Proteinas 3a3lgr

Grasas 3a3lgr

MINERALES

Sodio 30 mg Fosforo 90 mg
Potasio 142 mg Cloro 105 mg
Calcio 125 mg Magnesio 8 mg
Hierro 0.2 mg Azufre 30 mg

_ _ Cobre 0.03 mg

En cuanto a las vitaminas, la leche contiene tanto del tipo hidrosolubles como
liposolubles, aunque en cantidades que no representan un gran aporte. Dentro
de las vitaminas que mas se destacan estdn presentes la riboflavina y la
vitamina A. la industria lechera ha tratado de suplir estas carencias expendiendo
leches enriquecidas por agregado de nutrientes.

Por su alto contenido de agua, la leche es un alimento propenso a alteraciones
y desarrollo microbiano, por eso siempre debe conservarse refrigerada y
respetando su fecha de vencimiento.

2.3.1.2 Cruces més Importantes en el Ganado Bovino
Las razas Brahman, Pardo Suizo y Holstein son las mas utilizadas,
predominando los cruces para sistemas de doble propdsito, de la raza criolla
solamente existen vestigios. Los cruces mas comunes son: Brahman x Pardo

Suizo, Brahman x Holstein, Brahman x Criollo, Holstein x Pardo Suizo.
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Las razas lecheras Holstein y Pardo Suizo son las que mejor se han adaptado a
las condiciones naturales (clima, suelo, topografia) del pais, existiendo algunos
hatos lecheros puros. Los encastes de Pardo Suizo con razas cebuinas son los
preferidos por los ganaderos porque se adaptan mejor al clima caliente y
hamedo del trépico, déciles para el manejo, sus crias son mas resistentes que

las cruzas de Holstein.

Para la produccion de leche es comun el cruce de Brahman con Pardo Suizo,
por la adaptacion a climas adversos que le proporciona la raza Brahman y
produccién de leche de la Pardo Suizo. En la produccion de carne se utilizan

cruces entre ganado criollo, Brahman y otras razas cebuinas.

2.3.1.3 Enfermedades del Ganado Bovino
e LEPTOSPIROSIS
Es una enfermedad infecciosa que esta muy difundida a nivel mundial y que en
bovinos se caracteriza por causar trastornos reproductivos como aborto,
nacimiento de crias débiles, crias que nacen muertas e infertilidad. En términos
generales, esta enfermedad es muy comuin en zonas y temporada de clima

céalido y humedo.

¢ RINOTRAQUEITIS INFECCIOSA BOVINA (IBR)
La rinotraqueitis infecciosa bovina es una enfermedad contagiosa, causada por
un virus, caracterizada por producir trastornos en vias respiratorias superiores,
ademas de problemas reproductivos como el aborto que se presenta después
de una enfermedad respiratoria leve y frecuentemente en el ultimo tercio de la

gestacion.

e DIARREA VIRAL BOVINA (BVD)
La diarrea viral bovina es una enfermedad infecciosa que se manifiesta por

estomatitis erosiva aguda, gastroenteritis y diarrea, ademas, causa una
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depresion en el sistema inmune que predispone a infecciones secundarias, la
forma que mas frecuente se presenta es causando abortos, reabsorciones
fetales, infertilidad y el nacimiento de becerros con la cabeza hinchada

(hipoplacia cerebelosa).

e BRUCELOSIS
La brucelosis es una enfermedad infecciosa contagiosa que se caracteriza por
causar aborto (del quinto al sexto mes de su prefez) y frecuentemente en el
ltimo tercio de gestacion. Esta enfermedad puede motivar pérdida de peso en
las vacas y menos produccion de leche para sus crias, asi como también
menos fertilidad y mal régimen de concepcion. Causa graves pérdidas en la
ganaderia, ya que es la Unica enfermedad que se puede decir no tiene curacion

y todos los animales que resultan positivos deben de ser sacrificados.

e FIEBRE AFTOSA (GLOSOPEDA)

Esta enfermedad virosa sumamente contagiosa de los animales bisulfos (de
pesufia dividida) sigue causando tremenda pérdidas econdémicas en muchas
regiones. A causa de que la aftosa se propaga rapidamente con animales
infectados, su pronta deteccion y procedimientos de aislamiento son
imperativos. Sintomas que se presentan: fiebre elevada, cojeras, saliva
babeante y que posiblemente presenten vesiculas en la region bucal, tetas y

patas.

e VIBRIOSIS
Esta insidiosa enfermedad venérea del ganado se debe a la bacteria vibrio fetus
venerealis y se caracteriza por infertilidad y temprana muerte embrionaria.
Comunmente la disemina el toro durante la cubricién. Distintamente de la

brucelosis los abortos ocurren en un poco porcentaje de las vacas.

e ANAPLASMOSIS Y LEPTOSPIROSIS
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Estas dos enfermedades las causan parasitos del glébulo rojo de la sangre
(hemoglobina) que frecuentemente proceden de las garrapatas. Los ataques de
los parasitos de una u otra por si solos o combinados pueden causar una rapida
destruccion de los globulos rojos de la sangre la cual produce fiebre, repentina
pérdida de peso en el animal, debilidad, inapetencia y frecuentemente su

muerte repentina.

e RABIA
Esta infeccion virosa del sistema nervioso central, (columna vertebral y cerebro)
es aguda y fatal. Todos los animales de sangre caliente son susceptibles a la
rabia (hidrofobia). En América Latina las infecciones en el ganado pueden
resultar de las mordidas de perro, gatos, carnivoros silvestres afectados y por la
de los murciélagos. Las primeras sefiales de un bovino infectado puede
encontrarse por cambio en su comportamiento y actitud, lo cual es indistinguible
de algun trastorno digestivo, lesion, materia extrafia en la boca,

envenenamiento o por la insipiencia de una enfermedad infecciosa.

e MASTITIS
La infeccion de mastitis se debe a una combinacién de factores ambientales y
de manejo. Muy frecuentemente resulta de la invasion de bacterias en los
tejidos secretores y conductores de la leche. La mayoria de las veces ocurre
cuando la vaca esta debilitada por tension fisica. Los factores alterantes
aumentan la susceptibilidad de la vaca y de la infeccién surge la inflamacién de
la ubre. Uno de los principales efectos de esta inflamacion es que se le forman
tejidos con cicatrices que dafian la ubre para siempre e impiden que la vaca

jamas pueda alcanzar su produccién

2.3.2 Generalidades de las Empresas Ganaderas.
La ganaderia bovina en El Salvador se desarrollo durante décadas a través de

un modelo extensivo con un fuerte impacto en el Producto Interno Bruto
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Agricola (PIBA), establos de leche, hatos especializados de diferentes razas

lecheras y carne podian observarse a nivel nacional.

En otro tiempo, donde el area era utilizada para pastizales y sus extensiones
tenian vocacién ganadera, actualmente existen proyectos habitacionales,

reduciendo asi los pocos espacios para el desarrollo agricola y ganadero.

Sin embargo, debido a numerosas causas, los ganaderos han venido
enfrentando dificultades externas a ellos. La opcion por los sistemas
especializados se debié en gran parte a hacer eficiente y mas productivos los
hatos existentes en El Salvador.

Muchos de estos problemas, se han debido en gran parte, a factores
internacionales a través de la importacion de materias primas, dependiendo de
las fluctuaciones, altos precios, escasez y mala calidad de algunos productos y
subproductos alimenticios para animales, aunado el costo de la energia y el
alza continua de los combustibles, tan necesarios para la operatividad de los
equipos y el buen funcionamiento de las empresas agropecuarias, entre otros

insumos.

No obstante, los productores realizan esfuerzos cada dia por continuar en la
actividad de la produccion lactea. Actualmente muchos ganaderos se
encuentran en punto de equilibrio o en la quiebra econdémica. Sin embargo, los
productores de leche siguen trabajando, creando fuentes de empleo (mas de
165,000 empleos directos y mas de 800,000 empleos indirectos).

2.3.2.1 La Mediana Empresa Productora de Leche
La definicibn de mediana empresa en la mayoria de paises latinoamericanos
sigue estando basada en la cantidad de trabajadores, estas definiciones tienen
un sesgo cuantitativo ya que se adicionan requisitos que tienen en cuenta la

cuantia de sus activos y ventas.
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Las Pequefias y Medianas Empresas “son unidades productivas de menor
escala en un sector industrial determinado. Se caracterizan por tener de 1 a 100
empleados incluidos el patrono, utiliza tecnologias que van de atrasadas a las
mas avanzadas 6 modernas. Su rentabilidad es la del sector industrial al que
pertenecen y sus niveles de productividad en la mayoria de las veces son
inferiores a las de su sector”. En general, las instituciones, que trabajan con el
sector, definen y distinguen los segmentos de la MIPYME con base en uno o
dos indicadores cuantitativos, siendo los mas recurrentes el numero de

empleados y, con menor frecuencia, el valor de los activos.

Sin embargo, tal como lo demuestra el cuadro a continuacion, el uso de estos
dos indicadores no arroja una segmentacion Unica sino una multiplicidad de
segmentaciones y, por lo tanto, de definiciones de la micro, pequefia y mediana
empresa. Practicamente, cada institucion maneja cuantitativamente su propia
definicidbn de las micro, pequefia y mediana empresa, entre las instituciones

calificadas se tienen:

TABLA 5. CLASIFICACION DE EMPRESAS, SEGUN NUMERO DE EMPLEADOS Y ACTIVOS

INDICADORES Micro Empresa Pequefia Empresa Mediana Empresa
R 1Yol IR Pl IS RO
INSTITUCION trabajadores| ™ ¢ s trabajadores USS trabajadores Uss
Ministerios (RR.EE, Economia} 1as
SIAPE 5a99
PROPEMI/ FUSADES 1a10 11,400.00 11219 85,700.00
BV / Sist. Financieros 1a9 30,000.00 114,300.00
FOMMI 1a8 400,000.00
GTZ/ ANEP 1a9 10a.. .. 99
Propuesta Consultor £l Salvador 1a9 10219 20a 99

Fuente: La Promocién a la Micro, Peguefia v Mediana Empresa en América Central, GTZ, 1999

Otras instituciones que clasifican cualitativamente a la mediana empresa son las

gue se muestran en el siguiente cuadro:
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TABLA 6. CLASIFICACION MEDIANA EMPRESA POR SUS ACTIVOS, VENTAS
ANUALES, CAPITAL EMPRESARIAL

INSTITUCION INDICADOR DESDE HASTA No EMPLEADOS
Sistema Financiero Activos $114,285.71 $571,428.57
Ministerio de Hacienda Ventas Anuales $228,571.43| $1,142,857.14
AMPES Capital Empresarial $22,857.14 Mas de 20

Empresas Ganaderas: Son aquellos tipos de empresas que se dedican a la
crianza de ganado bovino para la produccién de leche y las que se dedican al
engorde de ganado bovino para la produccién de carne.

Por lo tanto, para fines del presente estudio se entendera como mediana
empresa dedicada a la produccion de leche: “Aquella especializada en la
explotacién de ganado bovino lechero, dedicado a la produccién de leche
cruda, con un capital empresarial social mayor a $22,857.14 y un numero
de empleados mayor a 20 y menor a 100”.

Las principales caracteristicas de las empresas dedicadas a la ganaderia, es
gue basan su economia en la explotacion de ganado productor de leche, la
tierra y su rendimiento, el cual esta de acuerdo con la extension cultivada,
técnicas aplicadas, tipo de tierra de acuerdo al producto y tipo de producto a
cultivar. La produccién de este tipo de empresas es estacional, sea esta rapida
o lenta, ya que por la naturaleza de la exploracion, no es posible obtener una

produccion continua durante todo el ciclo econémico.

Ademas, es importante sefialar que este tipo de empresas dependen mucho de
las influencias ambientales y climatoldgicas de la regidon en que se encuentran;
las cuales la condicionan a explotar determinados productos que se adecuan a
estas caracteristicas ambientales para poder asi obtener buenos resultados en

su produccion.
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2.3.2.2 Importancia de la Ganaderia en la Economia
En El afio 2005, el Producto Interno Bruto (PIB) de El Salvador fue de 8,391.1
millones de dolares, siendo la industria manufacturera el sector que mas aporté
al PIB con el 23.15%. La participacion del sector agropecuario al PIB total
represento un 11.84% a precios constantes (afio base 1990). Dicha

participacion se ha reducido gradualmente en los ultimos afios.

Algunos rubros como el café y granos basicos han mostrado una tendencia
decreciente en la participacion del PIB, esto se explica principalmente por la
reduccién en los precios internacionales del grano durante los dltimos afios y
algunos factores de la disminucidon en los granos basicos: los altos costos de
produccién, deterioro de los suelos, bajo precio de los productos, entre otros.
Rubros como el azlcar, ganaderia, avicultura, silvicultura, productos de la caza
y la pesca y agroindustria han mantenido su participacion en el PIB durante los
ultimos afios debido a la demanda de éstos productos tanto en el mercado
interno como externo.
TABLA 7. CONTRIBUCION DEL SECTOR AGROPECUARIO AL PIB, 2002 - 2006

(PORCENTAJES)

2002 2003 2004 2005 2006
Agricultura, Caza, silvicultura y 11.54 11.37 11.51 11.84 12.07
pesca
Café oro 1.68 1.55 1.50 1.49 1.42
Algodén 0.01 0.01 0.03 0.14 0.01
Granos basicos 2.33 2.26 2.30 241 2.40
Cafia de Azlcar 0.67 0.66 0.68 0.67 0.60
Otras producciones agricolas 2.17 2.18 2.19 2.24 2.67
Ganaderia 2.13 2.08 2.08 2.10 2.17
Avicultura 1.6 1.65 1.72 1.76 1.72
SV 0.67 0.67 0.67 0.67 0.67
Productos de la caza y la pesca 0.28 0.31 0.34 0.36 0.41
Agroindustria * 8.38 8.34 8.45 8.42 8.37

fuente: Banco Central de Reserva de El Salvador

* Incluye la industria de alimentos (carne y sus productos, productos lacteos, productos elaborados de la pesca,
productos de molineria y ganaderia, azUcar, otros productos alimenticios elaborados, bebidas, tabaco elaborado). Los
datos se indican en precios constantes.
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2.3.2.3 Etapas de Produccién en Empresas Ganaderas de EIl
Salvador.
La mayoria de las ganaderias de El Salvador, manejan sus etapas de
produccion de diferentes maneras, entre las cuales dan inicio con el desarrollo
de reemplazos o terneras, manejo de vacas en periodo seco (vacas horras),
manejo de vacas en produccion, produccién de forraje, produccion de

concentrado y ordefo.
FIGURA 6. DINAMICA DEL HATO

CICLODE VIDA ' terneros {as} Desarroilo Gestacion Preparto Engorde

Tiempode  Hembras | Hastad meses Hasts20 meses Hastal? meses  Hasta29 mesas 6 Partos Promadio

Drraracidn

pachos Hasta o meeses

ded Cicla

Macho s Comerciales
Terneros

[ J° SN —— SN U—- ———

Nacimdento Torates Torosy Torstes
Tarneras Sorvillas HMopvillas Naovillas Vacas
Costas I %aw:t:an::m v Desarrolio Ganadi} EMGORDE
I Cracimisnto yionta por Parir

e Desarrollo de Reemplazos o terneras
El manejo de las terneras o reemplazos da inicio inmediatamente luego del
parto, se proporciona el calostro ordefiado de la madre durante los tres primeros
dias de nacido, con el fin de que la ternera desarrolle defensas inmunoldgicas,
luego las terneras son trasladadas a cunas individuales para desarrollarla los
primeros 60 dias, en la primera semana de vida se hace el descorné con una
pasta caustica. La alimentacion suministrada después del cuarto dia es
concentrado y agua a libre consumo; también se proporciona de 4 - 5 litros de
leche entera los primeros 12 dias y sustituto de leche a partir del dia 13. Luego
de los 60 dias son separados en grupos, por edad y tamafio, las novillas (14

meses en adelante) son preparadas para su primera inseminacion artificial
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teniendo en cuenta su peso y altura con el objetivo de llegar al primer parto
alrededor de los 24 meses.

¢ Manejo de vacas en periodo seco (Vacas horras)
Las vacas que han llegado a los 7 meses de gestaciéon y se encuentran aun en
los grupos de ordefio son trasladadas al grupo de periodo seco o de vacas
horras, se llama asi debido a que las vacas salen del proceso de ordefio para
descansar los dos meses previos al parto o en casos de problemas
reproductivos, pueden permanecer un tiempo mayor a los dos meses ya que
son secadas por poca produccion de leche, Las vacas se alimentan con una
racion baja de concentrado y forraje a libre consumo en pastoreo. Cuando a las
vacas les hace falta un mes para parir son trasladadas a otro corral donde se
incrementa la cantidad de concentrado a 10 libras por dia y se proporciona un
concentrado similar al que consume el ganado de ordefio pero sin calcio y
fésforo, una semana antes del parto la ubre tiende a emitir secreciones que
pueden favorecer una infeccion por lo que se inicia una aplicacion por dia de

solucion yodada.

e Manejo de vacas en produccién
En esta etapa las vacas después del parto pasan a alta produccién hasta los
100 dias post parto esto para retar al animal a expresar su mayor potencial de
produccion de leche, luego de los 100 dias se realiza un andlisis de la
produccion para determinar si la vaca pasa a otro grupo de produccion mas bajo
o debe permanecer en el grupo de alta produccién, por las condiciones de
humedad y temperatura ambiental el animal en produccion sufre mas el impacto
del estrés caldrico, lo cual trata de controlarse con la ayuda de ventiladores
previo al ordefo, los consumos de concentrados en promedio son de 20 libras
de concentrado por animal, las vacas que reducen su produccién son pasadas a

otro grupo las cuales pastorean la mayor parte del dia.
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DIAGRAMA 3. DIAGRAMA DE PRODUCCION DESDE DESARROLLO DE TERNERAS HASTA
EL ORDENO.
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DIAGRAMA 4. DIAGRAMA DE FLUJO DE GANADO LECHERO
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e Produccion de forraje ensilaje y heno
En esta etapa las ganaderias producen forraje, ensilaje y heno. El proceso de
forraje consiste en la corta o poda de pastos como pasto elefante, imperial, los
cuales son picados y almacenados después de 35 a 50 dias de crecimiento,
luego es picado y distribuido en los comederos.

El proceso de ensilaje consiste en el corte del cultivo sea maiz o sorgo el cual
se deshidrata por un dia y luego es pasado por una picadora para ser cortado
en tamafio de 1 a 2 centimetros de largo, se deposita posteriormente en una
estructura de silo llamado bunker, donde este es compactado por un tractor,
finalmente, se agrega sal comun en las orilla con el fin de preservar el silo, se
tapa con plastico herméticamente para que no entre aire ni agua y se inicie el
proceso de respiracion, luego inicia la fermentacion que dura aproximadamente

20 dias y finalmente la etapa de estabilizacién que es por tiempo indefinido.

La preparacién del heno o henificado consiste en la conservacion del forraje por
medio del secado. Este es preparado en la época en la cual se asegura de dos
a tres dias de sol, donde el pasto debe quedar suelto en la superficie del campo
para que logre penetrar el viento apoyando la accion del sol, recogiendo este
después de 24 a 36 horas de secado, logrando que llegue de 15 a 17% de

humedad, luego este es empacado manualmente o con maquinaria.

DIAGRAMA 5. DIAGRAMA DE PRODUCCION DE FORRAJE
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DIAGRAMA 6. DIAGRAMA DE PRODUCCION DE HENO.
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e Produccion de concentrado
Los concentrados son elaborados de diferentes materias primas tales como
maiz, harina de soya, melaza de cafia, grasas, afrecho de trigo, sal comun, sal
mineral principalmente; cada racion esta disefiada en base a los requerimientos
nutricionales de cada grupo variando las proporciones de las materias primas.
Durante la preparacion de concentrados se tiene el molido de granos como

maiz y sorgo que deben convertirse en una harina fina.
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Una vez preparadas las materias primas se procede a la incorporacion de estas
a la mezcladora con capacidad de 5 a 20 quintales de concentrado, el mezclado

se realiza durante 8-10 minutos.

Entre otros aspectos relevantes del proceso se puede notar perdidas
considerables de concentrado elaborado desde el momento de su preparacion
hasta que llega a las diferentes etapas.

DIAGRAMA 7. DIAGRAMA DE PRODUCCION DE CONCENTRADO.
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2.3.2.4 Sistemas de Produccién en las Empresas Ganaderas

Salvadorefias
Los sistemas de produccién en El Salvador estan diferenciados por su grado de
adopcién tecnoldgica, tamafio del hato y el area de terreno propiedad del
ganadero, que pueden ser de explotacién extensiva, pero sin aplicacion de poca
0 ninguna tecnologia. También existe la explotacién intensiva en pequefas
areas, con adopcion de tecnologia avanzada que da como resultado excelentes
producciones. Los sistemas de produccion corresponden a dos modalidades, la
primera es la ganaderia de doble propésito y la lecheria especializada.

La ganaderia lechera se encuentra ubicada en la parte media y baja del pais
(Sonsonate, La Libertad, La Paz y Usulutan), estas areas han sido identificadas
como zonas de cuencas lecheras. En la regidén occidental se encuentra mayor

proporcién de ganaderia lechera y con una proporcién arriba del promedio de
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grandes ganaderos, esta regidon es reconocida como lechera, atribuida en parte
a que la mayoria de grandes productores especializados tienen como ventaja la
disponibilidad de riego y tierras clase |.

Las ganaderias de doble propésito, estan concentradas en la regién nor-oriental
del pais, que es donde esta la mayor parte de la poblacién bovina del pais. En
este tipo de explotaciones, los sistemas de produccion son extensivos, aun

cuando se considera que el sistema de doble propdsito existe en todo el pais.

2.3.2.4.1 Sistemas de Produccion mas Importantes en El
Salvador.
Ganaderia de Doble Propdsito.
Los sistemas de doble propdsito son sistemas extensivos de produccion, los
mas importantes en el Salvador dado el tamafio del hato y por aporte productivo
a la economia nacional. En el pais este sistema es manejado en forma
tradicional con minima aplicacién de tecnologias mejoradas. En este sistema de
produccién califican la mayoria de ganaderos del pais, poseen bajo nivel
tecnoldgico, la asistencia técnica es esporadica o ninguna y ofrecen leche de
muy baja calidad, su mercado son los productores artesanales que compran
leche a precios bajos y fluctuantes. La ganaderia de doble propdsito se divide
en:
e Comercial o tradicional: la cual esta constituida por un 30% de ganaderos
del pais, con niveles de produccién de 6 a 10 litros/vaca/dia

e Familiar: identificado como sistemas de subsistencias el cual esta
constituido por el 67% de ganaderos, cuya produccién oscila entre 2 a 6
litros/vaca/dia.

Sistemas Especializados

Los sistemas especializados de produccion de leche o de produccion intensiva
del hato, se estima en un 3% del hato nacional, en cuanto a manejo, estos
utilizan tecnologia avanzada. La ganaderia especializada se divide en intensiva

y semi-intensiva, la diferencia en los dos sistemas es mas que todo el tipo de
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manejo. El rendimiento de produccién de los sistemas especializados es: semi-
intensivo con manejo semiestabulado’®, oscila alrededor de 9 a 12
litros/vaca/dia y en el sistema intensivo o estabulado la produccién promedio es
de 15 a 22 litros/vacal/dia y no varia por las estaciones del afio. La calidad de la
leche es garantizada, debido a ello los ganaderos alcanzan de los procesadores
industriales precios constantes todo el afio, en esta categoria son pocos los

ganadores.
TABLA 8. BOTELLAS DE LECHE POR VACA SEGUN SISTEMA DE PRODUCCION

Sistemas de Produccién Rango

Subsistencia 2-6
Tradicional 6 —10
Semi-intensivo 9-12
Intensivo 15-22

Fuente: Elaborado con datos del DGEA / MAG

En el Plan de Desarrollo Ganadero de El Salvador®, se estima que unos 400
millones de litros de leche eran producidos anualmente, en su mayoria,
provenientes de explotaciones ganaderas de la modalidad de doble propdsito.
De esta leche, el 58% se orienta a la venta para el procesamiento, el 22.6%
para venta para al consumidor final, el 13.1% para procesamiento propio y el

5.5% para el autoconsumo (MAG 2000, citado por TECHNOSERVICE 2003)
FIGURA 7. DESTINO DE LA PRODUCCION DE LECHE

5.50%
13.10%

® Venta para procesamiento
M Procesamiento propio
Consumidor final

N Autoconsumo

22.60%

58.80%

FUENTE: TECHNOSERVE

12 Entiéndase por semiestabulado, aquel sistema de produccion de leche donde el ganado es alimentado en
pastoreo a libre consumo y concentrado.
3 MAG, “Plan de Desarrollo Ganadero de EI Salvador”
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El ganadero promedio del pais cuenta con poca tecnologia de produccion,
alimentando su ganado con pasto y a veces suplementando concentrado.
Depende, en su mayoria de la lluvia para el mantenimiento de los potreros,
obligandolo a tener variabilidad en la cantidad de leche producida segun la
época del afio.

El mayor porcentaje de produccion nacional de leche es destinado a la venta

para procesamiento, es decir es vendida a plantas artesanales o industriales.

2.3.2.5 Instalaciones de las Empresas Ganaderas
Es importante que la Empresa Ganadera cuente con una unidad de produccion
alejada de zonas contaminantes o contaminadas, y que cuente con facil acceso
a vias de comunicacién, debe estar delimitada, a fin de evitar el acceso de
animales de otras especies y contar como minimo con las siguientes areas:

1. De concentracion del ganado sano
De concentraciéon del ganado enfermo
De ordefio
De enfriamiento de leche
De almacenamiento de alimentos para el ganado

L

De servicios para el personal

Concentracion del ganado sano.

Cada una de estas areas tiene sus propios requerimientos técnicos y
zootécnicos, por ejemplo los corrales deben permitir un buen drenaje y
ventilacion, ademas se debe considerar que el ganado requiere espacios
minimos. En corral de tierra una vaca adulta requiere 45 m?, una vaquilla entre
16 y 22 meses de edad requiere 28 m? una becerra entre 7 y 15 meses de
edad requiere 16 m? y una becerra de 4 a 6 meses requiere 8 m®. En corrales
pavimentados con camas individuales las necesidades de espacio son
menores, ya que para una vaca adulta se necesitan de 8 a 12 m?, por lo que las
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dimensiones deberan estar en relacion con el nimero de animales que aloja, la

edad y etapa de produccién.

Los corrales deben contar con area de sombra, las cuales son indispensables
para proteger al ganado de las altas temperaturas, asegurando la comodidad y
el rendimiento del ganado cuando las condiciones climaticas son criticas. En el
caso de corrales de tierra se debe considerar que una vaca adulta requiere 3,70
m? de sombra, para vaquillas de 16 a 22 meses de edad se requieren 2,80 m?,
para becerras de 7 a 15 meses de edad se requieren 2 m? y 1 m? para

animales menores de 6 meses.

El corral debe contar con otra estructura mas, llamada bebedero, estos deben
ser suficientes considerando que 10% de los animales que aloja el corral
pueden beber al mismo tiempo. Los bebederos deben ubicarse de tal forma que
los animales tengan acceso a ellos sin ningun contratiempo, normalmente se
localizan en ambos extremos de los comederos en los corrales pavimentados,
mientras que en el caso de corrales de tierra los bebederos deberan estar
alejados de los comederos. Los bebederos deberan disponer en todo momento

de agua potable.

Los comederos, parte integral del corral, juegan un papel muy importante en la
produccion de leche, identificando diferentes disefios. No obstante, lo
importante es conocer las necesidades de espacio del animal en el comedero,
como es el caso de una vaca adulta que requiere 0,90 m lineales, las vaquillas
requieren 0,60 m y las becerras menores a un afo requieren 0,45 m. Los
corrales deben contar con banquetas adyacentes a los comederos, ya que son
esenciales para evitar lodazales y encharcamientos, considerando que en estas

areas hay una concentracion y trafico de ganado intenso.

Concentracion de animales enfermos.




57

De igual manera los corrales que se destinen para el cuidado de los animales
enfermos, ademas de considerar lo descrito en los puntos anteriores, deben

asegurar que su ubicacion evitara el contagio de animales sanos.

Del ordefio.

La zona de ordefio constituye la espina dorsal de la explotacién lechera,
integrdndose por un grupo de instalaciones, cada una de las cuales tiene una
funcién especifica, entre las cuales se cuenta: a) area de espera, b) sala de
ordefio, c¢) cuarto de enfriamiento y almacén de leche y d) cuarto de maquinas.

En el area de espera se confinan las vacas que van a ser ordefiadas, por lo que
se requiere gque su capacidad sea suficiente para albergar a las vacas de un
corral. Es importante que el nimero de vacas en esta area sea congruente con

el numero de plazas en la sala de ordefio.

La sala de ordefio es una instalacién altamente especializada cuyo disefio, debe
buscar la eficiencia en el ordefio, debera proporcionar comodidad al operario y
reducir las distancias a recorrer, tanto por las vacas, como por los ordefiadores.
El acceso a la sala y el acomodo de las vacas en cada plaza debe ser facil y el
namero de maquinas debe ajustarse considerando el tiempo de ordefio
deseado. Asimismo, el disefio del area de ordefio debe considerar las
necesidades de limpieza y desinfeccion.

El area de ordefio debe estar independiente y alejada de cualquier otro proceso,
debe estar protegida de la intemperie y contar con dispositivos que eviten el
acceso de animales de otras especies, asi como de la misma especie pero de
diferente edad. El piso debe contar con una pendiente que facilite el drenaje de
desechos, con iluminacién y ventilacion adecuada para garantizar el
desempefio 6ptimo del personal, asi como la seguridad para el ganado. El
suministro de agua potable que se utilizara en la limpieza y desinfeccion de las
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manos del personal, ubre de la vaca y superficies en contacto con la leche debe

ser suficiente.

Del Enfriamiento de leche.

En general el &rea de enfriamiento y almacenamiento de la leche debe estar
limpia y ordenada, debe estar localizada de manera independiente, de tal
manera que el vehiculo recolector de la leche no transite areas de la explotacién
lechera que no deba. Para asegurar que, después del ordefio, la leche es
manejada adecuadamente, es necesario que junto a la sala de ordefio se

ubique el cuarto de enfriamiento y almacenamiento de leche.

Las dimensiones del cuarto de almacenamiento de leche deben ser acordes con
la capacidad de los tanques a instalar y se debe cumplir con ciertos
requerimientos y especificaciones minimas, por ejemplo, el tanque y las
paredes del cuarto deben encontrarse a una distancia minima de 1 m, el tanque
debe estar separado de cualquier otra instalacion o equipo por una distancia
minima de 2 m, se recomienda una pendiente del 2% del piso hacia los
drenajes, debe contar con paredes y pisos faciles de limpiar, debe tener
ventilacion adecuada y debe contar con iluminacion suficiente (natural y

artificial).

Por otra parte, en el cuarto de enfriamiento de leche no deben almacenarse
productos o0 sustancias quimicas ni alimentos para el ganado y se deben

controlar las plagas y evitar el transito de animales domeésticos.

El cuarto de maquinas es un area aledafia al area de enfriamiento de leche,
pero debe estar perfectamente delimitada e independiente. Esta area
dependera de los equipos instalados, asi como del espacio necesario para el
movimiento del personal y manejo de herramientas. Es esencial que esta area

este perfectamente ventilada.
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Almacenamiento de alimentos.

El area en la que se almacenan los alimentos destinados a los animales debe
localizarse de manera independiente y se deben observar algunos requisitos,
como controlar las condiciones de almacenamiento de los alimentos para el
ganado, por lo que las areas donde se almacenan los alimentos deben estar
ventiladas, ya que pueden despedir emanaciones toxicas, ademas deben estar

protegidas contra la humedad, particularmente cuando se almacenen granos.

La capacidad de las &reas de almacenamiento de alimentos (silos, cobertizos,
bodegas, tanques, etc.) estara en funcion de las necesidades de la explotacion
lechera, asi como del tipo de alimentacién que se provea al ganado. En caso de
que la alimentacion incluya ensilados se requiere, en promedio, 2,1 m® por
tonelada de forraje almacenado, debiendo asegurarse un buen drenaje en el
silo. En cuanto a forrajes secos, el almacén puede ser variado en tamafio y
disefio, pudiendo ser tan simple como un cobertizo abierto por todos sus lados y
de techo plano con pendiente ligera. En este caso se requieren 5,5 m* por
tonelada de forraje almacenado. Para el almacenamiento de concentrados a
granel se recomienda el uso de tolvas, estas deben tener una capacidad
minima equivalente al consumo de una semana, o en el caso de alimentos
concentrados envasados se debe contar con una bodega. La mayoria de los
concentrados a granel requieren un espacio de 1,5 m® por tonelada
almacenada, mientras que la presentacién en sacos requiere 2,2 m® por

tonelada.

Almacenamiento de agua.

La disponibilidad de agua potable en cantidades suficientes es fundamental
para la operacion de un establo, por lo que la estimacién precisa de los
requerimientos es muy importante. El sistema de almacenamiento puede ser de
varios tipos: aljibes o tinacos, debiéndose escoger el més indicado técnica y
econdmicamente. Se deben considerar  tres puntos basicos,

independientemente del sistema de almacenamiento utilizado: 1) La presién de
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la fuente y la capacidad de almacén deben ser adecuadas, 2) Que el agua sea

apta para el consumo animal y uso humano, 3) Incluir purificadores de agua.

El suministro apropiado y suficiente de agua potable en la unidad de produccion
o explotacion lechera es hoy en dia uno de los requerimientos mas importantes
a ser considerado, ya que los depdésitos y sistemas de conduccién de agua
deben ser de materiales autorizados, que no den lugar a niveles peligrosos de
contaminacién, y mantenerse en condiciones adecuadas de mantenimiento,
limpieza y desinfeccion, ya que si ho se cuenta con los controles necesarios y
suficientes, el agua utilizada en los diferentes procesos productivos, podria
contaminar la leche y ser una fuente potencial de enfermedad para el ganado,

asi como para el personal operario.

Servicios para el personal

Finalmente, aunque no menos importante, el personal que labora en la unidad
de produccion juega un papel muy importante en salvaguardar la sanidad de la
leche cruda, es por ello que la explotacién lechera debe contar con sanitarios
para el personal, provistos de retretes, papel higiénico, lavamanos, jabon,
jabonera, secador de manos y recipientes para la basura; Deben contar con
carteles en los que se indique al personal que debe lavarse las manos después
de usar los sanitarios, ademas se debe contar con area de vestidores y
guardarropa, a fin de que el personal cambie su ropa de uso diario por la de

trabajo.

2.3.3 Participacion de la Ganaderia en el Mercado.
2.3.3.1 Oferta

2.3.3.1.1 Composicién del Hato bovino Nacional.
La estructura del hato bovino nacional, presenta un cambio importante, como es

el crecimiento de la proporcion de hembras. Este crecimiento es un indicador
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del cambio de sistema de produccion de doble proposito a lecheria
especializada. El nUmero de vacas en ordefio es de un 30% respecto al total de
vacas a nivel nacional, la cifra es considerablemente baja, tomando en cuenta el
total de vacas horras que es de un 22%. La explicacion es que en el pais la
mayor parte de la poblacion bovina corresponde a un ganado no especializado
para la produccion de leche o carne y la mayoria se explota como doble
propdsito y de subsistencia las cuales poseen una menor proporcion de vacas

en ordefio y escasa tecnificacion.

Segun datos de DGEA/MAG del 2006, el inventario de ganado lechero se puede
clasificar segun el estado reproductivo de las hembras bovinas, siendo las

vacas paridas las productoras de leche.
TABLA 9. INVENTARIO NACIONAL DE GANADO BOVINO HEMBRA EN EL 2006

Departamento Estado Reproductivo Total
Vacas paridas  Vacas Horras  Novillas Terneras  Hembras

Ahuachapan 4,884 7,321 7,949 2,190 22,344
Santa Ana 11,982 15,894 25,513 5,764 59,153
Sonsonate 36,689 20,097 18,115 15,971 90,872
Chalatenango 27,817 31,994 37,433 15,199 112,443
La Libertad 12,252 9,333 16,706 6,519 44,810
San Salvador 4,274 2,928 4,575 2,308 14,085
Cuscatlan 3,505 5,683 5,361 2,015 16,564
La Paz 18,111 11,427 9,921 7,545 47,004
Cabafias 11,774 16,622 14,876 5,340 48,612
San Vicente 11,084 13,611 24,445 5,078 54,218
Usulutan 34,827 17,262 35,213 19,039 106,341
San Miguel 41,969 30,706 81,195 37,419 191,289
Morazéan 24,600 12,443 27,580 12,600 77,223
La Uni6n 41,525 19,837 28,453 24,542 114,357

TOTAL 285,293 215,158 337,335 161,529 999,315

Fuente: Encuestas de Propoésitos Mltiples 2006-2007. DGEA — MAG.

En total son 999,315 hembras las que existen de las cuales 285,293 son las
actuales productoras de leche (vacas paridas) representando casi un 30% del
hato bovino hembra nacional. El hato nacional total (machos y hembras) esta
estimado en 1, 245,819 cabezas.
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Con la entrada en vigencia del Tratado de Libre Comercio con Estados Unidos y
Republica Dominicana el subsector ganadero se ha visto en la necesidad de
invertir en la cadena de frio, en mejoramiento genético y en asociatividad como
los temas de mayor relevancia, también se encuentran haciendo inversiones en
aspectos relacionados a la produccibn mas limpia, buenas practicas de
manufactura ademas de incorporar técnicos especialistas en produccion de
leche a su nomina para mejorar la productividad y calidad de la leche de sus

proveedores de materia prima.

2.3.3.1.2 Produccién y Procesamiento de Leche
La produccion de leche del pais en el periodo 2000 al 2006 ha aumentado en
aproximadamente un 17%, este crecimiento es importante ya que en El
Salvador en este mismo periodo, el hato se mantuvo relativamente estable; esto
significa que hubo crecimiento en la productividad por vaca en el pais que se
atribuye a un cambio de sistemas de produccién hacia ganaderia especializada
de leche. La produccién de leche en la mayoria de explotaciones del pais
muestra una tendencia estacional determinada por las condiciones climaticas
(estacion lluviosa - estacion seca), en invierno la produccion aumente y por

efecto oferta y demanda, la oferta es mayor, el precio cae.

2.3.3.1.3 Produccién Nacional de Leche
En El Salvador la produccion nacional de leche en el afio 2007 fue de 535,665
miles de litros, equivalente a un crecimiento medio anual de 4% entre el afio

2002 y 2007.
TABLA 10. PRODUCCION DE LECHE EN EL SALVADOR(2002 — 2007)

ANO  LECHE (miles de litros)

2002 399,280
2003 393,230
2004 399,908
2005 447,600
2006 492,479
2007 535,665

Fuente: Anuario de Estadisticas
Agropecuarias. DGEA - MAG
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FIGURA 8. PRODUCCION DE LECHE EN EL SALVADOR
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2.3.3.1.4 Produccién de Leche en Centroamérica
Entre los paises de la region, Costa Rica presenta una mayor produccién y un
nivel de desarrollo mas alto en su capacidad productiva lechera; aunque en los
afios 2003 y 2004 registré una importante disminucion, segun datos de la FAO.
Los demdas paises del area presentan mas bien un estancamiento en sus
niveles de produccion, a excepcién de Nicaragua que tuvo un continuo

crecimiento en los afios 2003 y 2004.

FIGURA 9. PRODUCCION DE LECHE EN CENTROAMERICA (MILLONES DE LITROS)
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Fuente: FAOSTAT

2.3.3.1.5 Importaciones de Leche y Productos Lacteos
Si bien el intercambio comercial es negativo con relacion a las importaciones y

exportaciones, la creciente importacion de leche en polvo y derivados lacteos
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sigue siendo un obstaculo para los productores nacionales, sin embargo, el
Estado ha promovido la aprobacién de la Ley de Produccion Higiénica y
Pasteurizacion de la Leche. Con relacion a la aplicacion del IVA a los productos
agropecuarios importados, estos pagan el impuesto no asi el arancel; siendo

este marco legal, un estimulo al ganadero para producir mas leche y carne.

Centroamérica exceptuando Costa Rica, es importadora neta de leche y
productos lacteos, aunque el consumo per capita de estos productos es bajo, el
Salvador y Guatemala absorben el 65% de las importaciones de lacteos de
Centroamérica, de los cuales la mayoria son leches en polvo, El Salvador es el
principal destino del comercio intrarregional y solo participa con el 1% de las
exportaciones. Las importaciones de leche fluida en El Salvador, para el afio
2007 fueron de 5,665,879 litros. Con una valor de $4 millones.

Las importaciones provienen principalmente de Costa Rica y Honduras y el
resto de Nicaragua y Chile.

2.3.3.2 Demanda

2.3.3.2.1 Consumo Aparente de Leche
El comportamiento del consumo aparente de leche fluida muestra un
comportamiento creciente; en el afio 2002 fue de 389.8 millones de litros, en el
2007, es de 535.6 millones de litros, equivalente a un incremento del 50.3%

En cuanto al consumo per capita por afio, el Instituto de Nutricibn de
Centroamérica y Panama (INCAP), establece en materia de leche un
requerimiento minimo diario de 250gr o sea 91.25 litro/afio/habitante para tener
una dieta balanceada en combinacion con otros alimentos considerados
basicos. De acuerdo a los antecedentes presentados la oferta global de leche
no cubren el 100% de los requerimientos minimos, lo cual significa que existe

un déficit en el abastecimiento de este producto a nivel nacional, lo que se
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compensa en el caso de la leche fluida con los altos volumenes de importacién

de leche en polvo.

TABLA 11. CONSUMO NACIONAL APARENTE DE LECHE (MILES DE LTS)

Demanda Aparente = Produccion Nacional + Importaciones - Exportaciones

Produccion Nacional Importaciones Exportaciones Demanda Aparente
2002 399,280 4,377 27 403,630
2003 393,230 5,361 0 398,591
2004 399,908 6,525 9 406,424
2005 447,600 6,777 1 454,376
2006 492,479 5,295 0 497,774
2007 535,665 5,490 105 541,050

FUENTE: El Salvador Trade, BCR

FIGURA 10. CONSUMO NACIONAL APARENTE DE LECHE
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2.3.3.2.2 Exportaciones de Leche
Las exportaciones de leche y productos lacteos en el pais no son significativas y
estan concentradas en exportaciones de leche en polvo, es importante tomar en
cuenta que la leche en polvo no es proveniente de leche producida en el pais,
es importada para ser empacada y luego re-exportada, por tanto funciona como

maquila.

2.3.3.2.3 Precios de La Leche
En El Salvador la relacion entre el precio de la leche y el costo de produccién es
desfavorable y constituye un obstaculo para el aumento de la produccién, como
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consecuencia la oferta global de leche no cubre el 100% de los requerimientos
minimos para mantener una dieta balanceada, lo que significa que existe un
déficit en el abastecimiento de leche en polvo, que en la ultima década ha

mantenido una tendencia creciente.

En la siguiente grafica puede verse el precio mensual al productor de leche.
Desde el 2000 se observa la misma tendencia de baja en este precio a partir de
abril y recuperandose en noviembre. La causa de este comportamiento es la
estacion lluviosa que favorece las condiciones de alimento al ganado para

elevar la produccidon causando sobre oferta.

FIGURA 11. PRECIOS MENSUALES AL PRODUCTOR DE LECHE
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FUENTE: Elaborado con datos del DGEA/MAG, 2005

Los precios pagados al productor, como se muestra en la grafica anterior,
poseen fluctuaciones a lo largo del afio; generalmente bajan en los meses de
mayo a junio que son el comienzo del invierno, donde existe mayor
disponibilidad de pastos para la alimentacion del ganado y aumentan
nuevamente en los meses de septiembre y octubre que es el comienzo del
verano. En la época lluviosa las fluctuaciones en los precios se dan de acuerdo
a las cantidades de lluvia, cuando éstas son bajas los precios aumentan y

cuando estas son altas los precios disminuyen.
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Para el afio 2007, los precios al productor de leche al mes de Noviembre
registraba una variacion absoluta de 2 centavos de délar con respecto al precio
promedio del 2002.

TABLA 12. PRECIOS PROMEDIOS ANUALES PAGADOS AL PRODUCTOR DE LECHE

Afio Promedio (US $/Botella)

2002 0.30
2003 0.30
2004 0.31
2005 0.31
2006 0.30
2007 0.32

Fuente: Informe de Coyuntura Enero — Diciembre 2007, MAG.
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CAPITULO Il

3.1 EVALUACION Y DIAGNOSTICO EN “ASOCIACION
COOPERATIVA DE LA REFORMA AGRARIA NILO Il DE R.L.”

3.1.1 Justificacion de la Evaluacion de Buenas Practicas de
Manufacturay de Procedimiento Estandarizados de Sanitizacion.
Segun lo expuesto por la FAO, el sistema HACCP es aplicable a cualquier tipo de
alimento y en cualquier area de su proceso de produccion, sin embargo la
capacidad que tiene una empresa de aplicar y apoyar la implementacion del
sistema depende del grado en que las areas del proceso implicadas se hayan
ajustado a las BPM y los POES; por lo tanto, se considerd necesario realizar una
evaluacion previa de la planta de la Cooperativa Nilo Il, para establecer la

capacidad de la empresa para aplicar e implementar el sistema HACCP.

3.1.2 Antecedentes de la Empresa
La Asociacion Cooperativa de la Reforma Agraria Nilo Il de R.L. se ubica en la
Microregién de los Nonualcos' especificamente en el Cantén Las Tablas del

municipio de Zacatecoluca, departamento de La Paz.
FIGURA 12. UBICACION DEL PROYECTO

LA POL finll

-

| —

| Zona del
proyecto

Fue creada en Noviembre de 1980 actualmente cuenta con 100 socios, 360

manzanas de terreno y 123 vacas en produccién las cuales las dividen en 2

! http://www.santiagononualco.gob.sv/especiales/comisiones_concejo.shtml
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grupos; uno que son las vacas productoras de leche y el otro que son las vacas
gestantes o prefiadas. El tipo de ganado que manejan en esta Cooperativa son las
razas Holstein y las Brown Swiss. Los sistemas de explotacion que se utilizan en
la cooperativa es el sistema mixto?, que no es mas que la combinacién pastoreo y
estabulado, esta combinacién les permite reducir sus costos de produccién. En el
pastoreo el ganado se alimenta basicamente de pasto natural; y en el sistema
estabulado utilizan forrajes de corte, el cual se les proporciona en corrales de
alimentacién o en la sala de ordefio. También preparan ensilajes (sorgo forrajero,
maicillo, pasto aleman), para la alimentacién de ganado, este proceso tiene como
finalidad el almacenamiento del pasto, permitiendo una administracion mas
adecuada en la época de escasez’. Una vez al dia se le administra al ganado

forraje, agregandole 4.17 Ib de concentrado.

Es importante mencionar que en la Cooperativa Nilo
II, actualmente se ejecuta un proyecto con el apoyo
de la Fundacién Nacional para el Desarrollo
(FUNDE) con el que se pretende mejorar la

alimentacién del ganado a través de la construccién

 FIGURA 13. COMEDEROSHILO I de instalaciones para mejorar el sistema de

alimentacion, y cuyo objetivo primordial es que todo el ganado ingiera las mismas
cantidades de forraje y que se reduzca el estrés calorico en el ganado, lo que

permitird un aumento en la produccion de leche.

La Cooperativa Nilo Il, cuenta con aproximadamente 30 trabajadores por lo que se
considera una mediana empresa, segun CONAMYPE. La cooperativa esta
organizada de la siguiente manera: un consejo de administracion, junta de
vigilancia, los comités de bienestar social y de comercializacion, entre otros. Entre

las actividades econ6micas mas importantes de la cooperativa Nilo Il estan la

2 http://www.ingeba.euskalnet.net/lurralde/lurranet/lur19/19espej/19espejo.htm
® http://ceniap.inia.gov.ve/pbd/RevistasTecnicas/FonaiapDivulga/fd12/texto/ensilaje.htm



70

ganaderia y la Produccion de leche, aunque cuenta con otros rubros que no se
consideraran en este estudio. Cabe destacar que es una de las que abastece con
su produccion a Luis Torres y Cia (Quesos Petacones), la cual tiene un mercado

importante, tanto nacional como fuera de las fronteras.

3.1.2.1 Estructura organizativa
La Asociacion Cooperativa de la Reforma Agraria cuenta con dos departamentos
principales el departamento financiero y el ganadero, a continuacion se presenta
su organigrama y una breve descripcion de las funciones de cada uno de las
unidades con las que cuenta:
A. Organigrama

FIGURA 14. ASOCIACION COOPERATIVA DE LA REFORMA AGRARIA NILO Il DE R.L.

GENERAL
DIRECTIVA

e S

FINANCIERO GANADERIA

GENETICA TECNICA
ANIMAL ANIMAL
GANADO TERNEROS
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B. Descripcion de las principales unidades de la organizacion

e Asamblea General: Es la maxima autoridad dentro de la cooperativa y esta

conformada por todos los socios de la misma.

e Junta Directiva: Es la encargada de dirigir la administracion de la
asociacion y esta integrada por 5 socios propietarios e igual numero de
suplentes.

e Junta de Vigilancia: Conformada por 3 miembros propietarios e igual
numero de suplentes, estos se encargan de verificar que los acuerdos
tomados por la Asamblea General sean cumplidos por la Junta Directiva de
la sociedad.

e Departamento Financiero: esta unidad es la encargada de la eficiente

administracién de los recursos con los que cuenta la sociedad.

e Departamento Ganaderia: Este departamento es el encargado de
mantener en optima salud a los animales, ademas, tiene a su cargo la
reproduccion del ganado por medio de la inseminacién artificial y de la

buena crianza de los terneros

3.1.3 Descripcién del proceso de produccion de leche

La descripcién del proceso no es mas que describir el largo camino que recorre la
leche cruda desde el ordefio hasta el destino final ya sea una planta elaboradora o
para el consumidor final, es precisamente en las plantas elaboradoras donde se
convierte en la materia prima de una enorme gama de productos y es la calidad de
la misma la que actia como condicionante fundamental para la calidad del
producto final. Por eso resulta indispensable partir de una leche cruda de maxima
calidad higiénico — sanitaria, cuidando todas y cada una de las etapas.
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A continuacion se dara una breve descripcion del proceso de extraccion de leche
en nuestro caso de estudio:

El proceso de obtencién de leche de calidad se inicia precisamente dentro de las
instalaciones de la cooperativa, ya que si desde el inicio del proceso se descuida
algo tan importante como la pureza de la leche, nada ni nadie podran restaurar sus
cualidades. Esto implica contar con instalaciones adecuadas, agua segura, Yy
aplicar el mas alto grado de higiene en el proceso de ordefio y almacenamiento de
la leche. Ademas, resulta fundamental trabajar y obtener la leche de animales bien

alimentados y sanos (calidad sanitaria).

El manejo alimenticio y la salud de las vacas
lecheras son factores que tienen gran incidencia
en la produccion de leche. Esto se hace mas
importante si se considera que el costo

alimenticio incide por lo menos en un 50% del

costo total del litro de leche.
FIGURA15. ALIMENTACIONDEL GAHADO

Por otra parte, una buena alimentacién permite
una mejoria en la produccion de leche, sanidad y reproducciéon del ganado
lechero.

Después de la alimentacién y la salud de los
animales, la seleccion de vacas para el ordefio
es un paso importante pues se debe disponer
de vacas aptas para el ordefio mecanico, este
es el caso de la Cooperativa Nilo I, ya que las

- — u ‘ . - , .
FIGUR_A‘IG.SELECCIE{I;AIIADOPARAORD_E-ﬁO maqUInas Ordenadoras eStan Concebldas para‘

un tipo estandar de ubre y pezdn, que

funcionan siempre del mismo modo, cualquiera que sea la forma de estos
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aparatos; ademas, la seleccién de vacas es donde se hace la separacion entre las

vacas aptas para el ordefio y las vacas enfermas es por esta razon que se debe

tener un especial cuidado pues si no se hace, la leche extraida se contaminara

rapidamente y resultara de mala calidad.

Al haber seleccionado el ganado, se procede a la
tarea de extraccion de leche de la vaca,
cominmente se le denomina a este proceso
Ordefilo. Como se menciono anteriormente, en la

Cooperativa Nilo Il, el tipo de ordefio utilizado es el

FIGURA 17. SALA DE ORDENO MECANICO ordefio mecanico, el cual se hace por medio de

maquinas especiales, llamadas maquinas ordefiadoras, las cuales simulan la

succién de la boca del ternero, estos equipos logran una rapida, suave y completa

evacuacion de la ubre.

FIGURA 18. ORDEHNO DE GANADO

Una maquina ordefladora es un sistema cerrado de
tubos por los que la leche circula desde la ubre hasta
un tanque de almacenamiento en frio. Tanto la
extraccion como el transporte de la leche se realizan

por la presencia de vacio, es decir, la leche es

practicamente “aspirada” por la ordefiadora.

FIGURA19.FILTRADO DE LECHE

Durante el ordefio, la leche no tiene contacto con otra
superficie que no sea el interior del sistema, lo que
reduce notablemente las posibilidades de contaminacién
externa. Sin embargo, una ordefiadora no asegura, por
si misma, la calidad higiénica de la leche: para lograrla,
son necesarios la completa limpieza y desinfeccién de
todas las superficies que entran en contacto con la leche
(ubres, maquinas) y el adecuado aseo de las personas



74

responsables de ejecutar el ordefio. Estos sistemas de extraccion resultan aptos
siempre y cuando se guarden estrictas medidas de higiene, para tal fin el ordefo

mecénico incluye una constante limpieza y mantenimiento del equipo utilizado.

Al finalizar el ordefio, el siguiente proceso es el
almacenamiento de la leche, esto se hace por

b 34

medio de un equipo especial con el que cuenta la
maquina ordefiadora y el cual es llamado tanque de

enfriamiento; este paso es muy importante ya que

FIGURA 20. TAHQUE DE ENFRIAMIENTO

la leche al ser ordefiada, tiene la temperatura
corporal de la vaca (alrededor de 37°C), esta temperatura resulta optima para la
multiplicacion de bacterias, razon por la cual, para evitar su proliferacion, es
fundamental poder enfriarla apenas ordefiada. ElI almacenamiento de la leche
cruda, como en todo el resto de la cadena productiva, debe llevarse a cabo con el
mismo objetivo: mantener la pureza e higiene sin conservantes, usando solamente
el frio. En tal sentido, para obtener una materia prima de calidad, se requiere un
enfriamiento inmediato por debajo de los 4°C, en los tanques especialmente
disefiados para esa operacion, donde es almacenada la leche hasta que es
retirada por los tanques de la empresa productora de lacteos.

FIGURA 21. MAQUINA ORDENADORA

bombz de vacdo
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Al finalizar el ordefio y el respectivo almacenamiento
de la leche, el siguiente paso no menos importante,
es el transporte de la leche, en la Cooperativa Nilo I,
el transporte de la leche, lo hace la empresa a la

cual vende su produccion y son ellos los

FIGURA 22. TRANSPORTE DE LECHE

responsables de preservar la calidad original de la
leche al salir del tanque frio y de la Cooperativa; al ser la empresa procesadora de
lacteos la responsable del transporte, resulta mas facil el control de fraudes y
contaminaciones que puedan producirse durante este, por lo que se ven
beneficiadas tanto la industria procesadora de lacteos como la cooperativa

productora de leche.

3.1.4 Produccién de Leche. Fases pre operativas, operativas y post
operativas.
La funcion de produccion u operativa tiene como objeto las operaciones fisicas
gue hay que realizar para transformar las materias primas en productos o para la
realizacion de un servicio. Para la produccion de leche cruda de vaca se pudo

determinar las siguientes operaciones:

DIAGRAMA 8. FASES PRE OPERATIVAS, OPERATIVAS Y POST OPERATIVAS DE
PRODUCCION DE LECHE

B: Peligro Biolégico

F: Peligro Fisico
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3.1.5 Planta Actual de la Asociacion Cooperativa de la Reforma Agraria Nilo Il de R.L.
DIAGRAMA 9. PLANTA ACTUAL COOPERATIVA NILO Il DE R.L.
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En la planta actual de produccién de la Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L
presentada en la Fig. anterior, se observan las distintas areas con las que
cuenta la Cooperativa.

El area de oficinas esta ubicada en la misma zona donde se produce la leche,
es aqui desde donde se comercializa la leche y en la cual se llevan los registros

del ganado asi como también es usada para llevar los registros financieros.

El area de bodegas se ubica en la misma zona de produccion, aqui se
mantienen las materias primas que son utilizadas para la alimentacion del

ganado, concentrado, etc.

El area de produccién es en donde se extrae la leche, cuenta con un espacio
utilizado como sala de espera, en donde se le proporciona al ganado alimento y
en donde ademas se trata de reducir el stress caldrico, colocando sombras para
que el sol no les de directamente y al mismo tiempo en muchas ganaderias les
rocian agua e instalan ventiladores para mantener fresco al ganado. El area de
ordefio esta compuesta por unas cabinas en donde se mantiene al ganado
mientras se ordefia, cuenta también con un sistema de ordefio mecéanico el cual
consiste de unas pezoneras, que se colocan en las ubres de las vacas, ademas
cuenta con una serie de tubos los cuales estan conectados con las pezoneras y
es por medio de este sistema que la leche es succionada de las vacas y se
traslada por medio de los tubos hacia un filtro, para luego ser almacenada en un
contenedor frio, el cual permanece a 4° C.

Ademas, la cooperativa cuenta con un corral en donde permanecen las vacas

enfermas y en la cual se les alimenta y las revisa el veterinario.

3.1.6 Evaluacion a la planta.
Para realizar la evaluacion de la planta se elabor6 una lista de chequeo (Anexo
B), en la que se contemplan las diferentes areas que se establecen en el Codex
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Alimentarius, de BPM para la produccion de leche cruda. Con dicha lista se
realizaron visitas a la planta con el fin de recopilar informacion requerida y
poder asi contrastar la informacion obtenida con los parametros establecidos en
los manuales de BPM. En el siguiente Cuadro se presentan las no
conformidades, segun las BPM, determinadas durante la inspeccién en la
Cooperativa Nilo Il. Para las tabulaciones de resultados, ver anexo C.

TABLA 13. NO CONFORMIDADES SEGUN LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
PARA LA PRODUCCION DE LECHE CRUDA.

3. PRODUCCION PRIMARIA

3.1 HIGIENE DEL MEDIO

AGUA POTABLE

El agua se obtiene de pozos artesanales, no se cuenta con tratamientos para potabilizarla, por lo

cual no se garantiza la potabilidad de la misma.

No se realizan analisis microbioldgicos y fisicoquimicos periddicos del agua.

3.2 PRODUCCION HIGIENICA DE LA LECHE

CONDICIONES GENERALES

En los alrededores de la Cooperativa hay presencia de maleza, aguas estancadas.

La calle de acceso a la planta es de tierra 'y propensa a levantamientos ocasionales de polvo.

El establecimiento esta contiguo a viviendas, sin tener el perimetro adecuado.

Las instalaciones de la planta no estan disefiadas de manera que eviten la contaminacion
cruzada.

Las paredes del area de produccién son rugosas y estan hechas de block recubiertos con pintura.

Los angulos entre las paredes son rectos

El piso no posee inclinacion hacia los drenajes.

No cuentan con protecciones contra la entrada de roedores, insectos u otros animales.

No existe un programa de control de plagas.

No cuenta con procedimientos operativos normalizados para el tratamiento de residuos.

AREAS AUXILIARES

No poseen vestuarios dentro de la planta.

Los servicios sanitarios con los que cuentan no rednen los requisitos minimos de higiene.

No se cuenta con lavamanos en la entrada a la planta para evitar contaminacion.

No proveen vestimenta de trabajo adecuada para cada area.

MANTENIMIENTO

No existen POES de uso, limpieza y mantenimiento de los distintos servicios.

ALIMENTACION

No se garantiza que las vacas obtengan su racién diaria de alimento.

3.3 MANIPULACION, MANTENIMIENTO Y TRANSPORTE

SALA DE ORDENO

La sala de ordefio no depende del nimero de animales en produccion y del equipo de ordefio.

La sala de ordefio no es inspeccionada regularmente.

La sala no reline todos los requisitos de salud y sanitizacion.

HIGIENE EN EL ORDENO




80

Las superficies que contactan con la leche no se revisan al menos cada semana.

No existe una verificacion de que los recipientes donde se coloca el sellador estén limpios.

EQUIPO DE ORDENO

No utilizan sanitizantes clorados de acuerdo a lo especificado por el fabricante.

No se analiza el agua para alcalinidad y acidez.

LIMPIEZA DE UTENSILIOS Y EQUIPO DE ORDENO

No se hacen inspecciones al equipo de ordefio por alguna compafiia profesional anualmente.

3.4 LIMPIEZA, MANTENIMIENTO E HIGIENE DEL PERSONAL EN LA PRODUCCION
PRIMARIA

No cuentan con un plan de limpieza y desinfeccion de las instalaciones, maquinaria y equipo.

4. PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS INSTALACIONES

4.1 EMPLAZAMIENTOS

ALMACEN

No existe un sistema que resguarde los insumos y producto final

No existe un POE para caso de derrame de productos corrosivos, o toxicos y sustancias

6. INSTALACIONES: MANTENIMIENTO E HIGIENE

6.1 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

No se mantiene el piso seco en el area de produccion.

No se cuenta con un programa para verificar si la limpieza es adecuada

TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS

No se tiene destinada un area alejada del sistema de produccion para el desecho de animales
muertos

7. INSTALACIONES: HIGIENE PERSONAL

7.1 ESTADO DE SALUD

No existe un programa de higiene personal

No se verifican que el personal asista bafiado, que tenga las ufias recortadas, que no coma,
escupa

0 mastique chicle durante el proceso de extraccion de leche.

No se verifica el lavado periédico de manos, antes, durante y después del proceso.

No existe un programa de alternabilidad de personal al presentarse algin empleado enfermo.

8. TRANSPORTE

8.1 CONSIDERACIONES GENERALES

el vehiculo y el tanque no retnen las condiciones necesarias para conservar la inocuidad de la
leche

9. CAPACITACION

No existe un programa de capacitacion constante del personal.

No existe un manual de induccion para nuevos empleados
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Al observar los resultados de la tabla anterior, se concluye que la Cooperativa
Nilo Il, no tiene implementadas en un 100% las BPM ni los POES para la
produccion de leche cruda.

Ante esto, se presentan sugerencias al final del documento, en la parte que
corresponde a recomendaciones, basadas en las Buenas Practicas de
Manufactura y los Procedimientos Operativos de Sanitizacion; para que puedan
cumplir los programas pre requisitos y después de esto poder implementar el
Sistema HACCP, ademas, es importante mencionar que Si no existen
sugerencias respecto a algun area dentro de la planta, es porque se esta
cumpliendo con los requisitos minimos de los lineamientos anteriormente

mencionados.
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CAPITULO IV
INVESTIGACION DE CAMPO

4.1 INTRODUCCION

La investigacion de campo es el proceso que, utilizando el método cientifico,
permite obtener nuevos conocimientos en el campo de la realidad social.
(Investigacion pura), o bien estudiar una situacion para diagnosticar necesidades y
problemas a efectos de aplicar los conocimientos con fines practicos (investigacion
aplicada).

Ya que se realiza en el propio sitio donde se encuentra el objeto de estudio, el
investigador puede manejar los datos con mas seguridad y podra soportarse en
disefios exploratorios, descriptivos y experimentales, creando una situacion de

control en la cual manipula sobre una o0 mas variables dependientes (efectos).
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4.2 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

GENERAL

= Determinar las deficiencias, que a juicio del investigador, son requeridas
para el correcto funcionamiento de un sistema de aseguramiento de calidad

en una planta productora de leche cruda.

ESPECIFICOS

» Realizar un andlisis detallado de la situacién actual en las empresas
productoras de leche cruda, con el fin de evaluar e identificar los equipos,

procedimientos y sus deficiencias en todas las areas involucradas.

= Determinar qué grado de limpieza, mantenimiento e higiene posee el

personal que trabaja en la cooperativa.

= Establecer el nivel de mantenimiento y limpieza en las instalaciones de la

empresa.
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4.3 ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES

» La investigacion de campo estard orientada a las empresas del sector
industrial, especificamente a las empresas productoras de leche cruda, ya

que éste sector es el mas representativo para nuestra investigacion.

LIMITACIONES

» Falta de informacién de parte de organizaciones, en cuanto al nimero de

empresas existentes en El Salvador productoras de leche cruda de vaca.
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4.4 METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
En esta parte se desarrollan los métodos utilizados para llevar a cabo la

investigacion de campo realizada en las empresas productoras de leche cruda en
El Salvador.

4.4.1 Identificacién de las Fuentes de Informacién
4.4.1.1 Fuentes de Informacién Primaria
Las fuentes de informacién primaria la conformaron los sujetos de analisis que en
este caso fueron los gerentes de produccién, asi como los supervisores de las
empresas productoras de leche cruda en El Salvador, quienes brindaron la
informacion requerida a través de la encuesta (Ver Anexo C), lo que permitié
alcanzar la informaciébn para la obtencion de los objetivos planteados

anteriormente.

4.4.1.2 Fuentes de Informacidén Secundaria
Dentro de las fuentes de informacion secundaria estan: Revista de la Asociacion
de Productores de Leche de El Salvador (PROLECHE), InfoLeche, Unidad de
politicas Agropecuarias (Ministerio de Agricultura y Ganaderia)

4.4.2 Tipo de Muestreo
Para la determinacién del universo o muestra tomaremos en cuenta las zonas
aptas para la produccion de leche en El Salvador, ocupando un muestreo no

probabilistico.

4.4.2.1 Muestreo no Probabilistico®
El muestreo no probabilistico se basa en el juicio personal del investigador mas
gue en la oportunidad de seleccionar elementos de muestra. El investigador puede

decidir de manera arbitraria o consciente que elementos incluir en la muestra. Las

! Investigacion de Mercados, Naresh K. Malhotra, José Francisco Javier Déavila Martinez
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muestras no probabilisticas pueden arrojar buenos estimados de las
caracteristicas de poblacién. Sin embargo, no permiten la evaluacion objetiva de la
precision de los resultados de la muestra. Las técnicas de muestreo no
probabilisticos comunmente utilizadas incluyen muestreo por conveniencia,

muestreo por juicio, muestreo por cuotas y muestreo por bola de nieve.

4.4.2.2 Caracteristicas del Muestreo no Probabilistico

La seleccion de la muestra no es aleatoria, sino que se basa, en parte, en

juicio del entrevistador o del responsable de la investigacion.

* No se basa en ninguna teoria de la probabilidad y, por lo tanto, no es posible
calcular la precision o acotar el error cometido.

= No es posible calcular estos errores ni la confianza de las estimaciones que,
ademas, no siempre se reducen aumentando el tamafio de la muestra.

* En el muestreo no probabilistico los costes y la dificultad del disefio son mas

reducidos (al no ser necesario disponer de un marco). Este muestreo puede

dar buenos resultados, pero también apareja el riesgo de proporcionar una

informacion errénea.

4.4.2.3 Cuando Aplicar Muestreo no Probabilistico
= Cuando se pretende estudiar una poblacién rara o marginal.
= Cuando no hay un marco disponible para propdsitos de muestreo.
= Cuando se considera que no se requieren cifras exactas sobre la

representatividad estadistica de los resultados.

4.4.2.4 Seleccién del Método de Muestreo?
En nuestro caso, utilizaremos dos métodos para determinar la muestra:
1. Muestreo por criterios: Cuando se seleccionan los sujetos o grupo social,

porque tienen uno o varios atributos que ayudan a ir desarrollando una teoria.

2 Metodologia de la Investigacion; Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, Baptista Lucio
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2. Muestra en cadena o bola de nieve: Se identifican casos de gente que conoce

otra gente que dara riqueza de informacion.

4.4.3 Tamafio de la Muestra
Ya que para determinar la muestra se hara uso del muestreo no probabilistico, el
tamafno de la muestra queda a juicio del investigador, teniendo en cuenta que

obtener un censo de poblacién no es necesario.

Para este estudio se entrevistaron a 12 empresas similares a la Asociacion
Cooperativa de la Reforma Agraria Nilo Il de R. L., teniendo en cuenta estas
caracteristicas:

= Empresas productoras de leche cruda.

= Empresas clasificadas como medianas.

=  Productores Semi tecnificados

Las empresas entrevistadas se detallan en la tabla 14.

TABLA 14. EMPRESAS CONSULTADAS EN LA INVESTIGACION DE CAMPO.

EMPRESA DEPARTAMENTO

El jobo Sonsonate
Hacienda el Chaparral La Libertad
Pablo Hernandez (Productor Independiente) La Libertad
Hacienda San José La Libertad
Cooperativa Santa Rita La Paz
Cooperativa San Alfredo La Paz
Cooperativa Santa Clara La Paz
Cooperativa la Palma La Paz
Cooperativa Ganadera el Tablon La Paz
Cooperativa lechera de Tecoluca San Vicente
Hacienda ganadera las Palmitas Sonsonate
Hacienda San Luis Sonsonate
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4.4.4 Planificacion de los procedimientos para larecoleccion de datos

4.4.4.1 Definicion del tiempo de ejecucion del estudio
El estudio se realizard en un periodo de 1 mes, partiendo de su planificacién hasta
el informe de resultados.
El proceso de recoleccién de datos se llevara a cabo en 2 semanas.

4.4.4.2 Definicion del proceso que se seguira en el estudio
Recoleccion de Datos
Para la recoleccion de datos se utilizara la encuesta, por medio del cuestionario,
con el cual se podra determinar:
» La situacién actual de las industrias lecheras en cuanto a sus
procedimientos de extraccion de leche cruda de vaca.
= El nivel de conocimiento de las empresas productoras de leche cruda de
vaca en cuanto a buenas practicas de manufactura y sistemas de
aseguramiento de la calidad.
= Descubrir inferencias de los datos recolectados en las empresas a las que

se les hard la visita técnica.

Tabulacion y andlisis de datos.
La tabulaciébn de los datos serd por hojas de célculo electronicas (Excel) vy
realizada por los investigadores principales; el analisis de datos también sera

hecho por los investigadores (Ver Anexo G).

» Productores Semi-tecnificados.
Puede decirse que entre el 65y 70% de las ganaderias del pais, se ubican dentro
de este estrato, aglutinando a la gran mayoria de hatos de doble propésito. Se
caracteriza por presentar algun nivel de tecnificacion. Se identifican dentro de esta
categoria, la mayoria de hatos ganaderos pertenecientes a las asociaciones del
nivel municipal y departamental diseminadas en todo el pais. La productividad de
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estos hatos, varia, desde un nivel ligeramente superior a las 7 botellas por vaca
por dia, hasta niveles que no sobrepasan las 17 botellas por vaca por dia, estos
altimos a un leve paso de ser considerados como tecnificados. Algunos de estos
productores realizan dos ordefios por dia, pero la gran mayoria, realiza
Gnicamente uno. Igualmente la mayoria no cuenta con ordefio mecanico ni con
sistemas de refrigeracion de la leche fresca. Las medidas higiénicas antes,
durante y posterior al ordefio, generalmente son minimas, lo que limita su insercién

0 acceso a mercados mas competitivos.

4.4.5 Situacion Actual
De acuerdo con las visitas de campo realizadas en las empresas productoras de
leche cruda, se establecié que las empresas de El Salvador les interesaria
implementar un sistema de gestion de la seguridad alimentaria conforme al andlisis
de peligros y puntos criticos de control, por sus siglas en ingles HACCP; pero es

un contraste enterarse que la mayoria desconoce del tema.

Histéricamente la industria formal de El Salvador ha tenido serios problemas para
un abastecimiento de materia prima de calidad, distribuido a través de todo el afio.
La escasez de leche adecuada para un buen procesamiento industrial, sobretodo
en la época seca, ha sido la principal debilidad de la industria lechera, y se ha
venido solucionando a través del mejoramiento de las relaciones entre la industria
y los productores organizados. Un ejemplo de ello ha sido el establecimiento del
pago a los productores reconociendo las diferencias de calidad de la leche.

La necesidad de mejorar la calidad de la leche cruda salvadorefia contindia siendo
una realidad. Si bien es cierto que ya existen productores (sobretodo lecheros
especializados) con una “cultura de produccién de leche limpia” (ordefio higiénico,
refrigeraciéon de la leche en finca, prevencién y control de mastitis) la gran mayoria

de la produccion todavia proviene de fincas con un mal manejo de la leche. El
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crecimiento de la industria lactea salvadorefia debe estar asociado con mejoras en

la calidad de la leche a nivel de finca.

De acuerdo a la investigacion de campo realizada en las empresas
seleccionadas, se puede concluir que es necesario mejorar la calidad de la leche
cruda en el salvador, permitiendo asi que esta pueda competir dentro y fuera del
pais. Para ello es necesario implementar un sistema de gestion de la seguridad
alimentaria, determinando los parametros de control en el proceso de produccién
de la leche, tales como control sobre las condiciones de ordefo, la falta de
enfriamiento de leche, las condiciones sanitarias del ganado de los hatos

proveedores, etc.; previniendo asi peligros biolégicos, fisicos y quimicos.

4.4.6 Comparacion datos obtenidos en el Caso Préactico y la
Investigacion de Campo
Para la comparacion de datos se utilizo cada una de las secciones del Cddigo
Internacional de Practicas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los
Alimentos Cac/Rcp 1-1969, Rev 4 (2003), comparando la guia de verificaciéon
efectuada en la Cooperativa Nilo Il y el cuestionario usado para la determinacién
de las diferencias y similitudes en cuanto a BPM en las diferentes empresas

visitadas en la investigacién de campo.

I1l. PRODUCCION PRIMARIA
CASO PRACTICO:

Sl NO TOTAL
Higiene del Medio 57% 43% 100%
Produccién Higiénica de la Leche 59% 41% 100%
Manipulacion, Mantenimiento y
Transporte 74% 26% 100%
Limpieza, Mantenimientq e Higiene_ del 25% 75% 100%
Personal en las Produccion Primaria

TOTAL 2.15 1.85 4
PORCENTAJE 54% 46%




80%
70% -
60% -
50% -
40% -
30% -
20% -
10% -
0% ‘
Higiene del Medio  Produccion Higienica Manipulacion, Limpieza,
de la Leche Mantenimiento y Mantenimiento e
Transporte Higiene del Personal
en las Produccion
Primaria
INVESTIGACION DE CAMPO:
PREGUNTA Sl NO TOTAL
5 83% 17% 100%
6 83% 17% 100%
7 100% 0% 100%
8 75% 25% 100%
9 83% 17% 100%
10 0% 100% 100%
11 67% 33% 100%
12 100% 0% 100%
13 75% 25% 100%
TOTAL 6.66 2.34 9.00
PORCENTAJE 74% 26%

100% -

80% -

60% -

40% +

20% -

0% -

T2OWB e

= Preguntas
—m— Promedio
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IV. PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS INSTALACIONES

CASO PRACTICO:

Sl NO TOTAL
Materias Primas 50% 50% 100%
Productos Terminados 68% 32% 100%
TOTAL 1.18 0.82 2.00
PORCENTAJE 59% 41%
80%
70% -
60% - : =
50% -
40% -
30% -
20% -
10% -
0% -
Materias Primas Productos Terminados
INVESTIGACION DE CAMPO:
PREGUNTA Sl NO TOTAL
14 92% 8% 100%
15 83% 17% 100%
TOTAL 1.75 0.25 2.00
PORCENTAJE 88% 13%

100%

95% -

90% -

85% -

80% -

75% -

70% -

mm Preguntas
—m— Promedio




V. CONTROL DE OPERACIONES
CASO PRACTICO:

Sl NO TOTAL
Control de Peligros
Alimentarios 100% 0% 100%
TOTAL 1.00 - 1.00
PORCENTAJE 100% 0%
120%
100%
80% -
60% -
40% +
20% -
0%
Control de Peligros Alimentarios
INVESTIGACION DE CAMPO:
PREGUNTA SI NO TOTAL
16 83% 17% 100%
17 67% 33% 100%
TOTAL 1.50 0.50 2.00
PORCENTAJE 75% 25%
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VI. INSTALACIONES: MANTENIMIENTO E HIGIENE
CASO PRACTICO:

Sl NO TOTAL
[’:;”;;’;‘;“‘e”to y 40% 60% 100%
TOTAL 0.40 0.60 1.00
PORCENTAJE 40% 60%
45%
40%
35% -
30% -
25% -
20% -
15% +
10% H
5% -
0%
Mantenimiento y Limpieza
INVESTIGACION DE CAMPO:
PREGUNTA Sl NO TOTAL
18 92% 8% 100%
19 58% 42% 100%
20 83% 17% 100%
TOTAL 2.33 0.67 3.00
PORCENTAJE 78% 22% 100%
100%
90% -
80% -
70% -
60% -
=== Preguntas
50% - .
—@— Promedio
40% -
30% -
20% -
10% -
0%
1 2 3




VII. INSTALACIONES; HIGIENE PERSONAL
CASO PRACTICO:

Sl NO TOTAL
Estado de Salud 67% 33% 100%
TOTAL 0.67 0.33 1.00
PORCENTAJE| 67% 33%
80%
70% -
60% -
50% -
40% -
30% -
20% -
10% -
0%
Estado de Salud
INVESTIGACION DE CAMPO:
PREGUNTA Sl NO TOTAL
21 75% 25% 100%
22 75% 25% 100%
TOTAL 1.50 0.50 2.00
PORCENTAJE 75% 25%

80%

0%

70% H

60% -

50% -

40%

30%

20% H
10% -

=== Preguntas
—@— Promedio
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VIIl. TRANSPORTE
CASO PRACTICO:

Sl NO TOTAL
Consideraciones Generales 75% 25% 100%
TOTAL 0.75 0.25 1.00

PORCENTAJE 75% 25%
80%
70% -
60% -
50% -
40% -
30% -
20% -
10% -

0%
Consideraciones Generales
INVESTIGACION DE CAMPO:
PREGUNTA Sl NO TOTAL
23 83% 17% 100%
24 75% 25% 100%
TOTAL 1.58 0.42 2.00
PORCENTAJE 79% 21%

84%
82% A
80% -
78% ]
76% A
74% H

72% A

70% -

= Preguntas
—m— Promedio




X. CAPACITACION
CASO PRACTICO:

SI NO TOTAL
Capacitacion 67% 33% 100%
TOTAL 0.67 0.33 1.00
PORCENTAJE 67% 33%
80%
70% -
60% -
50% -
40% -
30% +
20% -
10% -
0%
Capacitacion
INVESTIGACION DE CAMPO:
PREGUNTA Sl NO TOTAL
25 92% 8% 100%
26 83% 17% 100%
TOTAL 1.75 0.25 2.00
PORCENTAJE 88% 13%

95%

90% -
85% ]
80% -
75% -
70% A
65% -
60% -
55% -

50% -

=== Preguntas
—s— Promedio
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4.4.7 Conclusioén de la Investigacion de Campo

Al observar los datos y gréaficos presentados, de los distintos requisitos de BPM
tanto para la investigacion en el caso practico, asi como la investigacion hecha
a las diferentes empresas entrevistadas, queda claro que existen
conformidades y no conformidades en las mismas pero al mismo tiempo es
evidente que la problemética se da en toda la mediana empresa dedicada a la
produccién de leche y que por lo tanto es necesaria la implementacién de un

sistema que garantice la inocuidad de los productos en el sector.

Es importante aclarar que por medio de la listas de chequeo se observo que
tanto la cooperativa Nilo Il, como el resto de empresas visitadas cuentan con
mas del 60% de los requisitos de BPM y que por lo tanto pueden implementar el
plan HACCP para la elaboracién de productos inocuos, siempre y cuando
cumplan con las recomendaciones planteadas al final de este documento y con

las cuales tendran en un 100% los requisitos de BPM.
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CAPITULO V
DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA
HACCP (Analisis de riesgos y puntos criticos de control)

5.1 Introduccioén
El nuevo enfoque de la calidad se orienta hacia la satisfaccion plena de las
necesidades y expectativas del cliente. El sistema HACCP enfatiza el control del
proceso, concentra el control en los puntos criticos para la inocuidad del producto,
valoriza la comunicacion entre la industria y la inspeccién; y como se trata de un
sistema preventivo y no reactivo, es una herramienta utilizada para proteger los

alimentos de peligros biologicos, quimicos e fisicos.

En el presente capitulo, se ponen en practica los siete principios del HACCP, en el
gue se asegura la inocuidad de la leche principalmente mediante el control en el
punto de origen, el control de la planificacion y formulacion del producto y la
aplicacion de BPM durante la produccion, la elaboracion, la manipulaciéon, la
distribucion, el almacenamiento, la venta, la preparacion y el uso. Cabe aclarar
gue el HACCP no es un sistema libre de riesgos, esta disefiado para minimizar
los peligros que comprometan la inocuidad de los alimentos.

A continuacion se presentan los pasos previos a considerarse para la

implementacion del Sistema HACCP dentro de la empresa:

5.2 Compromiso de la Gerencia
Entre los compromisos que tendrd la alta direccién, para el desarrollo e
implementacion del sistema HACCP, estan:
= Proveer recursos necesarios para que el sistema funcione eficientemente y
comunicar a los trabajadores la importancia de la ejecucion del sistema.
= Definir claramente las responsabilidades y autoridades, ademas que estas

sean comunicadas dentro de la empresa.



100

= Mejoramiento continuo y aseguramiento de la calidad.
= Mantener la calidad y la integridad del producto.

= Crear una cultura de calidad en la organizacion.

5.3 Organizacion del equipo HACCP
Como primera medida es necesario conformar el equipo HACCP que sera el
responsable de adaptar el modelo conceptual a la realidad y de disefar el plan
para la implementacion de este sistema. La integracién del equipo HACCP debe
ser multidisciplinaria y cada uno poseer los conocimientos apropiados sobre la

empresa y su forma de produccion.

Es responsabilidad del equipo implementar y desarrollar el plan HACCP. Estas
personas deberan tener conocimientos especificos y adecuada experiencia con el
producto y proceso. Puede incluir personas del area de procesos, produccion,
higiene, aseguramiento de calidad, microbiologia de alimentos y personal de

planta que realizan las operaciones.

Las personas participantes del equipo deben demostrar la constancia de su
experiencia, conocimientos y capacitacion que los califique para estar en este

equipo.

El equipo HACCP debe contar con un jefe o coordinador. El coordinador no debe
ser el gerente de la planta (pero éste puede ser participante del equipo), ya que
muchas veces éstos suelen confundir su rol como jefes, de tal manera que las
decisiones las definen individualmente y en el plan HACCP la toma de decisiones
deben ser discutidas y consensuadas en equipo, de esto dependera de que hayan
mejores resultados porgue contemplara visiones diferentes sobre un mismo

problema, lo cual enriquecera naturalmente la decision adoptada.
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El nimero de personas en el equipo HACCP dependera del tamafio de la empresa
en la que se quiera aplicar el sistema HACCP, en general, lo ideal es que el
equipo no tenga mas de seis personas, aunque en algunas etapas del estudio
puede resultar necesario ampliarlo temporalmente, a fin de incluir personal de

otros departamentos.

Para conformar el equipo HACCP en la Cooperativa Nilo I, se tomaron en cuenta
a las personas que estan mas relacionadas y familiarizadas con el proceso de
obtencién de leche cruda y que conocen las caracteristicas y necesidades con las
gue cuenta la Cooperativa. Si este sistema quiere ser aplicado en otras empresas
del sector se debera tener consideracidon de los requerimientos que hacen
organismos como la FAO para la conformacién del equipo HACCP. El equipo
HACCP dentro de la Cooperativa Nilo Il, quedo conformado por el siguiente

personal:

FIGURA 23. ORGANIZACION DEL EQUIPO HACCP

limpieza

El presidente de la cooperativa sera el jefe del equipo; el veterinario se encargara

de la parte técnica en lo que se refiere a la salud tanto de los animales como del
personal; un operario, que en este caso, sera el ordefiador quien se encargara de
lo relacionado a la parte técnica en todo lo relacionado al ordefio; el contador
quien llevara la administraciéon del Sistema HACCP y una responsable de la
limpieza quien serd el responsable del saneamiento de la planta en todo el

proceso de produccion.
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5.3.1 Responsabilidades y Funciones de los Miembros del Equipo
HACCP
Presidente
Responsabilidad:

» Es el responsable de la compaiiia.

= Promover y coordinar las actividades del Sistema HACCP de la Planta de
elaboracion de leche cruda de vaca

Funciones:

» Garantizar la continuidad y mejora del sistema HACCP en la planta a través
de auditorias externas y el seguimiento de los resultados de las acciones
correctivas de las auditorias internas de calidad.

= Aprobar la politica de la empresa en materia de seguridad alimentaria y
HACCP

= Revisar mensualmente el sistema total basado en HACCP con los

operarios, veterinario, personal de limpieza.

Veterinario
Responsabilidad:
= Proporciona la asistencia médica para el ganado.
» Los animales deben recibir un tratamiento rapido y eficaz mediante
prescripcion y supervision del veterinario.
Funciones:
= Diagnosticar problemas de salud animal, medicaciones de la elasticidad a
los animales con infecciones o enfermedades, asi como y control de
enfermedades que limitan la produccion.
= Servicios preventivos de enfermedades.
= Suministro de medicamentos, vacunas y otros productos (inseminacion

artificial).
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Proteccion de la salud humana (por ejemplo, inspeccion de productos

animales para la venta).

Operario

Responsabilidad:

Velar por el adecuado funcionamiento de los equipos y mantenimiento de la

infraestructura de la planta.

Funciones:

Mantener al dia el programa de mantenimiento preventivo de equipos e
infraestructura.

Garantizar que los equipos de contacto directo con los alimentos no
presenten desperfectos que puedan atentar contra la inocuidad Yy
estabilidad de los productos.

Establecer métodos y procedimientos que aseguren la realizaciéon eficiente
de los trabajos.

Revisar los registros de mantenimiento preventivo y acciones correctivas en
forma diaria.

Realizar y coordinar con Servicios de Terceros el mantenimiento y/o
calibracion de instrumentos de medicion. Llevar el control y registro de los
Mismos.

Coordinar la proteccion de los equipos de Planta durante la limpieza,

desinfeccion y fumigacion.

Contador

Responsabilidad:

Coordinar, dirigir y supervisar el cumplimiento de las disposiciones del
sistema HACCP en el &rea de administracion y finanzas.

Funciones:

Mantener actualizados los procedimientos operacionales del area.
Participar en las inspecciones de planta programadas.
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Responsable de limpieza
Responsabilidad:
= Coordinar y supervisar el desarrollo del programa de saneamiento de la
planta de proceso y alrededores.
Funciones:
= Coordinar la verificacion de limpieza de la planta.
= Dirigir las operaciones de limpieza y desinfeccion de la planta.
= Verificar el cumplimiento de los procedimientos operacionales descritos por
las Buenas Précticas de Manufactura y Saneamiento diariamente.

5.4 Descripcién del Producto e Identificacién del Uso Final
La informacion considerada para la realizacion de la descripcion del producto
Leche cruda de vaca, se obtuvo de los pardmetros establecidos en su mayoria en
la norma salvadorefia NSO 67.01.01.06 publicada por CONACYT (Consejo

Nacional de Ciencia y Tecnologia).

Leche cruda de vaca: es el producto integro, no alterado ni adulterado de la
secrecion de las glandulas mamarias de las hembras del ganado bovino obtenida
por el ordefio higiénico, regular, completo e interrumpido de vacas sanas y libre de
calostro; que no ha sufrido ningun tratamiento a excepcion del filtrado y/o
enfriamiento, y estd exento de color, olor, sabor y consistencia anormales. La
leche curda de vaca se clasifica en Grado A, Grado B y Grado C, de acuerdo a los

requisitos microbiolégicos de la tabla 15.

TABLA 15. CLASIFICACION DE LA LECHE EN GRADO A, GRADO B Y GRADO C

CARACTERISTICAS GRADO A GRADO B GRADO C
R_ecuento _ total de Menor o igual a Mayor de 3Q0,000 y | Mayor de 6Q0,000 y
microorganismos por 300000 menor o igual a menor o igual a
mililitro ' 600,000 900,000
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CARACTERISTICAS GENERALES

La leche cruda de vaca, para cualquiera de los tres grados, debe presentar
aspecto normal, estar limpia, libre de calostro, preservantes, antibidticos,
colorantes, materias extrafas, sabores y olores objetables o extrafios. La leche se
obtendra de vacas certificadas como sanas; es decir, libres de enfermedades
infecto-contagiosas, tales como tuberculosis, brucelosis y mastitis. Después del
ordefio, la leche se sometera a filtracion y preferentemente se enfriara a 4,5°C. En
el momento de entrega a las plantas procesadoras o a los centros de distribucién,
puede estar a una temperatura no mayor de 10°C, debiendo cumplir ademas, con

las condiciones exigidas por la legislacion nacional vigente.

Las caracteristicas mas importantes de la leche son su variabilidad, alterabilidad
y complejidad. En cuanto a la variabilidad, desde un punto de vista
composicional, no es posible hablar de una leche sino de leches debido a las
diferencias naturales entre especies o para una misma especie segun la region o
lugar. Los factores que influyen en la variabilidad son de tipo ambiental, fisiolégico
y genético. Dentro de los ambientales se reconoce a la alimentacion, la época del
afio y la temperatura ambiente. En los fisiolégicos encontramos el ciclo de
lactancia, las enfermedades, especialmente la mastitis, y los habitos de ordefio. En
cuanto a los factores genéticos citaremos la raza, las caracteristicas individuales

dentro de una misma raza y la seleccion genética.

Caracteristicas Fisicas y Quimicas
Las caracteristicas de: porcentaje de grasa, porcentaje de sdlidos no grasos, y
soOlidos totales, con sus valores correspondientes, se referirdn a la legislacion

nacional vigente.

Las caracteristicas complementarias y sus valores, deben cumplir con los

requisitos de la Tabla 16.
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TABLA 16. CARACTERISTICAS COMPLEMENTARIAS DE LA LECHE.

CARACTERISTICAS VALOR
Acidez, expresada como acido lactico (% m/m) 0.14a0.17
Proteinas ( N x 6,38) 3.2 minimo
Cenizas (% m/m) 0.70 promedio
Prueba de reductasa (azul de metileno)
Grado A 6 horas o mas
Grado B 4 horas y menos de 6 horas
Grado C Menos de 4 horas
Impurezas microscopicas (sedimento) (en 500
ml)
Grado A 1.0 mg
Grado B 2.0mg
Grado C 3.0mg
Punto de congelacioén, grados Celsius (°C) 0.530 a — 0.550
pH 6.4a6.7
Conteo células soméaticas por mililitro Méximo 750,000
Densidad relativa (peso especifico) 1.028 2 1.033 a 15 °C

Identificacién del uso final.

La leche cruda de vaca no se destina directamente al consumo humano, sino que
es sometida a diferentes tratamientos térmicos a través de los cuales se obtienen
las leches de consumo. Al ser sometida a procesos de enfriamiento, filtracion,
estandarizacion, pasteurizacion, homogenizacion, se permite que la vida util de la
leche sea de 72 horas, siempre y cuando se refrigere entre 2° y 5°C, en este caso

la leche es apta para el consumo humano.

Dentro de la Cooperativa Nilo Il el producto se destina directamente para la venta
a empresas procesadoras de leche. Toda la leche obtenida se recoge en un
tanque de almacenamiento en el que el producto se mantiene a temperaturas de
refrigeracién (4°C). De los tanques pasa a los camiones cisterna, a través de los
cuales se transporta hasta la planta procesadora. La leche dentro de la

cooperativa no se almacena por mas de 24 horas.



5.5 Descripcién del diagrama de flujo
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DIAGRAMA DE H.UJO DE PROCESO

Nombre del Proceso:

Plano N°:

Produccion de Leche Qrudade Vaca

B RECORRDO
LA OPERACION

[0 Reg N1

[0 Pag. N°1/1

PiezaN°:

Hombre [
S iniciaen:

Material

Areade establo

O

DiagramaN°®:
Departamento:

S terminaen:

Transporte de leche

Hecho por:

&
=
2

DECRPAON DA. METODO

Distanda

Cantidad

Agrupar ganado

[ |Inspecdon

Separar vacas enfermas

Llevar ganado a sala de ordefio

Permanecer en Sala de espera

Llevar vacas a cabina de ordefio

(olocar ganado en cabina de ordefio

Lavado y secado de pezones

Preparar ubre para ordefio

Hacer despunte o descarte

Inspeccion visual del primer chorro de leche

Qolocar pezoneras

Iniciar ordefio

Separador de leche

Filtrado deleche

Recoger leche en contenedor frio

4848|4888 4|0 844|808 masorte

Amacenar lechea 4°C

I:II:IDEII:ID¥EIEIDDEIEID

Inspeccion visual leche

Transporte de leche a planta procesadora

0|00 IC—-Q-Q—-C— O,C-C-C—-R O|0|0]|0 ’ Operadion

a

UUS‘UUUUUUUUUUU O|0| 0 |bemora

<<ll<l<<l<l<<<l<l<<<l<l<<]<]f\lmaoenaie

RESUMEN

9IMBOLO CANTIDAD
®) 10
O 3
= 3
D 1
\4 1

107



108

El Proceso de Produccion inicia con la llevada del ganado desde los campos de
pastoreo hacia la sala de ordefio. Antes de llegar a la sala de ordefio las vacas son
agrupadas dependiendo del nivel de produccion, es por esta razén que las vacas
gue mas producen son ordefladas primero, asi como también de algunas otras
condiciones que presenten como por ejemplo: prefiez. Después de agrupar al
ganado, se separa aquel grupo de vacas que estan enfermas y se ordefian al final
para no contaminar la leche del ganado que esta en buenas condiciones. Luego el
ganado es trasladado a la sala de espera, es en este momento en el cual se trata
de reducir el stress calérico del ganado, teniéndolas de pie bajo sombra, para
mantenerlas lo mas frescas posibles para el ordefio, ya que de esta manera es
posible extraer una mayor cantidad de leche.

En la sala de ordefio, las vacas son trasladadas una por una a la cabina en donde
se llevara a cabo el ordefio, es en este proceso donde al ganado se le debe dar la
higiene adecuada para que la obtencién de la leche sea lo mas higiénica posible,
se hace el lavado de la ubre con un desinfectante y luego se seca la ubre con un
pafo limpio. Inmediatamente después de la limpieza de la ubre se procede a hacer
el despunte o descarte en el cual se extraen los primeros chorros de leche para
eliminar cualquier impureza que haya quedado en la ubre. Se debe inspeccionar
ademas la leche extraida para descartar cualquier problema que pueda tener el

ganado.

Hecho el despunte o descarte se procede a preparar al ganado para el ordefio,
colocando las pezoneras, que han sido previamente limpiadas; se ordefan las
vacas, la leche pasa por una serie de tubos y llegan hasta un separador y un filtro
donde queda cualquier tipo de solido que la leche contenga, finalmente la leche
cae en el contenedor frio, en donde es almacenada a 4°C. Al terminar todo el
proceso la leche es inspeccionada para garantizar que la leche que se obtuvo esta
en buenas condiciones y con los requisitos exigidos por la empresa productora de
lacteos.
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5.6 Andlisis de peligros y medidas preventivas

TABLA 17. ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS

CUALES MEDIDAS ES ESTE
NOMBRE DEL IDEN;E:I_I?GA‘;(ID%N DE PELIggéél(_)gl'EmCIAL JUSTIFICACION DE LA DECISION | CORRECTIVAS PUEDEN SER UN PUNTO
PROCESO POTENCIALES SIGNIEICATIVO DE LA COLUMNA ANTERIOR APLICADAS PARA PREVENIR | CRITICO DE
LOS DIFERENTES PELIGROS CONTROL
Biologico NO
Agrupacion de ganado Quimico NO NO
Fisico NO
» Bioldgico SI . ) L o .
Separacion de vacas e Existe peligro de contaminacion de Buenas practicas en el manejo NO
enfermas Quimico NO la leche del ganado.
Fisico NO
L Biologico NO No existe ningtn peligro al trasladar
Preparacion del o ;
o Quimico NO el ganado a la sala de espera, ni al NO
ganado para el ordefio . 2
. colocarlo en la cabina de ordefio
Fisico NO
Biologico Sl B i q
- o : o uenas practicas de
Limpieza de la ubre Quimico NO Tierra, Estiércol manufactura NO
Fisico NO
Biologico Sl
Secado de la ubre Quimico NO Propagacion de la contaminacion Usos de toallas de papel NO
Fisico NO
Bioldgico S Este proceso identifica animales
Despunte Quimico NO con mastitis y evita el posible uso | Examenes de mastitis en la ubre SI
. de leche contaminada
Fisico NO
Bioldgico S Buenas practicas de
Inspeccion de leche Quimico NO Manufactura y Buenas Practicas NO
. Agricolas.
Fisico NO
Biologico NO
Ordefio Quimico NO NO
Fisico NO
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Biologico NO Al no filtrar la leche se corre el ' .
Filtracion de la leche imi NO riesgo de que esta contenga El filtro sirve como s,e.parador de Sl
Quimico . o los peligros fisicos
- peligros fisicos.
Fisico Sl
Biolégico Sl Control del ti d
_ i ) L . . ontrol del tiempo de
Enfriado de la leche Quimico NO Proliferacién de microorganismos enfriamiento y temperatura S
Fisico NO
Biologico NO
Inspeccién de la leche Quimico NO NO
Fisico NO
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5.7 Determinacion de Puntos de Control Criticos
Los Puntos Criticos de Control fueron determinados utilizando el esquema
conocido como Arbol de decisiones.

5.7.1 Arbol de Decisiones para Identificar los PCC

P .= Existe algun peligro en ésta etapa del proceso?

No esun PCC >ALTO (%)

P,= Existen medidas preventivas para el peligro identificado? <

Modificar la etapa, proceso 6
* producto

Es necesario el control en ésta etapa para

la seguridad del producto?

@ No esun PCC >ALTO (%)

Ps= Elimina ésta etapa el peligro o reduce la probabilidad de aparicién hasta un nivel aceptable?

z

P4= Puede tener lugar una contaminacién o crecer

el peligro hasta niveles inaceptables?

é No esun PCC>ALTO (%)

Ps= Una etapa 6 accién posterior eliminara 6 reducira
el peligro a un nivel aceptable?

v
NO » | PUNTO CRITICO DE
ld CONTROL

No esun PCC>ALTO (*)

(*) Continuar con el siguiente peligro de la etapa 6 la siguiente etapa del proceso.
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5.7.2 Matriz de decisiones — Identificacion de los Puntos

Criticos de Control.

ETAPA DEL PROCESO PC1 | PC2 | PC3 | PC4 | PC5 PCC
Preparacion del ganado Sl Sl NO Si Si NO
Limpieza de la ubre Sl Sl NO Si Sl NO
Secado de la ubre SI NO NO
Despunte Sl Sl Sl Sl
Ordefio NO NO
Filtracion de la leche Sl Sl NO Sl NO Si
Enfriado de la leche SI SI NO SI NO Sl
Inspeccion NO NO

5.8 Establecimiento del Sistema de Monitoreo de los PCC, Limites

Criticos y Acciones Correctivas
5.8.1 Punto Critico de Control No. 1

DESPUNTE

Peligros

Presencia de microorganismos que provocan la mastitis:

Streptococcus agalactiae, la ubre infectada es la causa primaria de contagio.
Staphylococcus aureus, causa primaria de contagio: ubre infectada, pezén
lesionado

Streptococo ambienta®, causa primaria de infeccién: Cama, materia fecal

Coliformes?, Materia fecal es la principal causa de la infeccién del ganado.

Ya que los primeros microorganismos entran en la leche desde el pezon de la

vaca (mastitis principalmente), los peligros asociados son:

! Streptococcus uberis y Streptococcus dysgalactiae
2 Eschirichia coli, Enterobacter aerogenes, Klebsiellia pneumoniae
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Corrales sucios, estiércol, rutina inadecuada de ordefio, fisuracidon en los

pezones durante la lactancia.

Limite Critico
100,000 < Células Sométicas < 200,000
Células somaticas por ml de leche de 100,000 a 200,000 se considerara un
estado sospechoso de mastitis.
Mas de 200,000 Células sométicas por ml. De leche, se tendra leche anormal y

se estara ante un caso de mastitis.

Monitoreo o Sistema de Vigilancia
- El test de conteo de células somaticas es la herramienta regularmente
disponible mas importante para seleccionar las vacas para terapia o
desecho/seleccion.

Medidas Preventivas
- Apropiada técnica de ordefio (es decir: preordefio, limpieza de la ubre
con desinfectante, sellar la punta del pezon)
- Cuidado con los aparatos de ordefio (limpiezay desinfeccion).
- Cambio de gomas pezoneras endurecidas.
- Evitar ordefos prolongados, ya que pueden dafar el tejido de la ubre.
- Controlar el vacio y las pezoneras antes del ordefio

Cumplimiento de las buenas précticas de manufactura.

Acciones Correctivas
- Dar tratamiento adecuado y oportuno de mastitis
- Eliminar vacas con infecciones cronicas de mastitis
- Laleche con mastitis debe ser descartada

- Se debe extremar la higiene de la mama.
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Verificacion:

El ordefiador debe evaluar diariamente el cumplimiento de la instruccion
de ordefio presentada en el manual de operaciones en el apartado del
ordefio higiénico.

Se debera evaluar diariamente el comportamiento de este Punto Critico
de Control.

El Presidente al término de la limpieza semanal, verificara el
funcionamiento de la maquina de ordefio, reportando la accion en el
registro de Verificacion de Limpieza y desinfeccion de equipo de ordefio.
(Ver anexo ).

Los operarios deben llevar un control de los equipos ¢ dispositivos de
medicion, asi como un record de calibracién de cada uno de ellos.

Los operarios verificaran periédicamente las gomas de las pezoneras, y
en caso de estar endurecidas, se procedera al cambio de estas.

El responsable de Limpieza y el Presidente supervisan el desarrollo de la

limpieza y desinfeccion semanal.

Registros:

Registros de inspeccién a la leche hecha por el ordefiador.

Registros de limpieza y del funcionamiento de la maquina de ordefio.

El veterinario de planta llevara un registro de aplicaciéon de vacunacion a
los animales, ya sea de prevencion o contra alguna enfermedad en

especifico.

5.8.2 Punto Critico de Control No. 2

FILTRADO

Peligros

Presencia de cuerpos extrafios por rotura o mal funcionamiento del filtro.
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- La etapa ha sido disefiada para la eliminacion del peligro, pero si la
deficiente limpieza de las ubres o pezoneras esta por debajo de los
limites criticos se podra presentar pequefias partes de suciedad, comida,
estiércol, pelos e insectos entran al sistema de ordefio de manera

inevitable, viajando por la linea de leche y tuberias.

Limite Critico
Filtro con cero dafos.

Monitoreo o Sistema de Vigilancia
- Se realizara control visual, por parte de un operario calificado, el estado
de los filtros antes y después de cada filtracién, y también de la
apariencia de la leche que se esta ordefiando.

- Se vigilara la correcta ejecucién del programa de limpieza del filtro.

Medidas Preventivas
- Cambio del filtro cada 2000 litros

- Medicion de presién diferencial®

Acciones Correctivas
- Cuando el filtrado no ha sido adecuado, la principal medida correctora
consistira en repetir la operacion. Si el filtro no se encuentra en perfectas
condiciones, se cambiara.

- Corregir las pautas de limpieza del equipo de filtracion.

® Debido a gue los filtros se van ensuciando progresivamente, se deben efectuar controles
periddicos para determinar si el filtro todavia es apto o si por el contrario, debe reemplazarse.
La comprobacion de este control se realizara a partir de la medicion de la presién anterior y
posterior al filtro, lo que resultaria en lo que se conoce como presion diferencial Ap. Si el valor
obtenido esta por encima del valor de referencia, significa que el filtro esta bloqueado y debera
cambiarse
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Verificacion:

El operador u operador calificado debera evaluar el proceso de Filtrado
Verificar el programa de limpieza de los filtros y las medidas aplicadas en
este Punto Critico.

Evaluar las acciones correctivas.

Registros:

Registro de que el monitoreo se hizo antes y después del cada ordefio

El Presidente al término del ordefio registrara el volumen de leche filtrada
y el estado del filtro.

El responsable de Limpieza y el Presidente supervisan el desarrollo de la

limpieza.

5.8.3 Punto Critico de Control No. 3

ENFRIADO DE LA LECHE

Peligros

Contaminacion, proliferacion bacteriana y de agentes patdgenos.
Afectar la inocuidad y calidad de la leche.

Limite Critico

Temperatura de almacenamiento > 4°C.

La temperatura de la leche almacenada mayor a 10°C cuando se agrega
la de otro ordefio.

Tiempo en alcanzar los 4°C después de finalizado el ordefio mayor a 2.5

horas.

Monitoreo o Sistema de Vigilancia

Medir la temperatura de almacenamiento en el tanque en cada ordefio.
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- Medir la temperatura en el tanque cuando ingresa un nuevo ordefioy 2.5
horas después de finalizado el ordefio.

- Controlar termémetro y lectura correcta del mismo ( 2 veces al afio)

Medidas Preventivas
- Dimensionar el tanque (potencia frigorifica necesaria) segun produccion.
- Chequear rendimiento y posibles pérdidas de gas refrigerante.
- Controlar periédicamente la temperatura de la leche en el tanque.

- Limpieza del tanque de enfriamiento con agua caliente.

Acciones Correctivas
- La temperatura de la leche recién salida de la vaca es de 37° C, pero
debe ser enfriada rdpidamente hasta los 4° C o0 menos.
- Debe tener un color blanco crema normal, no tener pintas de sangre u
otro color. El olor debe también ser normal a leche recién ordefiada, que
no tenga olor a agroquimicos ni a antibiéticos. Asi mismo, el sabor debe

ser agradable, que no sepa a vinagre.

Verificacion:

- Los operarios, verificaran que la temperatura del proceso de extracciéon
de leche se encuentre comprendida entre los limites criticos
especificados y al mismo tiempo verificara la estabilidad del proceso.

- Verificar la estabilidad del proceso de enfriado de la leche en cada
ordenfo.

- Evaluar siempre las acciones correctivas del proceso de enfriado

Registros:
- El Presidente una vez por semana registrara el funcionamiento del

tanque de enfriamiento en vacio (sin producto).
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- El Presidente debe llevar un control de los equipos 6 dispositivos de
medicién, asi como un record de calibracion de cada uno de ellos.

- Registro de la temperatura del tanque en cada ordefio.

A continuacién se muestra la hoja maestra del sistema HACCP, donde se ha
concentrado toda la informacion del sistema, que incluye: el punto critico a
controlar, los limites criticos, el monitoreo del proceso, la frecuencia y la
persona responsable dentro de la organizacion, asi como también las acciones

correctivas, registros y la verificacion del sistema.
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TABLA 18. RESUMEN SISTEMA HACCP

) o o . Meonitoreo : Acciones ; _ I
PCC Riesgo significativo Limites Criticos Frecuencia |Responsable - Registros Indicadores Verificacion
Que Como correctivas
Dhar tratamienta
sdecusdo v oportuno Ohbservar y palpar
de mastitis. la  ubre  para
imi verificar Ia
Bliminar  ganaco  con Registros de inspeccion|_ . ) .
infecciones  cronicas [y o par ol existencia de |Evaluar  diariamente el
Inspeccionar loz iti e signos como (compartamiento de
Peligro Biologicao: Posible [Estado Sospechoso de .p Diariamerte  al de masttis. ordenadar, d H -
- " Hacer despurte de|primeros chorros de o Dezcartar  leche con ] o calor, dureza oleste Purto  Critico.
PCC A contaminacion con |mastitis: . ordenar vy por N Registroz de limpieza v . . .
) ) los primeros |leche o hacer Test Crdefiacdores |mqstitiz . . partes inflamadas. |Evaluar si las acciones
DESPUHTE |microorganismos oue 100,000 = Celulas cada Vaca . del funcionamiento de la ) - .
" . charros de leche  |de cortea de . Extremar la higiene de . . |Retivar el primer |correctivas =an
provocan mastitis Somaticas = 200,000 ) ardefiada maguing  de  ordenio. . .
Celulas Somsticas. las mamas del ganado . . oharra de leche|aplicadas v redistradas
* |Regiztro de vacunacion .
pars verificar |adecuadamente.
en &l ganado .
dolor, o presencia
de coagulos,
fibras.
) Evaluar diariamente
Realizar contral Repetir  la  operacion este punto critico de
visual, del estado Registra del monitoreo -
’ .. . ’ o cuando no =8 haya , . Realizar un |contral.
Peligro Fisico: Presencia . de loz fitros v de la|Diariaments, reslizado en el fitrado . e N
. Inspeccionar el o Operador u |hecho  un  adecuado cheguen del filtro|*erificar la limpieza de
PCC 2 de cuerpos extrafios por| o ! apariencia  de  la|Antes ¥ o ) de la leche. o ) .
Fitro con CERQ danos (proceso de filtrado _ ordenador  |fitrada de la leche. i antez del ordenoflos fitros v las medidas
FILTRADO  |roturs a mal leche fittrada. |despues de - . ) Registra del wolumen de i
A A ! de leche - " calificado  |Cambiar el filttra, .. vy despues  del|correctivas que se han
funcionamiento del fitro. “igilar la correcta|cads ordeno leche ordenada vy el e .
h ’ cuando no este en . ardefio aplicada.
gjecucion  de  la L estado del fitro .
o . perfectas condiciones. Evaluar las acciones
limpieza del fittra. .
correctivas.
“erificar que la
Registra el
La temperatura i g. . temperatura del
. Enfriar la leche [funcionamignto del )
' ’ . . debe  medirse i - proceso de extraccion
Peligra Biologico: Iedir la temperatura| .. rapidamente  despues [tanque de enfriamiento
. diariamente ) h Contralar el[de leche este
Contaminacion, . del tangue antes del de =zalir de la vaca alwacio. .
) . ) Temperstura de |Inzpeccionar el N antes de cada| Operacoru i termametro del|comprendida entre 1oz
PCC 3 proliferacion  bacteriana . ) ordenc.  Controlar Ph o menos de 4°C. |Cortral del equipo de - . o
almacenamiento de |z |enfriado de la leche ardefio. El| ardefmcdar - . tancue v werificar |limites criticos.
EHFRIADC |y de agentes patogenos N . termometra Y . Cheguear rendimiento [medicion v el record de . -
) ) leche = a 4°C en cada ardeno termometro debe | calificado . . . gque se mantenga [Verificar 1a estabilidsd
que afectan la inocuidad lectura correcta del de gas refrigerante. [calibracion. -
X ) cortrolarse &l i a4 C el procesa.
vy la calidad de la leche. miEma. Obszervar  la leche |Registro de la .
menos 2 veces i Evaluar  siempre  las
.. refrigerada temperatura del tangue . -
pot &fio . acciones  correctivas
en cacda ardefio
del proceso
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5.8.4 Establecimiento de Procedimientos de Verificacién del

Sistema HACCP

PROPOSITO
Evaluar el funcionamiento del Sistema HACCP y el cumplimiento de lo descrito

en el Plan HACCP, es decir la documentacion que lo soporta, por parte de la

empresa responsable de la fabricacién.

Evaluar el comportamiento de los PCC en el tiempo y verificar que estan
siendo monitoreados adecuadamente.

Evaluar si las acciones correctivas estan siendo aplicados y registrados
adecuadamente.

Evaluar el cumplimiento de las BPM y los programas de limpieza y

desinfeccion; control de plagas y mantenimiento preventivo.

Tipos de Verificacion

a. Verificaciones diarias

Revisidon de Registros

b. Verificaciones periédicas

Cumplimiento de los programas de calibracion de equipos, control de
plagas, mantenimiento preventivo y capacitacion del personal
involucrado en el proceso.

Re-evaluacién de analisis de peligros, solo cuando han surgido cambios
(materia prima, sistemas de proceso, etc.), que puedan afectar la
inocuidad del producto.

Causas de verificacion

Se encuentra informacién nueva disponible concerniente a la seguridad
del producto.

Si el producto esta vinculado al brote de una enfermedad transmitida por
alimentos.

Cambio de parametros del proceso.
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- Instalacién de equipos en linea o realizacion de modificaciones.
- Conocimiento de un nuevo peligro relacionado a patégenos potenciales o

contaminantes ambientales.

5.8.5 Establecimiento de un Sistema de Registro vy
Documentacion del Sistema HACCP

Objetivo
- Establecer un mecanismo para la creacion, modificacién y distribucion de la

documentacién de sistema HACCP.

Alcance
- Se aplica todos los documentos que forman parte y estan directamente

relacionados con el sistema HACCP.

Responsable
- El Presidente (Coordinador del equipo HACCP).

Procedimiento

- La necesidad de crear, revisar o modificar un procedimiento instructivo o
registro por parte de un area 0 departamento, implica la necesidad de
coordinacion con el Presidente.

- El Coordinador HACCP evalla conjuntamente con el equipo HACCP, la
propuesta alcanzada. La cual una vez resuelta debe ser alcanzada en versién
vigente al area solicitante siendo actualizado.

- El coordinador HACCP actualiza la lista maestra de registros y documentos

de cada area en caso de creacion de los mismos.

Distribucion
- Los miembros del equipo HACCP, tienen acceso al plan HACCP a través del

sistema electrénico.
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Archivo y Almacenamiento

- La Junta directiva es la encargada de archivar y almacenar los documentos
originales.

- Los jefes de cada area son los responsables de definir la ubicacién vy
asegurar la conservaciéon de los registros y/o documentos relacionados con el
Sistema HACCP, generados durante el afo fiscal vigente y que conforman el
Archivo Activo.

- El original debe ser firmado en la primera pagina, por cada una de las
personas que elaboré y aprob6 el documento.

- Cada Jefe de Area determina el tiempo de conservacion en los registros en
funcibn de sus necesidades. Dependiendo del periodo considerado, los
documentos son trasladados al Archivo Pasivo (documentaciéon comprendida
al afo pasado, del afio en curso).

Registros

- Lista de distribucion

- Lista Maestra de formatos

- Actas de reunion HACCP

5.8.6 Evaluacion de Proveedores
Objetivo
- Evaluar, seleccionar y controlar proveedores de productos o servicios con el
fin de asegurar la calidad, oportunidad y continuidad del abastecimiento a la

empresa.

Alcance
- Se aplica a los proveedores de insumos, materias primas o semielaboradas y
materiales.

- Servicios de transporte, mantenimiento y calibracion.
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Responsabilidades

- Los miembros de la Junta Directiva son los responsables de la evaluacién y
seleccion preliminar de proveedores a través de visitas de inspecciéon a los
locales de los proveedores.

- Los miembros de la Junta Directiva son los responsables de mantener un

archivo de proveedores aprobados.

Criterio de evaluacién
Calidad

Certificacion

Registro Sanitario

Especificaciones Técnicas

Posee Sistema de Aseguramiento de la Calidad

Servicio
- Brinda fichas técnicas
- Otorga garantia

- Otorga Servicio Posventa

Oportunidad

- Stock permanente

- Apoya en la entrega del producto
Precio

- Condiciones de pago

- Linea de crédito

Convocatorias y Aprobacion
- EIl Presidente solicita a mas de dos proveedores de producto o servicio, la
presentacion de cotizacién y los requerimientos en base a los criterios antes

mencionados.
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- La aprobacién del proveedor se dara en la Junta Directiva. En funcién a los
resultados el proveedor sera incorporado en la lista de proveedores aprobados
al mismo tiempo que se le asigna un cédigo especifico.

Distribucion y Uso
- La lista de proveedores aprobados sera puesta a disposicién de los usuarios

de la empresa.

Frecuencia
- Trimestralmente a los proveedores que forman parte de la lista de

proveedores.

Registro

- Lista de calificacién de proveedores.

5.8.7 Capacitacion del Personal
Objetivo
- Capacitar y sensibilizar al personal sobre conceptos de Higiene, Buenas
Practicas de Manufactura, Sistema HACCP y otros; elementos que contribuyen
a la exitosa implementacién y vigencia del Sistema HACCP.

Alcance

- Se aplica a todo el personal operativo de produccion.

- Es deseable que la capacitacion en HACCP involucren a todo el personal, si
se tiene en cuenta que desde la direccidén hasta el personal auxiliar debe existir
el conocimiento acerca de lo que ha sido definido como una politica dentro de

una organizacion.

Responsabilidades
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- El Presidente es el responsable de la presentacion y del Desarrollo del
Programa Anual de Capacitacion del personal.
Realizacién de la Capacitacion
- Cada vez que se desee incorporar personal nuevo en las areas mencionadas
en el alcance de la capacitacién, mediante el Plan de Entrenamiento.

- Segun el Cronograma Anual de Capacitacion del Personal.

Temas
Los temas estan relacionados a:
Aspectos Motivacionales:
- Principios y valores
- El factor humano en el desarrollo de la calidad
- Paradigmas
- Calidad
- Que es calidad total?
- Beneficio de trabajo en equipo.
- Principios y aplicaciones practicas del HACCP de la organizacion.
- Seguridad e Higiene Industrial y Saneamiento
- Buenas practicas de manufactura
- Higiene del personal y saneamiento de planta
- Enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA). Prevencion vy
control.
- Procedimiento de limpieza y desinfeccion.
- Control de plagas.
- El proceso y su control.
- Aspectos de Seguridad e Higiene Industrial

- Manipulacién de alimentos
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5.8.8 Disposicion de Productos no Conformes
Objetivo
El propdsito de este procedimiento es establecer una estrategia para la
disposicion de productos almacenados en planta, que muestra evidencia de
alteracién de su calidad, vencimiento 6 sospecha que pueda afectar la salud del

consumidor.

Alcance
Se aplica al alimento elaborado por la empresa y que se encuentra en los

almacenes de la misma.

Responsabilidades

El Presidente es responsable de asegurar la ejecucién apropiada de éste
procedimiento.

Los operarios son los responsables de definir el estado sanitario de los
productos motivo de recolecta, asi como de la disposicién de los mismos.

Descripcion del Procedimiento

- Los productos no conformes determinados por medio de los ensayos
fisicoquimicos y microbiolégicos establecidos en el Plan de Inspeccién y
Ensayo de Control de Calidad seran observados y reanalizados.

- En caso que los resultados afectaran la inocuidad del producto, seran
separados, al existir la probabilidad razonable de que su consumo traera
consecuencias adversas de salud serias o inclusive la muerte.

- El producto no conforme una vez trasladado a los almacenes de la planta,

debe ser ubicado, identificado y rotulado indicando su no Conformidad.

Debiendo ser puesto a disposicion del Area de Control de Calidad para la

realizacion de los analisis segun sea el caso.
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Registros
- Acta de Levantamiento

- Informe de estado sanitario de productos.

5.8.9 Atencidn de Quejas y/o Sugerencias del Consumidor
Objetivo
- El proposito de este procedimiento es el de atender las quejas y/o

sugerencias del consumidor a fin de ser absueltas de manera satisfactoria.

Alcance
- Se aplica a todas las quejas y/o sugerencias generadas por los

consumidores.

Responsabilidades

- EI Presidente es el responsable de asegurar el cumplimiento del presente
procedimiento, atender y dar solucion a las quejas y/o sugerencias del
consumidor.

- El Presidente es responsable de canalizar las quejas y/o sugerencias debido

a que es quien maneja la cuenta donde la queja fue originada.

Descripcion del Procedimiento

La queja y/o sugerencia puede ser recibida a través de:

= Personal de distribucion

= Comunicacion telefénica, correo electronico, etc.

= Personal de las diferentes areas de la Empresa mediante el Memorando de
Quejas y/o Sugerencias.

- Si alguna accion es tomada debido a la queja, ésta se reporta en el registro
de Atencién de Quejas y/o Sugerencias del Consumidor.

- El area correspondiente se encargara de dar solucién a la queja presentada,

emitiendo un informe dirigido a la junta Directiva.
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- EIl Presidente, programara una reunion con el cliente para recibir el producto
materia de reclamo.

- La reposicién del producto motivo de la queja sera avalada por una factura 6
boleta de transferencia gratuita, una copia de la cual estara archivada
conjuntamente con el registro de Atencién de Quejas y/o Sugerencias del

Consumidor.

Registros
- Memorando de Quejas y/o Sugerencias del Consumidor

- Registro de Atencion de Quejas y/o Sugerencias del Consumidor

5.8.10 Calibracion de Instrumentos de Medicion
Objetivo
- Establecer el Sistema de Control (tendencia, precision y recalibrado) de los
Instrumentos de Medicién, Inspeccion y Ensayo que son usados por la empresa
para garantizar la exactitud de los “valores leidos” que proporcionan.

Alcance
- Se aplica a todos los instrumentos empleados en las mediciones que se
realizan a lo largo del proceso productivo.

Responsabilidades
- EI Presidente es responsable de hacer cumplir el Programa Anual de

Calibracion de los Instrumentos de medicion usados.

Descripcion del Procedimiento
- La junta directiva coordinara de manera anticipada, las fechas de calibracion
de los instrumentos de medicion, inspeccidn y ensayo.

Usualmente la frecuencia es semestral.
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- De acuerdo a la tendencia de los instrumentales de medicion, los programas
de verificaciébn, mantenimiento y calibracién pueden ser modificados, previa
coordinacion con los involucrados.

- Si el instrumento de medicién, sufre algun desperfecto durante su uso, el
operador 6 usuario se encargara de comunicar al presidente para que soliciten
Su revision y reparacion.

- La calibracion de los equipos de medicién, se realiza por empresas que

cuenten con patrones de medicidén acreditados.

Registros

- Record del instrumento de medicion.

- Registro de resultados de calibracion y/o mantenimiento y/o verificacion de
instrumentos de medicion.

- Archivo de certificados de calibracion externa de los instrumentos de

medicion.

5.8.11 Ejecucion de Auditorias del Sistema HACCP
Objetivo
- Establecer un procedimiento de evaluacion, que permita verificar la
efectividad y continuidad del Sistema HACCP de la Empresa con la finalidad de

propiciar la mejora continua del sistema.

Alcance

- Aplicable a todas las &reas de la Empresa.

Responsabilidad
- El Presidente es el Coordinador del equipo HACCP y en su condicién, asume

la responsabilidad de auditor interno lider.

Descripcion del Procedimiento
AUDITORIAS INTERNAS
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- El Presidente en su condicién de Auditor lider, elabora y ejecuta el Programa
Anual de Auditorias Internas (Se ejecutan cada 3 meses, considerando el
volumen productivo).

- El Presidente designa el equipo auditor interno de manera razonada a fin de
asegurar una auditoria donde se permita verificar hallazgos que evidencien No
conformidades y con un desempefio objetivo e imparcial por parte del equipo
auditor.

- La Auditoria interna se inicia con una reunién de apertura donde se
establecen objetivos, criterios y alcances de la Auditoria. En la reunién estaran
presentes: Miembros de la junta directiva y demas operarios.

- El Plan de Auditoria considera ¢Qué procedimientos usara?, ¢A quién
entrevistara?, ¢ Qué registros solicitara?, ¢ Qué areas se auditaran?

- Se revisaran los procedimientos documentados y se entrevistaran a los
empleados claves.

- Se realizan Auditorias Cruzadas, para lo cual se les comunica con la
anticipacion de un dia por lo menos antes de efectuarse la auditoria.

- El auditor debe buscar evidencia objetiva de funcionamiento del Plan HACCP
establecido, siendo la recopilaciéon de evidencia un tanto critica para registrar
hallazgos precisos, sin ser considerados como No Conformidades.

- Los resultados de la Auditoria se comunica al Area verificada en la “Reunién
de Cierre” mediante un reporte de Auditoria, en la cual se solicita las acciones
correctivas y se establece la fecha para la auditoria de seguimiento.

- El equipo auditor determina si los hallazgos son No Conformidades criticas,
mayores, menores 0 si solo es una observacion.

- En caso los resultados de la Auditoria Interna fueran adversos a la
estabilidad del sistema y la calidad del producto, el Auditor Lider levanta una
solicitud de accion correctiva acordando con el Auditado del &rea involucrada
el plazo a ejecutar la accion correctiva; el seguimiento implica solo la auditoria
de la accidn correctiva solicitada.

- Finalmente se realiza un informe detallado de los resultados de la auditoria.
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- La auditoria se realiza teniendo en consideracion el Plan HACCP, el Manual
de Buenas Practicas de Manufactura y los resultados de las auditorias

anteriores.

Registros
- Lista de Verificacion del Sistema HACCP.
- Reporte de Auditoria.

- Reporte de Seguimiento de la No conformidad.

Auditorias Externas

- La Junta Directiva es la encargada de coordinar la realizacion de la
Auditoria Externa con entidades acreditadas, con el fin de asegurar el
funcionamiento y vigencia del sistema HACCP

5.9 Costos de Implementacion del Sistema HACCP.
El costo o coste es el gasto econdmico que representa para este estudio la
prestacidon de un servicio. Es importante la determinacion de los mismos, ya que
de esta manera la empresa podra conocer el gasto en que incurrira al
implementar el proyecto. Los costos en los que se incurrird al implementar el
sistema, los podemos clasificar en:

e Costos de inversidn: Se entenderd como costos de inversion los
desembolsos econdémicos que la Cooperativa deberd realizar con el
objetivo de poseer todos elementos necesarios para poder iniciar y
finalizar exitosamente la implementacion del Sistema.

e Costos de operacion o recurrentes: Estos seran los desembolsos
monetarios que corresponderan a la realizacion de todas las actividades
del Sistema por afio.

Al sumar los costos de inversion con los de operacién obtendremos el costo
total del proyecto o en este caso el costo de implementacion del sistema. A

continuacién se muestran los costos generales del proyecto:
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TABLA 19. MATERIAL Y EQUIPO DE OFICINA

Cantidad Descripcion Costo Unitario Total

1 Computadora 350.00 350.00

1 Impresora multifuncién 89.00 89.00

1 Escritorio 100.00 100.00

1 Archivo 100.00 100.00

2 Sillas 75.00 150.00

12 Boligrafos 2.60 2.60

5 Resmas de papel 3.90 19.50

25 Folders 2.60 2.60

25 Fasteners 2.50 2.50

TOTAL 816.20

TABLA 20. EQUIPO DE HIGIENE PARA OPERARIOS
Cantidad Descripcion Costo Unitario | Total

12 Mandil de vinil 9.50| 114.00

100 Guantes de latex 0.06 6.00

100 Mascarillas 0.09 9.00

12 Botas de hule 12.00| 144.00

50 Redecillas para cabello 1.00| 50.00

12 Baldes acero inoxidable 6.25| 75.00

4 Cubo para lavar y desinfectar ubres 23.95| 95.80

TOTAL | 493.80

TABLA 21. MATERIAL PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION
Cantidad | Unidad Descripcion Costo Unitario | Total

3 Lts Cloro 2.08 6.24
3 Kg. Detergente 3.61| 10.83
4 galones | Jabon para manos 12.00| 48.00
2 Paquete | Papel toalla 6.61| 13.22
2 Paquete | Papel Higiénico 5.60| 11.20
3 Unidad | Cepillo para superficies 10.00| 30.00
3 Paquete | Toallas para higiene ubres 6.95| 20.85
2 unidad | Crema desinfectante ubres 14.50| 29.00
10 Kg. Detergente Limpieza alcalina equipo ordefio 1.34| 13.40
10 Kg. Detergente Limpieza acida equipo ordefio 1.45| 14.50
10 Kg. Sellador antes y después de ordefio 1.20| 12.00
TOTAL | 209.24
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TABLA 22. MEJORA INSTALACION GANADERA

Cantidad Descripcion Costo Unitario | Total

2 | Pediluvio (1 x 1 x 0.30) 250.00| 500.00

2 | Lavamanos acero inoxidable de pedal 150.00| 300.00

1| Gabinete dispensador de toallas 31.00 31.00

2 | Sanitarios 50.00| 100.00

4 | Ventiladores estrés calorico 225.00| 900.00

TOTAL | 1831.00

TABLA 23. SUELDOS Y SALARIOS
Puesto rr?g:éﬂgl ?&Jnedg? ISSS AFP | Aguinaldo | Vacaciones ;ﬁaﬁt
Analista de proyectos 600.00 7200.00 | 540.00| 486.00 200.00 390.00 8816.00
Control de Calidad 400.00 4800.00 | 360.00| 324.00 133.33 260.04 5877.37
Supervisor 250.00 3000.00| 225.00 | 202.50 83.33 162.48 3923.31
TOTAL 18616.69
TABLA 24. SUBCONTRATACION DE SERVICIOS DE CAPACITACION
Temas Empl;leoa dos Freczggcna/ Horas | Costo/Hora Total
Manipulacion Higiénica de la leche 8 2 12 50.00 1200.00
Manejo Ganado Lechero 8 1 8 50.00 400.00
Buenas Practicas Agricolas en Establecimientos 8 1 12 50.00 600.00
Productores de Leche

Calidad Leche Cruda 8 1 12 50.00 600.00
Alimentacion Ganado Lechero 8 1 12 50.00 600.00
Cursos de Inseminacion Artificial 8 1 8 50.00 400.00
TOTAL | 3800.00
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La tabla 25 muestra el resumen de los costos totales del sistema:

TABLA 25. COSTOS DE IMPLEMENTACION

(ANO 1)
Descripcion Total

Material y Equipo de oficina 816.20
Equipo de Higiene 493.80
Material Limpieza 209.24
Mejora instalacién ganadera 1681.00
Sueldos y salarios 18616.69
Capacitacion 3800.00

25616.93

El costo total del proyecto para el primer afio de implementado el sistema sera
de $25,616.93.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

En cualquier empresa en donde no existan BPM y POES, no es factible
iniciar un proceso de implementacion de HACCP, por lo tanto es preciso
realizar un diagnostico previo en cuanto a prerrequisitos en caso de

haber una iniciativa para implementar el sistema HACCP.

Existen diferencias y similitudes entre las empresas entrevistadas y el
caso practico en estudio, lo que permite demostrar que las empresas en
general cuentan en una proporcion mayor al 60% con BPM, por lo cual
pueden implementar un plan HACCP, si finalmente cumplen en un 100%
los requisitos de BPM.

El andlisis de peligros para el proceso de produccion de leche cruda,
arrojo que los peligros biolégicos son los que principalmente afectan la
inocuidad del producto final.

El HACCP como Sistema de Aseguramiento de la Calidad de los
alimentos es ineficaz en la medida que el personal no tenga la formacion

y experiencia debida.

Producto del andlisis de peligros en cada una de las etapas del proceso
de elaboracién de leche cruda de vaca, solo se obtuvieron 3 PCC

La tabla de analisis de peligros, permite que el equipo HACCP de la
empresa pueda implementar el sistema y garantizar que el mismo se

cumpla segun lo previsto.
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RECOMENDACIONES

Se sugiere que la Asociacion Cooperativa de la Reforma Agraria de R.L. lleve a
cabo las recomendaciones enunciadas en la siguiente tabla, previo a la

implementacion de un Sistema HACCP.

TABLA 26. RECOMENDACIONES POR AREA EVALUADA

3. PRODUCCION PRIMARIA

3.1 HIGIENE DEL MEDIO

AGUA POTABLE

Al ser obtenida el agua de pozos artesanales, se deben realizar analisis microbiologicos y
fisicoquimicos de una forma periédica para garantizar la calidad de la misma.

3.2 PRODUCCION HIGIENICA DE LA LECHE

CONDICIONES GENERALES

Los alrededores del establecimiento deben estar libres de todo tipo de contaminacion, olores
objetables, humo y polvo.

El establecimiento debe contar al menos con un perimetro de 25 metros a la redonda

Las instalaciones de la planta deben disefiarse de tal manera que se evite la contaminacion
cruzada

Las paredes y pisos del area de produccidon deben ser construidos de material liso y estar
recubiertas de pintura especial (epoxica); para evitar la acumulacion de contaminantes y facilitar
la limpieza.

Los angulos entre las paredes y el piso deben ser suavizados con formas redondeadas.

El piso debe poseer inclinacion hacia los drenajes.

Deben controlarse todos los posibles puntos de fauna nociva y eliminarse todos los lugares
posibles de anidacién y alimentacion.

Debe existir un programa de control de plagas, asi como un registro de los productos utilizados
para el control de plagas

AREAS AUXILIARES

Deben contar con un &rea de vestuarios dentro de la planta y proveer vestimenta de trabajo
adecuada.

Los servicios sanitarios deben ser higiénicos y tienen que contar con: jabdn liquido, toallas
desechables, lavabos, entre otras.

Debe contar con lavabos en la entrada a la planta para evitar cualquier tipo de contaminacion.

MANTENIMIENTO

Deben existir POES de uso, limpieza y mantenimiento de los distintos servicios.

ALIMENTACION

Los comederos y bebederos deben estar construidos y localizados de tal manera que el alimento
no sea desperdiciado o contaminado; deben garantizar que el ganado obtenga su racion diaria
de alimento.

3.3 MANIPULACION, MANTENIMIENTO Y TRANSPORTE

SALA DE ORDENO

El tamafio de la sala de ordefio debe depender del nimero de animales en produccion y del
equipo.
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Las instalaciones de la sala de ordefio deben ser inspeccionados regularmente y reunir todos los
requisitos de salud y sanitizacion.

HIGIENE EN EL ORDENO

Se deben sanitizar las superficies del equipo de ordefio para minimizar el nivel de bacterias.

Deben revisar la temperatura de le leche en el tanque de almacenamiento e inspeccionar el
grado de limpieza del tanque de almacenamiento cuando este vacio.

Se debe revisar que el tanque de almacenamiento drene completamente al momento de ser
lavado.

Se deben revisar al menos semanalmente las superficies que contactan con la leche.

Revisar la unidad de ordefio y las lineas de las pezoneras, respecto a la suciedad que puedan
acumular.

Verificar que los recipientes que se usan para colocar el sellador estén limpios y listos para
usarse.

Se deben usar toallas desechables para limpieza de pezones y ubre.

EQUIPO DE ORDENO

Deben utilizarse sanitizantes deben ser autorizados y aprobados para su uso en lecheria.

Debe analizarse el agua para alcalinidad y acidez.

LIMPIEZA DE UTENSILIOS Y EQUIPO DE ORDENO

Las maquinas de ordefio deben ser revisadas y, si es necesario, ajustadas por un técnico
competente por lo menos una vez al afio.

3.4 LIMPIEZA, MANTENIMIENTO E HIGIENE DEL PERSONAL EN LA PRODUCCION
PRIMARIA

Deben contar con un plan de limpieza y desinfeccién de las instalaciones, maquinaria y equipo.

4. PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS INSTALACIONES

4.1 EMPLAZAMIENTOS

ALMACEN

Deben contar con un sistema que resguarde los insumos y producto final

Debe existir dentro de la Cooperativa un POE para caso de derrame de productos corrosivos, o
toxicos y sustancias

6. INSTALACIONES: MANTENIMIENTO E HIGIENE

6.1 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

El piso en el area de produccion, debe mantenerse seco.

Debe existir un programa de verificacion, para garantizar que se cuenta con limpieza adecuada
en la planta

TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS

Se debe contar con un area destinada al desecho de animales muertos, la cual debera estar
alejada del sistema de produccion

7. INSTALACIONES: HIGIENE PERSONAL

7.1 ESTADO DE SALUD

Debe existir un programa de higiene personal

Debe verificarse que el personal asista bafiado, que tenga las ufias recortadas, que no coma,
escupa o mastique chicle durante el proceso de extraccion de leche.

Debe verificarse el lavado periddico de manos, antes, durante y después del proceso.

Debe existir un programa de alternabilidad de personal al presentarse algiin empleado enfermo.
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8. TRANSPORTE

8.1 CONSIDERACIONES GENERALES

El vehiculo debe ser inspeccionado antes de cargar el producto, verificando su estado de
limpieza y desinfeccion.

El vehiculo debe ser enfriado previamente para cargar la leche, proveniente del tanque de
almacenamiento

No se debe transportar otro tipo de material distinto al producto autorizado.

9. CAPACITACION

Debe existir un programa de capacitacion constante del personal.

Debe existir un manual de induccién para nuevos empleados
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DIAGRAMA 11. PLANTA PROPUESTA ASOCIACION COOPERATIVA DE LA REFORMA AGRARIA NILO Il DE R.L.

CORRAL
PARA VACAS
ENFERMAS

Bodega

CORRAL PARA
VACAS EN
PRODUCCION
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Propuestas de mejora en la planta de produccidn

Se planea gue la junta directiva de la asociacion cooperativa de la reforma agraria

Nilo Il, tome en consideraciones las siguientes recomendaciones:

En la entrada de la planta se colocaran 2 lavamanos para que el personal
pueda asearse las manos, con agua Yy jabén, antes y después de empezar
su rutina de trabajo.

Se colocaran pediluvios dentro de las entradas de la planta, ya que los
problemas de patas afectan negativamente a la produccion de leche
disminuyendo el consumo de alimento de las vacas afectadas reduciendo la
producciéon de leche, afectando los pardmetros reproductivos vy
predisponiendo las vacas a la mastitis. Cabe destacar que no se utilizaran
soluciones gue posean antibidticos, ya que las vacas podrian beberlo. Se
debe contar con un producto que sea atoxico, biodegradable y amable con
el medio ambiente y sobretodo que pueda ser desechado sin contaminar
los forrajes.

Para evitar el estrés provocado por el calor se colocaran ventiladores, ya
gue el calor puede reducir en un 10% la produccién. También se ha
demostrado que el estrés provocado por calor durante la gestacion reduce
el peso del ternero y la produccion de leche. Los ventiladores deberan
funcionar continuamente para mantener la calidad del aire. Un ventilador
de 90 cm puede ser suficiente para 10 — 12 vacas.

Se utilizara un sistema de riego para mojar la piel de las vacas. Las boquilla
de irrigacion con un giro de 360° proporcionan 0.03 galones de agua por
minuto por pie cuadrado. Nunca use un sistema de riego sin un sistema de

ventilacién. El sistema se activara cada 5 o 6 minutos.
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GLOSARIO TECNICO

ACCION CORRECTIVA. Accién a tomar en el caso de que la Vigilancia de un PCC
indigue una pérdida de control; esto sucede cuando el parametro a vigilar supera
el limite establecido.

AGENTE PATOGENO: microorganismo o0 virus que causa enfermedades

infecciosas.

ANALISIS DE PELIGROS. Se conoce también como andlisis de riesgos y engloba
el proceso de recepcion e interpretacion de la informacion para evaluar el riesgo y

la gravedad de un peligro potencial.

ARBOL DE DECISIONES. Secuencia de preguntas aplicadas a cada peligro para
identificar si la etapa en que se produce dicho peligro es un PCC para el mismo.

CALOSTRO: Liquido transparente que segrega el pecho de la madre en los
primeros dias que siguen al parto, antes de la produccion de leche. El calostro
contribuye a proteger de infecciones al recién nacido.

CONSUMO APARENTE: se refiere a la demanda estimada para un periodo
establecido y se elabora cuando no existen datos de la demanda histérica, la
estimacion se basa en datos anuales de produccion, exportacién e importacion del

bien en estudio

CONTROL. Estado en que los procedimientos se manejan de conformidad con los

criterios establecidos.
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DESPUNTE O DESCARTE: es el ordefio de los primeros chorros de leche con la

finalidad de detectar alteraciones en la leche.

DIAGRAMA DE FLUJO. Representacion sistematica de la secuencia de fases u
operaciones llevadas a cabo en la produccién o elaboracién de un determinado

producto alimenticio.

ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS (ETA): Sindrome originado
por la ingestion de alimentos y/o agua, que contengan agentes etiolégicos en
cantidades tales que afecten la salud del consumidor a nivel individual o grupos de

poblacién.

EQUIPO HACCP. Grupo multidisciplinar de profesionales que lleva a cabo el
estudio HACCP.

GANADERIA DOBLE PROPOSITO: es aquel tipo de ganaderia que se caracteriza
por producir leche y carne, combinando el ordefio con el amamantamiento de los
becerros hasta el destete y generalmente requiere de bajos insumos con escaso

uso de tecnologia.

HACCP. Sistema que identifica los peligros especificos y las medidas preventivas

para su control. También se conoce como ARICPC, ARCPC y APPCC entre otros.

HATO: Totalidad de ganado bovino existente ya sea a nivel nacional, regional o de

explotacién

INOCUIDAD: es la garantia de que un alimento no causara dafio al consumidor
cuando el mismo sea preparado o ingerido de acuerdo con el uso a que se
destine.
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INSEMINACION ARTIFICIAL: Fecundacion de una vaca por medios no naturales

LIMITE CRITICO. Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del

proceso en una determinada fase.

MONTA NATURAL: Fecundacién de una vaca por accion directa del toro

NOVILLA: Hembra bovina mayor de un afio que no ha parido ninguna vez
pudiendo estar prefiada

PELIGRO. Potencial capaz de causar un dafo. Los peligros se dividen en tres
grupos: biolégicos (fundamentalmente microbioldgicos), fisicos (presencia de
objetos no deseados: insectos, plasticos, restos de cabello) y quimicos (pesticidas

en productos vegetales, residuos.

PROGRAMAS PRERREQUISITOS: son un componente esencial de las
operaciones de un establecimiento y tienen como finalidad, evitar que los peligros
potenciales de bajo riesgo se transformen en alto riesgo como para poder afectar

en forma adversa la seguridad del alimento.

PUNTO CRITICO DE CONTROL. Un paso necesario para controlar, prevenir o

eliminar un riesgo de la seguridad alimentaria o para reducirlo a un nivel aceptable.

SEGURIDAD ALIMENTARIA: existe seguridad alimentaria cuando todas las
personas tienen en todo momento acceso fisico y economico a suficientes
alimentos inocuos y nutritivos para satisfacer sus necesidades alimenticias y sus

preferencias en cuanto a los alimentos a fin de llevar una vida activa y sana.
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VACAS HORRAS: es aquella vaca improductiva, vacas jévenes 0 vacas gque no
han tenido becerros. Después que tuvieron su primer becerro dejan de ser vacas

horras.

VACAS PARIDAS: Pertenecen a este lote todas las vacas desde el momento en

gue paren hasta que son destetadas (lactancia).

VERIFICACION. Las pruebas y procedimientos suplementarios para confirmar que
el sistema HACCP est4 funcionando eficazmente.

VIGILANCIA. Comprobacion de que un procedimiento o proceso esta bajo control.
Se trata de una secuencia planificada de medidas o de observaciones al objeto de
evaluar si un PCC se encuentra bajo control. También se conoce como

monitorizacion.
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Anexo B

GUIA DE VERIFICACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA LA PRODUCCION DE
LECHE CRUDA.

IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

NOMBRE DE LA EMPRESA: RAZON SOCIAL:
DOMICILIO LEGAL DE LA EMPRESA: DOMICILIO DE LA PLANTA DE FABRICACION:
ACTIVIDAD PRINCIPAL DE LA EMPRESA: ¢ CUENTAN CON AUTORIZACION SANITARIA?

¢EXISTE AUTORIZACION DEL FUNCIONAMIENTO DEL | ¢SE DESARROLLAN EXCLUSIVAMENTE LAS
ESTABLECIMIENTO POR LA AUTORIDAD SANITARIA | ACTIVIDADES DE FABRICACION Y CONTROL DE
COMPETENTE? INDICAR TODAS LAS ACTIVIDADES | CALIDAD AUTORIZADAS POR LA AUTORIDAD
AUTORIZADAS. SANITARIA COMPETENTE?

3. PRODUCCION PRIMARIA

3.1 HIGIENE DEL MEDIO

AGUA POTABLE S| NO

¢,Cuadl es la procedencia del agua utilizada en la empresa?

¢Red publica?

¢ P0Oz0os artesanos, semiartesanos?

¢, Otros?

> En caso de ser necesario, ¢se hace algin tratamiento para potabilizar el
agua antes de su almacenamiento?

El tratamiento elegido ¢garantiza la potabilizacion, de acuerdo a los
requerimientos de cada pais?

4 | ¢La empresa posee tanques de agua?

¢Existen procedimientos documentados de limpieza y desinfeccion de
5 | tanques o cisternas de agua, que incluyan una frecuencia de realizacion
justificable y puntos de muestreo?

¢Se realizan y se registran los controles fisicoquimicos del agua potable?
6 | Indicar frecuencia

¢Se realizan y se registran los controles microbiolégicos del agua potable?
Indicar frecuencia

. Se utiliza el agua potable para el lavado inicial de equipos y utensilios?

¢Las tuberias visibles utilizadas para el transporte del agua potable estan en
buen estado de conservacion?

componentes del sistema de agua potable y se registra su cumplimiento?

7
8
9
1 | ¢Existe un programa de mantenimiento preventivo que incluya los
0
3

.2 PRODUCCION HIGIENICA DE LA LECHE

CONDICIONES GENERALES S| NO

1 | El aspecto externo del edificio ¢ presenta buena conservaciéon?

¢Existen fuentes de contaminacion ambiental en el area circundante al
2 | edificio?
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3 | En caso afirmativo, ¢se adoptan medidas de resguardo?
4 Los espacios libres y no productivos pertenecientes a la empresa ¢se
encuentran en condiciones de ordeny limpieza?
5 Las vias de acceso ¢estan pavimentadas y/o construidas de manera tal que
el polvo no sea fuente de contaminacion en el interior de la planta?
¢Existe proteccioén contra la entrada de roedores, insectos, aves u otros
6 | animales?
¢Existe un programa escrito de control de plagas asi como un registro de su
7 | ejecucion?
8 | ¢ Existe un Procedimiento Operativo Estandar (POE) para control de plagas?
¢(El POE garantiza que se evite que rodenticidas y/o agentes fumigantes
9 | contaminen materias primas, materiales de acondicionamiento, productos
semielaborados y productos terminados?
1 | ¢El flujo de personal y materiales es tal que previene la contaminacion de
0 |los productos?
1
1 | Los paisillos de circulacién ¢se encuentran libres de materiales en transito?
1 | ¢Existen sistemas de ventilacion y/o aclimatacion establecidos para cada
2 | area dependiendo de la operacion a realizar?
1
3 | Las instalaciones eléctricas visibles ¢se encuentran en buen estado?
1 |Las tuberias de agua, gas, electricidad, vapor, aire comprimido y otros
4 | gases que se utilicen, ¢se encuentran identificadas?
1 | ¢Existen y se cumplen procedimientos operativos normalizados de manejo,
5 | clasificacion y tratamiento de residuos?
1 |¢Se cumple con las normas vigentes sobre control y prevencion de
6 |incendios acorde a la legislacion nacional?
1 | ¢Existen y se cumplen procedimientos operativos normalizados de manejo,
7 | clasificacion y tratamiento de residuos?
AREAS AUXILIARES S| NO
1 | (Existen vestuarios generales de planta?
¢Los bafos, vestuarios y duchas, estan separadas de las areas de
> produccioén, siendo de facil acceso, y se encuentran en buen estado de
limpieza, sanitizacion, orden y conservacion, y son adecuados al nimero de
usuarios?
¢Se provee al personal (temporal y de planta permanente) de la vestimenta
3 de trabajo adecuada para cada area, incluyendo los accesorios para
evitar el contacto directo con los productos a fabricar y la protecciéon del
operario?
MANTENIMIENTO S| NO
1 ¢Existe POE de uso, limpieza y mantenimiento de los equipos generadores
de los distintos servicios?
> ¢Existe un programa de mantenimiento preventivo de los equipos y sistemas
de apoyo critico y se registra su cumplimiento?
3 ¢Existe un programa de mantenimiento preventivo de las instalaciones y se
registra su cumplimiento?
4 ¢Hay un programa de mantenimiento preventivo para todo el
equipamiento de control de calidad y se registra su cumplimiento?
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SERVICIOS GENERALES S| NO
¢Existe un equipo generador de energia eléctrica para el mantenimiento de
1 |sistemas y procesos criticos, en caso de falla del suministro de energia
eléctrica?
> El o los sectores donde se encuentran los sistemas generadores de los
distintos servicios, ¢ estan separados de las areas productivas?
ALIMENTACION S| NO
¢Cuenta la cooperativa con un programa nutricional y alimenticio,
elaborado por un medico veterinario en donde se asegure la salud de los
1 |animales y el adecuado suministro de nutrientes de manera que se
satisfagan las necesidades de los animales en sus diferentes etapas de
crecimiento y estados productivos y fisiolégicos?
¢Estan los animales agrupados por edad, sexo, peso, etapa fisioloégica y/o
2 |nivel de producciéon de manera que se homogenice al maximo sus
reguerimientos nutricionales y de manejo alimenticio?
¢Se puede garantizar que todos los animales obtengan su racion diaria de
3 | alimento, a través de adecuados espacios de comedero o carga animal en
pradera, para que no se generen competencias por el alimento?
4 | En periodos de escasez de alimento, ¢se cuentan con reservas adecuadas?
Los animales que son manejados bajo pastoreo, ¢estan bajo inspeccion
5 |regular, por lo menos una vez al dia, y tienen acceso a una cantidad y
calidad de forraje adecuado a su requerimientos nutricionales?
VACUNACION S| NO
1 | ;/Se determina contra qué enfermedades se va a vacunar?
2 | ;Se identifica qué animales pueden ser los beneficiados?
3 ¢Se incluye en la bitAcora de control los datos de nombre de la vacuna
usada, fecha de caducidad y lote de produccion?
4 ¢Se disefla con la ayuda del médico veterinario una estrategia de
propositos en el uso de compuestos hormonales?
¢Se verifica la fecha de caducidad antes de aplicar el producto, se revisa
5 | que el envase no presente alteracion y que estén aprobados para uso en
bovinos?
6 | ¢Se elabora una bitacora de uso de antibi6ticos?
DESECHOS VETERINARIOS S| NO
1 ¢Se eliminan los desechos y sobrantes de la practica veterinaria de manera
gue no sean causa de accidentes, contaminacion o foco infeccioso?
2 | ¢Existen recipientes para almacenar los desechos veterinarios?
Los recipientes, ¢estan situados en areas exclusivas, retiradas de las zonas
3 | de produccién?
3.3 MANIPULACION, MANTENIMIENTO Y TRANSPORTE
SALA DE ORDENO S| NO
1 | (Es usada la sala de ordefno exclusivamente para los ordefnos?
2 | ¢Esta comunicada la sala de ordefo en forma directa con el establo?
3 ¢Depende el tamafo de la sala de ordefio del nimero de animales en
produccién y del equipo de ordefio?
4 ¢Estan las paredes y pisos de la sala de ordefio construidos de material liso,
para evitar la acumulacién de contaminantes y facilitar la limpieza?
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5 | ¢Esla sala de ordefio inspeccionada regularmente?

6 | (Relne la sala de ordefo todos los requisitos de salud y sanitizacién?
¢Son revisadas las maquinas de ordefio y ajustadas, por lo menos una vez al

7 afno, para cumplir con las especificaciones establecidas para el
funcionamiento de la sala de ordefio que pudieran ser un riesgo de
contaminacion para la leche?

8 ¢Esta disefiado el sistema de ventilacion de la sala de ordefio para proveer
comodidad y salud al ganado, y evitar el mal olor de la leche?

HIGIENE EN EL ORDENO S| NO

1 ;Se sanitizan regularmente las superficies para minimizar el nivel de
bacterias en las superficies del equipo?
Se revisa la temperatura de la leche en el tanque de almacenamiento y se

> inspecciona el grado de limpieza del tanque de almacenamiento de la
leche cuando esté vacio, especificamente el interior, al menos una vez por
semana?

3 ¢Se revisa que el tanque de almacenamiento drene completamente al
momento de ser lavado?
¢ Se revisan las superficies que contactan con la leche al menos

4 | semanalmente?

5 ¢Se revisa la unidad de ordefo y las lineas de las pezoneras, respecto a la
suciedad que puedan acumular?

6 ;Se revisa que las jarras receptoras, lineas, mangueras y otras areas
potenciales en donde el agua pueda drenar completamente?

7 ¢Se verifica que los recipientes que se usan para colocar el sellador estén
limpios y listos para usarse?
¢Se revisan los registros de tratamientos permanentes y temporales, y se

8 | verifica que todos los animales tratados, animales lactando, presenten la
identificacién de animal en tratamiento?

9 ¢Se revisa el lote de animales que estén produciendo leche no apta para el
consumo humano?

1 | :Se separan todos aquellos animales que se encuentren en tratamiento

0 | para ser ordefiados al final y se separa su leche?

1 | ¢Se identifica al ganado con una identificacidn especial (lactantes, secas,

1 |tratadas o con leche anormal)?

1 | ¢ Se detecta maistitis clinica (ubre roja, dura, inflamada, o pezones

2 | calientes)?

1 | ¢Se Inspecciona la leche del despunte y se detecta cualquier

3 |anormalidad?

EQUIPO DE ORDENO Sl NO

1 | ;Se revisa constantemente la funcionalidad del equipo de ordefo?

2 | ¢Se colocan apropiadamente las unidades de ordefio?

3 ¢Se enjuagan y lavan las unidades de ordefio completamente antes de ser
colocadas en el siguiente animal?
¢ Se utilizan sanitizantes clorados de acuerdo a las especificaciones del

4 | fabricante?

5 ¢ Se reemplaza el filtro para la leche de acuerdo a las recomendaciones del
equipo de ordefio?
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6 | ¢Se analiza el agua para alcalinidad o acidez?
MANEJO DE LECHE FRIA S| NO
1 | ¢Eslaleche aimacenada por mas de 48 horas?
2 | ;Se revisa la temperatura del tanque frio después de cada ordefio?
3 | ;Se inspecciona la limpieza del tanque frio semanalmente?
ALMACENAMIENTO EN TANQUES FRIOS S| NO
¢Se verifica periodicamente la limpieza de los condensadores del sistema
1 | de enfriamiento?
2 | ¢Se revisa constantemente la presion del refrigerante?
3 | ¢Es apropiada la ventilaciéon para el condensador?
LIMPIEZA DE UTENSILIOS Y EQUIPO DE ORDENO S| NO
1 ¢Se mantienen limpios el piso del cuarto del tanque frio y las superficies
externas del equipo de ordefio?
> ¢Se inspecciona el sistema de limpieza del equipo de ordefio anualmente
por una compabfia profesional?
3 ¢Se tiene un plan escrito del qué hacer cuando el agua de enjuague o
lavado contamine la leche?
4 ¢Se Inspecciona el equipo para asegurarse de que toda el agua ha
drenado antes de iniciar el ordefio?
3.4 LIMPIEZA, MANTENIMIENTO E HIGIENE DEL PERSONAL EN LA PRODUCCION PRIMARIA
S| NO
1 ¢Las personas responsables de la higiene y desinfeccidbn cuentan con un
adecuado entrenamiento y cuentan con instrucciones escritas?
¢Se cuenta con un plan de limpieza y desinfeccion de las instalaciones, las
maquinarias y los equipos utilizados, en el que se considere el método de
2 |limpieza, los agentes desinfectantes, los periodos de aplicacion, la
frecuencia de aplicacion, las maquinas y equipos empleados, y los
responsables de realizarlo?
3 ¢Esta prohibido fumar, comer, beber y mascar en las areas de producciény
almacenamiento?
¢Se instruye al personal a lavarse las manos antes de ingresar a las areas de
4 | producciéon?
4. PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS INSTALACIONES
4.1 EMPLAZAMIENTOS
Mat.
de Dev
Mat. |Envase| Prod. Y oluc
ALMACEN . ; mat. |.
Primas / Termin. ione
rechaz
Empa S
qg.
N
SI/INO |[SI|[NO | SI [INO| Sl |O | S
1 |Si el acceso de los materiales /insumos y salidas
de los productos es directo desde el exterior,
cexiste un procedimiento para resguardo de la
integridad de los mismos?
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¢(Existe un  sistema que resguarde  los

2 |insumos/materiales y producto ubicados en el
interior?

3 | ¢Las instalaciones tienen tamario adecuado a las
necesidades de la empresa?

4 ¢Los pisos, paredes y techos estan en buen
estado de conservacion e higiene?

5 Los desagues y tuberias ¢estan en buen estado
de conservacion e higiene?

6 Las instalaciones eléctricas Vvisibles ése
encuentran en buen estado?
Las condiciones ambientales del local
(incluyendo iluminacion) ¢Permiten cumplir con

7 los requisitos establecidos?

8 . :
¢Es necesario el control y registro de temperatura

9 |De existir esa necesidad ¢Hay aparatos que
controlen y/o registren la temperatura?

1

0 | ¢Existen reqistros?

1

1 | (Hay necesidad de camara fria?

1

2 | ¢Existen registros de temperatura?

1 ¢(Existe un sistema de alerta que indique los

3 desvios de la temperatura programada en la
camara fria?
¢(Existen  procedimientos para todas las

1 |operaciones de este sector (recepcion de

4 |insumos, movimiento de recipientes, condiciones
de estiba, despachos, etc.)

1

5 | ¢Existe un sector de recepcion?

1 | Los materiales rechazados, ¢son debidamente

6 |identificados y almacenados separadamente en
areas restringidas?

1 | ¢Existe un procedimiento de destruccion de

7 | materiales?

1 |Los insumos aprobados, ¢son debidamente

8 |identificados?

1 |¢Todas las materias primas disponibles se

9 | encuentran dentro de su plazo de validez?
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2 ¢La disposicion del almacenamiento permiten
o | Preservar la integridad de los insumos vy
productos?
> ¢(Existe un POE para casos de derrame de
1 productos corrosivos, 0 toxicos y sustancias
activas?
> ¢(Existe un sector de despacho de Producto
> terminado?
2 | ;Se toman las precauciones necesarias para el
3 | embalaje de productos terminados que requieran
cadena de frio?
5. CONTROL DE OPERACIONES
5.1 CONTROL DE PELIGROS ALIMENTARIOS
S| NO
1 | ;,Se tiene un control eficaz de peligros identificados en la leche?
> ¢Se evaliua cada peligro potencial para determinar la gravedad de sus
efectos nocivos para la salud y la probabilidad razonable de su presencia?
¢ Se establecen criterios sobre el proceso para las medidas de control a fin
3 de que tal proceso se apligue de una manera que responda al
rendimiento requerido, es decir, que garantice la aplicacion adecuada de
la medida de control?
Los productos, ¢son almacenados a la temperatura apropiada y por el
4 tiempo adecuado a fin de reducir al minimo el crecimiento o desarrollo de
peligros para la inocuidad alimentaria y evitar efectos negativos para la
idoneidad de los alimentos en cuestion?
¢Se aplican medidas preventivas para reducir al minimo el riesgo de
5 | contaminacion de la leche y los productos lacteos por peligros fisicos y
guimicos y sustancias extrafas?
6. INSTALACIONES: MANTENIMIENTO E HIGIENE
6.1 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
S| NO
En la zona de produccion, ¢se mantiene el piso seco tanto como sea
1 | posible?
Periddicamente, ¢se limpian adecuadamente todas las superficies de las
2 tuberias y equipos que entran en contacto con los productos, incluidas las
zonas dificiles de limpiar, tales como valvulas de desviacion, valvulas de
muestreo y los sifones de desague de las llenadotas?
3 | ¢Existe alglin programa regular para verificar si la limpieza es adecuada?
¢Se tienen medidas para impedir el acceso de plagas, tales como cerrar
4 | herméticamente los agujeros, desaglies o algun otro lugar por donde
puedan penetrar las plagas?
5 | En la erradicacion de plagas, ¢se combate inmediatamente, tomando en
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cuenta que no represente una amenaza para la inocuidad o la aptitud de
los alimentos?
TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS S| NO
1 ¢Se tiene destinada un area de la empresa alejada del sistema de
produccién para eliminar, enterrar y/o cremar animales muertos?
> ¢Se previene la contaminaciéon del alimento y agua con excremento de
otros animales como perros, gatos, ratones y pajaros?
¢Se tiene un sistema apropiado de manejo de estiércol? Retirar el estiércol
3 | en forma periédica ayuda a prevenir la diseminacion de enfermedades y
se mantiene la salud del hato.
¢ Se evita extender el estiércol cerca de arroyos, pozos de agua, y
4 | estanques o drenajes?
5 | ¢Se almacena el estiércol para aplicaciones posteriores?
7. INSTALACIONES: HIGIENE PERSONAL
7.1 ESTADO DE SALUD
S| NO
¢La admision / contratacion del personal es precedida de un examen
1 | médico?
> ¢El personal es sometido a examenes médicos peridédicos, al menos una
vez al afio? EN CASO DE RESPUESTA NEGATIVA, PASAR A LA PREGUNTA 4
3 | ¢Se llevan registros del estado de salud de los empleados?
4 | ;Tiene el personal obligacién de comunicar problemas de salud?
5 ¢Existe un procedimiento que prevenga que un personal enfermo no entre
en un area en la que pueda ser afectado €l o los productos?
6 ¢Se regula el trafico de manipuladores y visitantes en el area de
produccién?
8. TRANSPORTE
8.1 CONSIDERACIONES GENERALES
S| NO
¢Se transporta la leche sin retraso, evitando con esto la introducciéon de
1 |contaminantes y el crecimiento de microorganismos patégenos y la
produccién de sus toxinas?
5 ¢Son Los tanques de leche (pipas) lavados y sanitizados antes de
transportar la leche?
¢Estan los vehiculos, equipo y tanques para transportar leche disefiados,
3 | construidos y mantenidos de tal forma que prevengan la introducciéon de
contaminantes a la leche?
¢Se asegura la empresa que las personas que conducen los vehiculos
4 |recolectores demuestren habilidades y conocimiento en el manejo e
higiene de los alimentos?
9. INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS Y SENSIBILIZACION DE LOS
CONSUMIDORES
9.1 CONSIDERACIONES GENERALES
S| NO
1 | ¢Es almacenado el material empleado para el envasado en lugares
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adecuados y en condiciones de sanidad y limpieza?

¢El material utilizado para el envase garantiza la integridad de la leche,
bajo las condiciones previstas de almacenamiento?

¢Se utilizan los envases o recipientes para algun otro fin que pueda dar
lugar a la contaminacién de la leche?

¢Son inspeccionados y tratados los envases o recipientes inmediatamente
antes del uso, a fin de tener la seguridad de que se encuentren en buen
estado?

cPermanecen en la zona de envasado o llenado solo los envases o
recipientes necesarios?

10. CAPACITACION

CAPACITACION EN HIGIENE DEL ORDENO

S|

NO

¢ Ofrece la empresa a su personal un programa de entrenamiento sobre el
proceso de ordefio?

¢(Entrega la empresa a su personal un programa de entrenamiento
documentado sobre la produccion de leche; y sobre la prevencion y
control de enfermedades?

¢Realiza la empresa un programa de induccion en cada una de las areas
del proceso de ordefo enfatizando normas de seguridad y control de
calidad?

¢Implementan un plan de emergencias que considere acciones a realizar
durante el proceso de ordefio?

¢Se establecen programas de higiene del personal, mediante el uso de
equipo de proteccidn necesario para evitar la contaminacion de los
productos alimenticios?

¢Se implementa un plan de capacitacidn en la deteccién de maistitis al
momento del ordefio, que servirA para ayudar con el tratamiento y
prevenciéon de mastitis?

¢Se realiza la misma rutina de ordefio en cada ordefio para obtener un
proceso de ordeiio eficiente?

¢Se desarrolla un programa especial para la desinfeccion de las manos
del personal?

CAPACITACION EN EL MANEJO DEL GANADO

S|

NO

¢ Se realizan capacitaciones del personal en las actividades de manejo del
ganado de tal manera que se disminuya el estrés y se eviten accidentes
que afectan la integridad fisica y salud de los animales?
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Anexo C
Tabulacion de resultados, de requisitos de BPM dentro del caso préactico en

estudio: Asociacién Cooperativa de la Reforma Agraria Nilo II.
3.1 Higiene del medio.
Objetivo:

Determinar si dentro de la cooperativa se cumplen ciertos requisitos referentes al

agua utilizada en el proceso de produccién de leche cruda.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 4 40%
NO 3 30%
NO
CONTESTA 3 30%
Total 10 100%

3.1 HIGIENE DEL MEDIO

30%
40%

oSl
ENO
ONO CONTESTA

30%

Interpretacion:
Dentro de este apartado la cooperativa cumple el 40% de los requisitos en lo que
respecta al agua utilizada en el proceso de produccion, el 30% de estos requisitos

no se cumplen, y el 30% restante no se contesto.
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3.2 Produccién Higiénica de la Leche

Objetivo:

Conocer cuales son las condiciones generales de la empresa, las areas
auxiliares, el mantenimiento del equipo, los servicios generales, la alimentacion,
vacunacion de las vacas y determinar como se eliminan los desechos veterinarios

dentro de la planta lechera.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 22 55%
NO 15 38%
NO APLICA 2 5%
EXISTE, PERO NO SE
CUMPLE 1 3%
Total 40 100%

3.2 PRODUCCION HIGIENICA DE LA LECHE

0,
5% 3% = S|

B NO

38% O NO APLICA

54%

B EXISTE, PERO NO SE
CUMPLE

Interpretacion:
La cooperativa cumple con el 54% en lo que se refiere a la produccién higiénica de
leche, el 38% de estos requisitos no se cumplen, el 5% de estos no aplica dentro

de la cooperativa y el 3% de estos requisitos existen, pero no se cumple.
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3.3  Manipulacién, Mantenimiento y Transporte

Objetivo:
Conocer cuales son las acciones tomadas dentro de la cooperativa en lo que

respecta a la manipulacién, mantenimiento y el transporte de la leche fria.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 26 70%
NO 9 24%
NO APLICA 1 3%
NO
CONTESTA 1 3%
Total 37 100%

3.3 MANIPULACION, MANTENIMIENTO Y TRANSPORTE

3% 3%

o sl

mNO
ONOAPLICA

B NO CONTESTA

Interpretacion:
En esta seccion la cooperativa cuenta con un 70% de conformidades en lo que se

refiere a manipulacién. Almacenamiento y transporte de leche, un 24% de estos no

se cumplen y el 6% restantes no aplican dentro de la cooperativa o la pregunta no

fue contestada.
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3.4 Limpieza, Mantenimiento e Higiene del Personal en la Produccién

Primaria

Objetivo:
Conocer cuales son las acciones dentro de la cooperativa en cuanto a produccion
primaria de leche, especificamente en lo concerniente a limpieza, mantenimiento e

higiene del personal.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 1 25%
NO 3 5%
Total 4 100%

3.4 LIMPIEZA, MANTENIMIENTO E HIGIENE DEL
PERSONAL

asl
ENO

Interpretacion:
De acuerdo al grafico anterior, se observa que el 25% de los requisitos de BPM en
lo que se refiere a limpieza, mantenimiento e higiene del personal son cumplidos,

mientras que el 75% de estos requisitos no son cumplidos.
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4.1 Materias Primas
Objetivo:

Conocer como es el manejo de materiales dentro de las instalaciones de la

cooperativa, especialmente de las materias primas.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE

Sl 9 39%

NO 9 39%

NO APLICA 5 22%
Total 23 100%

4.1 MATERIAS PRIMAS

oSl
ENO
ONO APLICA

Interpretacion:
El 39% de los requisitos de BPM en cuanto a materia prima son cumplidos,

mientras que el otro 39% no. El 22% restante no aplica.
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4.1 Producto Terminado
Objetivo:

Conocer como es el manejo de materiales en la cooperativa, especificamente en

lo concerniente al producto terminado.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 13 57%

NO 6 26%
NO APLICA 4 17%
Total 23 100%

4.1 PRODUCTOS TERMINADOS

oSl
BENO
ONO APLICA

Interpretacion:

Al observar los resultados obtenidos en el grafico anterior, significa que el 57% de
los requerimientos de BPM en cuanto a producto terminado se cumplen, un 26%
no es cumplido y el restante 17% no aplica porque no se almacena producto

terminado dentro de la planta.
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5.1 Control de Peligros Alimentarios.

Objetivo:
Conocer si dentro de la empresa cuentan con la identificacion de peligros criticos
en el proceso de produccion que los minimice o elimine por completo con la

finalidad de producir leche cruda inocua.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 5 100%
NO O -
Total 5 100%

5.1 CONTROL DE PELIGROS ALIMENTARIOS

0%

osl
BNO

Interpretacion:
En cuanto al control de peligros en el proceso productivo, es notable que el 100%
de los requerimientos de BPM son cumplidos, es importante recalcar que dentro

de la cooperativa se trata de producir leche inocua.
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6.1 Mantenimiento y Limpieza.

Objetivo:
Conocer cual es el mantenimiento y limpieza se le da al area de produccion dentro
de la cooperativa, ademas, conocer cual es el tratamiento dado a los desechos

producidos en el proceso de produccion.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE
SI 4 40%
NO 6 60%
Total 10 100%

6.1 MANTENIMIENTOY LIMPIEZA

oSl
BNO

Interpretacion:

En el grafico anterior se muestra que un 40% de los requerimientos de BPM en lo
gue se refiere a mantenimiento y limpieza dentro de la planta se cumplen y el 40%
restantes no son cumplidos sobre todo en el tema de tratamiento de desechos.
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7.1 Estado de Salud
Objetivo:

Conocer sobre la higiene del personal, especificamente el estado de salud de los

operarios presentes en el proceso de produccién de leche.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 4 67%
NO 2 33%
Total 6 100%

7.1 ESTADO DE SALUD

asi
N0

Interpretacion:
Segun los datos arrojados en la tabulacion sobre el estado de salud del personal
es notable que se cumple el 67% de estos y un 33% no se cumplen més que todo

porque no hay una regulacion de las personas que visitan la planta de produccion.
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8.1 Transporte

Objetivo:
Conocer el manejo de la leche cruda después de ser ordefiada y encontrarse en

el tanque frio para su transporte a la planta procesadora de lacteos o su consumo

final.
OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE
S| 3 75%
NO 1 25%
Total 4 100%
8.1 TRANSPORTE
CONSIDERACIONES GENERALES
oSl
EBNO
Interpretacion:

El transporte no es brindado por la cooperativa a la planta procesadora de lacteos,
sin embargo, se tiene el cuidado de darle un manejo adecuado para que sea un
producto inocuo, es por eso que se cumplen en un 75% los requerimientos de

transporte y el 25% no se cumple.
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10.1 Capacitacion

Objetivo:
Conocer si dentro de la cooperativa cuentan con programas de capacitacion tanto

en higiene del ordefio como de manejo del ganado.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 6 67%
NO 3 33%
Total 9 100%

10.1 CAPACITACION

osl
anNo

Interpretacion:
En el area de capacitacion, la cooperativa cuenta en un 67% con programas para
la produccion higiénica de la leche y el manejo de ganado, y en un 33% estos no

son cumplidos.
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Anexo D

BUENAS PRACTICAS EN LA LECHERIA

ARREO DE LAS VACAS HACIA
LA SALA DE ORDENO

¢ Hagalo de la forma mas
tranquila posible.

e No debe gritarles, pegarles
ni utilizar perros que acosen
0 muerdan a las vacas.

Tenga en cuenta que las vacas que
llegan tranquilas a la sala de ordefio
bajan muy bien la leche. En caso
contrario, retienen leche en la ubre y
esto aumenta el riesgo de mastitis.

HIGIENE PERSONAL

e Mantenga sus ufas cortas y limpias.
e Lave sus manos antes de comenzar el ordefio.
e Para evitar caidas, use botas de goma.

Recuerde que usted produce uno de los alimentos mas
importantes para la alimentacion humana.
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RUTINA DE ORDENO

e Respete una rutina de horarios, para ordefiar las
vacas.

e Evite mojar toda la ubre, lave solamente los pezones
y séquelos con papel descartable.

e NO realice sobreordefio. NO utilice pesos en las
arafas, ni apoyado de manos.

e Desinfecte los pezones luego de sacar las
pezoneras.

La desinfeccion o sellado de pezones post ordefio es
procedimiento mas barato par prevenir la mastitis.

MANTENIMIENTO DE LA MAQUINA DE ORDENO

¢ Antes de comenzar el ordefio controle el nivel de aceite de la bomba de vacio y la tensién
de las correas.

e Limpie una vez por semana todos los filtros de su maquina de ordefiar.
e Cambie todas las pezoneras cada 2000 vacas ordefiadas por bajada o cuando se rompan.

Chequee toda la maquina de ordefiar como minimo dos veces por afio.
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LAVADO

e Lave los pisos y la maquina después de cada
orderie.

e Utilice agua caliente (75°C) para que los detergentes
actlen correctamente.

o Determine el nivel de dureza del agua que usa para
el lavado. A mayor dureza, mayor debera ser la
cantidad de detergente.

Se utilizaran con distinta periodicidad dos tipos de
detergentes: Detergente alcalino, que elimina la grasa de la
leche.Detergente acido, que elimina la pidra de la leche .

SANIDAD EN EL ORDENO
Prevencién de mastitis

e Observe los primeros chorros de leche y verifique la
existencia o no de grumos.

e Si hay grumos deje el animal para ordafirlo al final y
no mezcle la leche con el resto.

Si hace el tratamiento adecuado, estara perdiendo menos
produccion y por lo tanto, menos dinero.

Mastitis Subclinica

e Elindicador de mastitis subclinica es el Recuento de
Células Somaticas en leche.

e Por cada caso de mastitis clinica, hay en el rodeo 15
a 40 casos de mastitis subclinica que solo seran
identificados si se hacen andlisis de leche en las
vacas en produccion.

Realice periddicamente analisis de leche total y de cada
vaca en produccion.
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Mastitis Cronica

e AsesoOrese por su veterinario, identifique y descarte
las vacas con mastitis cronica.

e Registre las vacas con mastitis clinicas. Asi
identificard las vacas crénicas al final de la lactancia.

Las vacas crénicas diseminan permanentemente bacterias
en el rodeo y en general, no se curan nunca.

Descarte toda la leche producida por la vaca tratada con antibioticos durante el tiempo
recomendado para cada producto, y haga un rodeo de vacas enfermas que seran ordefiadas al final.

e Aol
i

SECADO TERAPEUTICO DE LAS VACAS

e ¢Cuando?
Dos meses antes de la fecha probable de parto.

e Utilice un pomo intramamario por cuarto, es decir, 4
pomos por vaca.

e Luego de colocar el antibiotico dentro del pezdn,
coloque el desinfectante de pezones post ordefie.

INSTALACIONES

e Evite pisos lisos.

e Utilice desaglies amplios conectados a piletas y
manténgalos destapados.

¢ Mantenga los accesos lo mas firmes y continuos
posibles.

e Trate de usar media sombra en el corral de espera,
principalmente en verano.

La vaca que sufre calor o situaciones estresantes, produce
menos leche




173

Anexo E

Limpiezay desinfeccion de instalaciones de ordefio

La limpieza y desinfeccion de las instalaciones de

ordefio tiene como objetivo eliminar tanto la
materia organica como la inorganica y la
destruccion de microorganismos, para garantizar
las perfectas condiciones higiénicas de la leche y
la salud de la ubre de los animales productores.

Limpieza 'y desinfeccion son  procesos
complementarios e inseparables que requieren la utilizacién de detergentes y
desinfectantes respectivamente.
Para la eliminacion de materia organica se utilizan detergentes alcalinos; sin
embargo, diversos factores combinados, como la dureza del agua, los
componentes metalicos de los conductos y los depdésitos de grasa, forman la
denominada “Piedra de leche”, que es un precipitado cuya eliminacion es
imposible de realizar con soluciones alcalinas.
En las conducciones metalicas, sobre todo en las partes rugosas, se producen
fendmenos electroliticos que provocan un depodsito de caseina que es el
principio de la “piedra de leche”.
Una limpieza con soluciones acidas evita la formacién de los precipitados que
se producen al unirse las sales del agua (Ca y Mg) junto con el jab6én (NaOH,
fosfato trisédico, etc.).

Método general y fases de limpieza
El método mas generalizado de limpieza es el llamado alternativo alcalino/acido
gue consiste en realizar una limpieza alcalina diaria después de cada ordefio y

una limpieza acida una vez a la semana.

e Limpieza alcalina diaria

Enjuagar con agua fria.
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Limpieza con una solucion detergente alcalina. Las dosis de concentracion
vienen dadas con cada detergente asi como la temperatura del agua. El
detergente no debe de ser espumoso en circulacion.

Enjuague con solucién desinfectante. Se realiza con agua fria.

Escurrido y secado.

e Limpieza acida semanal
Este cambio en el pH del detergente sirve para elimina la “piedra de leche”. Las
concentraciones de la solucion acida son especificadas para cada detergente.
El procedimiento es el siguiente:
Enjuagar con agua fria.
Limpieza con solucion detergente acida caliente, dejando actuar durante 5-15
minutos (dependiendo del tipo de instalacion).
Limpieza con solucion detergente alcalina.
Enjuagar con solucion desinfectante fria.

Escurrido y secado.

Métodos particulares dependiendo del tipo de instalacion

Instalaciones simples

Desmontar y mojar la unidad de ordefio

Aspirar de 5 a 6 litros por punto de ordefio 5
con agua fria menos el pulsador

) » ) : Limpiar con la soluciéon &cida caliente,
Aspirar la solucién detergente alcalina caliente ’ )
para que actde 15 minutos

Cepillar utensilios de ordefio (manguitos, |Cepillar los utensilios con una solucién
recipientes, tapaderas, etc) con la solucion alcalina |alcalina

Enjuagar con la solucion desinfectante Enjuagar con la solucion desinfectante fria

Escurrido y secado Escurrido y secado
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Instalaciones simples con autolavadora

Aspirar 5 0 6 litros de agua por punto de

ordefo

Colocar las pezoneras en la autolavadora

Aspirar 'y hacer circular una solucion

detergente alcalina durante 10 minutos

Cepillar recipientes y tapaderas con la
solucién alcalina. Enjuagar con la solucion
desinfectante

Aspirar 'y hacer circular la solucion

desinfectante durante 5 o0 6 minutos

Vaciar y dejar secar

Aspirar 5 o 6 litros de agua por punto de ordefio

Una vez colocadas las pezoneras en la

autolavadora, hacer circular una solucién

detergente alcalina durante 5 minutos

Hacer circular la solucion desinfectante

Vaciar y dejar secar

También es conveniente cepillar los recipientes y demds utiles una vez a la

semana con una solucién acida.

Instalaciones con conduccién de leche

Enjuagar con agua

Hacer circular la solucién alcalina durante 10

minutos

Hacer circular la solucién desinfectante durante

5 minutos

Vaciar la instalacion

Enjuagar con agua

Hacer circular la solucién éacida durante 10

minutos

Hacer circular la solucién desinfectante durante
5 minutos

Vaciar la instalacion
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Sistema de limpieza con agua caliente

Otro sistema de limpieza de instalaciones con conduccion de leche distinto al
alternativo alcalino/acido es el de limpieza con agua hirviente acidificada. Los
conductos y recipientes de la instalacion deben resistir temperaturas de 95 °C.
Después del ordefio, el agua a 95 °C se introduce en toda la red de conductos
(el agua no circula). Se introduce el acido mediante un distribuidor. Tras 7
minutos se vacia la instalacion.

El inconveniente de este método es el elevado coste del calentamiento del agua
y en instalaciones grandes es dificil mantener la temperatura del agua.

Limpieza de los conductos de aire

Es necesario limpiar los conductos del aire 2 o 3 veces al afio debido a que
estos deben de mantener siempre el mismo diametro. Los conductos se
obstruyen con la suciedad del ambiente en el que se trabaja y las posibles
entradas de leche, cuando esto se produzca estos se deben limpiar ese mismo
dia. El procedimiento a seguir es el siguiente:

Asegurarse de que el interceptor esta vacio.

Aspirar por las tomas de vacio de la conduccién, mediante un tubo de goma,
una solucion de agua caliente y detergente no espumoso. Se comienza por la
toma de vacio mas proxima a la bomba y se continla de una en una hasta el
final. Debe tenerse la precaucion de no aspirar mas volumen de solucién que
las ¥ partes del volumen del interceptor, pues hay peligro de que entre en la
bomba.

Siempre se vaciara el interceptor antes de aspirar por la toma siguiente.

Una vez efectuada la operacién en todas las tomas de vacio, se dejara la
bomba en funcionamiento, abriendo y cerrando los grifos, con la finalidad de
secar la conduccion de aire.

Una correcta limpieza y desinfeccion de las instalaciones de ordefio repercute
directamente sobre el buen funcionamiento de las instalaciones, previene de
posibles contagios via mamaria del animal productor y mejora la calidad de la
leche, en tanto en cuanto, se evita su contaminacion por contacto con agentes

patégenos o degradantes.
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DESPUES DE CADA ORDENO
LIMPIEZA ALCALINA

ACLARADOD IMICIAL CON AGUA FRIA ABUNDANTE

CIRCULACION DURANTE 10-15 MINUTOS DE UNA
SOLUCION DE DETERGENTE ALCALINO Y AGUA
CALIENTE ( 80-100 °C)

ACLARADO CON SOLUCION DESINFECTANTE
¥ AGUAFRIA

ESCURRIDO Y SECADO

LA LIMPIEZA ALCALIMA ELIMIBA;
MATERIA ORGANICA

LA SOLUCION DESINFECTANTE ELEIMINA:
MICROORGANISMOS (BACTERIAS, HONGOS, ETC.)
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Anexo F

E(‘gc}’ UNIVERSIDAD FRANCISCO GAVIDIA

s FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
INGENIERIA INDUSTRIAL

CUESTIONARIO DIRIGIDO A GERENTES, JEFES Y SUPERVISORES DE LA
UNIDAD DE PRODUCCION EN LA INDUSTRIA LECHERA DE EL SALVADOR.

Objetivo: Conocer la situacién actual de las industrias lecheras en cuanto a sus
procedimientos de extraccion de leche de vaca.

Nombre de la organizacion:
Giro:

Nombre del entrevistado:
Cargo:
% de capacidad instalada que se encuentra en uso:
Mercado (clientes):

CUERPO DEL CUESTIONARIO
Informacién general
1. ¢ Satisface toda la demanda?

a.Si [ b.No [

2. ¢Conoce la normativa para implementar un sistema de gestién de la
seguridad alimentaria?
a.Si [ b.No []

3. ¢Le interesa implementar un sistema de gestion de la seguridad
alimentaria conforme a analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP)?
a.Si [ b.No []

4. ¢Cual es el obstaculo para no haberlo hecho?
a. Monetario [ b. No conoce ninguno []
c. Otro [, Especifique

Produccién Primaria
5. ¢Controla el agua utilizada en el proceso?
a.Si [ b.No []

6. ¢Guarda registro de los procedimientos de sanitizacion del area de
produccién?
a.Si [ b.No [

7. ¢Existe un programa escrito de control de plagas asi como un registro de
Su ejecucion?
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a.Si [ b.No []

8. ¢Existen y se cumplen procedimientos operativos normalizados de
manejo, clasificacion y tratamiento de residuos?
a.Si [ b.No [

9. ¢Hay un programa de mantenimiento preventivo para todo el
equipamiento de control de calidad y se registra su cumplimiento?
a.Si [] b.No [

10. ¢ Es la leche almacenada por mas de 48 horas?
a.Si [] b.No []

11.;Se verifica periddicamente la limpieza de los condensadores del
sistema de enfriamiento?
a.Si [ b.No []

12.¢;Esta prohibido fumar, comer, beber y mascar en las areas de
produccién y almacenamiento?
a.Si [ b.No []

13.¢Se instruye al personal a lavarse las manos antes de ingresar a las
areas de produccion?
a.Si [ b.No []

Proyecto y construccién de las instalaciones
14.;Existe un sistema que resguarde los insumos/materiales y producto
ubicados en el interior?

a.Si [ b.No [

15.¢Las instalaciones tienen tamafio adecuado a las necesidades de la
empresa?
a.Si ] b.No [

Control de Operaciones
16. ¢ Se tiene un control eficaz de peligros identificados en la leche?
a.Si [ b.No [J

17.¢Se aplican medidas preventivas para reducir al minimo el riesgo de
contaminacién de la leche y los productos lacteos por peligros fisicos y
guimicos y sustancias extrafias?
a.Si [ b.No []

Instalaciones: Mantenimiento e Higiene
18.Peribédicamente, ¢ se limpian adecuadamente todas las superficies de las
tuberias y equipos que entran en contacto con los productos, incluidas
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las zonas dificiles de limpiar, tales como valvulas de desviacién, valvulas
de muestreo y los sifones de desagiie de las llenadotas?
a.Si [ b.No []

19.¢ Se tienen medidas para impedir el acceso de plagas, tales como cerrar
herméticamente los agujeros, desaglies o0 algun otro lugar por donde
puedan penetrar las plagas?
a.Si [ b.No [

20.En la erradicacion de plagas, ¢se combate inmediatamente, tomando en
cuenta que no represente una amenaza para la inocuidad o la aptitud de
los alimentos?
a.Si [ b.No [

Instalaciones: Higiene Personal

21.¢ El personal es sometido a exdmenes médicos periddicos, al menos una
vez al afo?
a.Si [ b. No ]

22.¢:Se regula el trafico de manipuladores y visitantes en el area de
produccién?
a.Si [ b.No [

Transporte

23.¢Se transporta la leche sin retraso, evitando con esto la introduccion de
contaminantes y el crecimiento de microorganismos patégenos y la
produccion de sus toxinas?
a. Si ] b.No [

24.¢:Son los tanques de leche (pipas) lavados y sanitizados antes de
transportar la leche?
a. Si ] b.No [

Capacitacién

25.¢0frece la empresa a su personal un programa de entrenamiento sobre
el proceso de produccion?
a. Si ] b.No [

26. ¢ Se capacita al personal periddicamente?
a. Si ] b.No [
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Anexo G
Tabulacion de datos obtenidos en la investigacion de campo.
Pregunta 1
¢ Satisface toda la demanda?
Objetivo:
Conocer si las empresas salvadorefias en estudio, producen mas o menos de lo

que venden.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 2 17%
NO 10 83%
Total 12 100%

SATISFACE TODA LA DEMANDA

17%

osl
B NO

83%

Interpretacion:
Solo un 17% de las empresas entrevistadas tienen su mercado esta cubierto,
mientras que el 83% restantes desearian producir mas para satisfacer a su

mercado.
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Pregunta 2
¢Conoce la normativa para implementar un sistema de gestion de la
seguridad alimentaria?

Objetivo:

Determinar si dentro del medio de produccién de leche de vaca cruda, se

conoce algun sistema de gestion de la seguridad alimentaria.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIE
Sl 3 25%
NO 9 75%
Total 12 100%

CONOCE LA NORMATIVA PARA IMPLEMENTAR UN SISTEMA
DE GESTION DE LA SEGURIDAD ALIMENTARIA

25%

oSl
B NO

Interpretacion:
El 25% de las empresas conoce la normativa para implantar un sistema de
gestion de la seguridad alimentaria, mientras que el 75% no conoce la

normativa.
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Pregunta 3
¢Le interesa implementar un sistema de gestion de la seguridad alimentaria

conforme al analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)?

Objetivo:
Conocer que tan interesados estan las empresas productoras de leche cruda en

implementar un sistema de gestion de la seguridad alimentaria.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIE
Sl 8 67%
NO 4 33%
Total 12 100%

LE INTERESA IMPLEMENTAR UN SISTEMA DE GESTION DE
LA SEGURIDAD ALIMENTARIA, HAPPC

oSl
mNO

67%

Interpretacion:

Un 67% esta interesado en implementar un sistema de gestion de la seguridad
alimentaria, HACCP, mientras que el 33% no le interesa implementar el sistema
HACCP.
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Pregunta 4
¢,Cual es el obstaculo para no haberlo hecho?

Objetivo:
Determinar el motivo del porque las empresas han implementado un sistema de

gestion de la seguridad alimentaria.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE
MONETARIO 4 33%
NO CONOCE NINGUN
SISTEMA 8 67%
Total 12 100%

CUAL ES EL OBSTACULO PARA NO HABERLO HECHO

33%

O MONETARIO
@ NO CONOCE NINGUN SISTEMA

Interpretacion:
El 67% de las empresas entrevistadas, no conoce ningun sistema de la
seguridad, mientras que un 33% piensa que no tendria la capacidad econémica

para ejecutarlo.
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Pregunta 5
¢, Controla el agua utilizada en el proceso?

Objetivo:
Conocer si se garantiza las normas de seguridad del agua, para prevenir los

peligros biolbgicos, fisicos y quimicos.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 10 83%
NO 2 17%
Total 12 100%

CONTROLA EL AGUA UTILIZADA EN EL PROCESO

17%

oSl
@ NO

83%

Interpretacion:
El 83% de las empresas si controlan el agua utilizada en el proceso, en tanto el

17% no controla el agua utilizada en el proceso.
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Pregunta 6
¢Guarda registro de los procedimientos de sanitizacion del area de

produccién?

Objetivo:
Determinar si se llevan registros que deben de dar cuenta de las actividades de
limpieza y sanitizacién (o desinfeccion) efectuadas.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIE
Sl 10 83%
NO 2 17%
Total 12 100%

GUARDA REGISTROS DE LOS PROCEDIMIENTOS DE
SANITIZACION DEL AREA DE PRODUCCION

17%

oSl
@ NO

83%

Interpretacion:

En cuanto a que las empresas guardan registros de los procedimientos de
sanitizacion del area de produccién, el 83% guardan registros, mientras que el
17% no guardan registros.
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Pregunta 7
¢ Existe un programa escrito de control de plagas asi como un registro de su

ejecucion?

Objetivo:
Determinar si se tiene un programa escrito y registros que deben de dar cuenta

de las acciones ejecutadas para el control de plagas.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE
Sl 12 100%
NO 0 0%
Total 12 100%

EXISTE UN PROGRAMA ESCRITO DE CONTROL DE
PLAGAS, AS| COMO UN REGISTRO DE SU EJECUCION

0%

oSl
@ NO

100%

Interpretacion:
Todas las empresas entrevistadas tienen un programa escrito de control de

plagas, asi como un registro de su ejecucion.
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Pregunta 8
¢ Existen y se cumplen procedimientos operativos normalizados de manejo,

clasificacion y tratamiento de residuos?

Objetivo:

Conocer si se protege y se reduce la exposicién de los seres humanos a
lesiones, accidentes, molestias y enfermedades, como consecuencia del
manejo inadecuado de los residuos, asi como evitar el contacto en la cadena de

produccioén.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE
Sl 9 75%
NO 3 25%
Total 12 100%

EXISTEN Y SE CUMPLEN PROCEDIMENTOS
OPERATIVOS NORMALIZADOS DE MANEJO,
CLASIFICACION Y TRATAMIENTO DE RESIDUOS

25%

oSl
@ NO

5%

Interpretacion:
El 75% de las empresas tienen y cumplen con los procedimientos operativos
normalizados de manejo, clasificacion y tratamientos de residuos, en tanto el

25% no tienen ni cumplen con estos procedimientos.
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Pregunta 9
¢Hay un programa de mantenimiento preventivo para todo el equipamiento

de control de calidad y se registra su cumplimiento?

Objetivo:
Conocer si se lleva un control de los parametros béasicos del equipo en

operacion.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 10 83%
NO 2 17%
Total 12 100%

HAY UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
PARA EL TODO EL EQUIPAMIENTO DE CONTROL DE
CALIDAD Y SE REGISTRA SU CUMPLIMENTO

17%

oSl
@ NO

83%

Interpretacion:

De acuerdo al grafico presentado, se puede observar que un 83% tiene un
programa de mantenimiento preventivo para todo el equipamiento de control de
calidad y se registra su cumplimiento, mientras que un 17% no tiene ni registra

su cumplimiento.
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Pregunta 10
¢Es la leche almacenada por mas de 48 horas?

Objetivo:
Determinar las condiciones en las que se guarda la leche para después ser

vendida y asi evitar peligros bioldgicos, fisicos y quimicos.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE
Sl 0 0%
NO 12 100%
Total 12 100%

ES LA LECHE ALMACENADA POR MAS DE 48
HORAS

0%

oSl
@ NO

100%

Interpretacion:
Segun el grafico presentado, ninguna empresa almacena la leche por mas de
48 horas.
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Pregunta 11
¢ Se verifica periddicamente la limpieza de los condensadores del sistema

de enfriamiento?

Objetivo:
Conocer si se previene y se reduce los peligros bioldgicos, fisicos y quimicos
dentro de la cadena productiva.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE
Sl 8 67%
NO 4 33%
Total 12 100%

SE VERIFICA PERIODICAMENTE LA
LIMPIEZA DE LOS CONDENSADORES
DEL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

o Sl

Interpretacion:
De acuerdo a los datos obtenidos, el 67% verifica periédicamente la limpieza de
los condensadores del sistema de enfriamiento, en tanto el 335 no verifica la

limpieza en los condensadores.
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Pregunta 12
¢ Esta prohibido fumar, comer, beber y mascar en las areas de produccion y

almacenamiento?

Objetivo:
Evitar la contaminacién del producto.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 12 100%
NO 0 0%
Total 12 100%

ESTA PROHIBIDO FUMAR, COMER, BEBER Y MASCAR EN
LAS AREAS DE PRODUCCION Y ALMACENAMIENTO

0%

o sl
@ NO

100%

Interpretacion:
En todas las empresas esta prohibido fumar, comer, beber o mascar en las

areas de produccion y almacenamiento.
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Pregunta 13
¢ Se instruye al personal a lavarse las manos antes de ingresar a las areas

de produccién?

Objetivo:
Reducir los riesgos de transmision de enfermedades, para garantizar la salud

del consumidor.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE
Sl 9 75%
NO 3 25%
Total 12 100%

SE INSTRUYE AL PERSONAL A LAVARSE LAS MANOS ANTES DE
INGRESAR A LAS AREAS DE PRODUCCION

25%

o sl
mNO

5%

Interpretacion:
Del total de empresas en las que se realizo la investigacion, el 75% aseguro
gue si instruye al personal a lavarse las manos antes de ingresar a las areas de

produccidn, contra un 25% que piensa que no es necesario.
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Pregunta 14
¢Existe un sistema que resguarde los insumos/materiales y producto

ubicados en el interior?

Objetivo:
Mantener las condiciones de seguridad y resguardo adecuadas para el

producto.

OPCION FRECUENCIA  PORCENTAJE
Sl 11 92%
NO 1 8%
Total 12 100%

EXISTE UN SISTEMA QUE RESGUARDE LOS
INSUMOS/MATERIALES Y PRODUCTOS
UBICADOS EN EL INTERIOR

8%

oSl
= NO

92%

Interpretacion:
El 92% afirma que existe un sistema que resguarde los insumos/materiales y
producto ubicados en el interior, mientras que el 8% afirma que no posee un

sistema de resguarde.
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Pregunta 15
¢Las instalaciones tienen tamafio adecuado a las necesidades de la

empresa?
Objetivo:
Determinar si se cuenta con instalaciones adecuadas para desarrollar

actividades.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 10 83%
NO 2 17%
Total 12 100%

LAS INSTALACIONES TIENE TAMANO ADECUADO A LAS
NECESIDADES DE LA EMPRESA

17%

o sl
@ NO

83%

Interpretacion:
Cuando se consulto a las empresas, si cuentan con instalaciones adecuadas a
las necesidades de la empresa, el 83% contesto afirmativamente, solo el 17%

no cuentan con las instalaciones adecuadas.
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Pregunta 16
¢, Se tiene un control eficaz de peligros identificados en la leche?

Objetivo:
Garantizar que mantiene su inocuidad durante la produccién, manipulacion,
elaboracion, distribucion y preparacion, sin poner en peligro la salud del

consumidor.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 10 83%
NO 2 17%
Total 12 100%

SE TIENE UN CONTROL EFICAZ DE PELIGROS
IDENTIFICADOS EN LA LECHE

17%

o sl
@ NO

83%

Interpretacion:
El 83% de las empresas entrevistadas posee un control eficaz de peligros
identificados en la leche, en tanto el 17% no lo considera importante.
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Pregunta 17
¢ Se aplican medidas preventivas para reducir al minimo el riesgo de
contaminaciéon de la leche y los productos lacteos por peligros fisicos y

guimicos y sustancias extrafias?

Objetivo:
Fomentar las practicas de higiene y sanidad en la preparacién del producto.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE
Sl 8 67%
NO 4 33%
Total 12 100%

SE APLICAN MEDIDAS PREVENTIVAS PARA REDUCIR EL RIESGO DE
CONTAMINACION DE LA LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS POR
PELIGROS FISICOS Y QUIMICOS Y SUSTANCIAS EXTRANAS

o sl
mNO

Interpretacion:

Segun los datos obtenidos, el 67% aplican medidas preventivas para reducir al
minimo el riesgo de contaminacion de la leche y los productos lacteos por
peligros fisicos y quimicos y sustancias extrafias, en tanto un 33% afirma que

no es necesario aplicar ninguna medida preventiva.
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Pregunta 18
Periddicamente, ¢se limpian adecuadamente todas las superficies de las
tuberias y equipos que entran en contacto con los productos, incluidas las
zonas dificiles de limpiar, tales como vélvulas de desviacion, vélvulas de

muestreo y los sifones de desagtie de las llenadotas?

Objetivo:
Prevenir los riesgos a la salud humana derivados del funcionamiento y manejo

inadecuado de los establecimientos.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 11 92%
NO 1 8%
Total 12 100%

SE LIMPIAN TODAS LAS SUPERFICIES DE LAS TUBERIAS Y
EQUIPOS QUE ENTRAN EN CONTACTO CON LOS PRODUCTOS

8%

o Sl
@ NO

92%

Interpretacion:

Del total de empresas en las que se realizo la investigacion, el 92% limpian
adecuadamente todas las superficies de las tuberias y equipos que entran en
contacto con los productos, contra un 8% que consideran que no es importante

la limpieza en las tuberias.
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Pregunta 19
¢, Se tienen medidas para impedir el acceso de plagas, tales como cerrar
herméticamente los agujeros, desagies o algun otro lugar por donde

puedan penetrar las plagas?
Objetivo:
Evitar la contaminacion de la leche y prevenir peligros bioldgicos, fisicos y

guimicos.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE

Sl 7 58%
NO 5 42%
Total 12 100%

SE TIENEN MEDIDAS PARA IMPEDIR EL ACCESO A PLAGAS,
TALES COMO CERRAR HERMETICAMENTE LOS AGUJEROS,
DESAGUES, ETC.

42%

o sl
@ NO

58%

Interpretacion:

Del total de empresas en las que se realizo la investigacion, el 58% aseguro
gue poseen medidas para impedir el acceso de plagas, tales como cerrar
herméticamente los agujeros, desagiies o algun otro lugar por donde puedan
penetrar las plagas, contra un 42% que sostiene que no es importante tener

medidas contra el control de plagas.
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Pregunta 20
En la erradicacion de plagas, ¢se combate inmediatamente, tomando en
cuenta que no represente una amenaza para la inocuidad o la aptitud de los

alimentos?
Objetivo:
Determinar que tan rapido se toman las acciones correctivas para erradicar las

plagas y evitar la contaminacion de la leche.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE

Sl 10 83%
NO 2 17%
Total 12 100%

PARA ERRADICAR PLAGAS, SE COMBATE INMEDIATAMENTE,
TOMANDO EN CUENTA QUE NO REPRESENTE UNA AMENAZA
PARA LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

17%

o Sl
@ NO

83%

Interpretacion:

De acuerdo al grafico presentado, el 83% combate inmediatamente a las
plagas, tomando en cuenta que no represente una amenaza para la inocuidad o
la aptitud de los alimentos, mientras que un 17% considera que combatir a las

plagas no es una amenaza para la inocuidad de los alimentos.
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Pregunta 21
¢El personal es sometido a examenes médicos periddicos, al menos una

vez al aio?
Objetivo:
Establecer los criterios sanitarios para la conservacion de la salud de los

trabajadores, para prevenir y controlar los dafos a la salud.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE

Sl 9 75%
NO 3 25%
Total 12 100%

EL PERSONAL EL SOMETIDO A EXAMENES MEDICOS
PERIODICOS, AL MENOS UNA VEZ AL ANO

o sl
@ NO

75%

Interpretacion:
Los examenes médicos sometidos al personal de la empresa, por lo menos una
vez al afio, se da en un 75%; el 25% no considera importante invertir en la salud

de sus empleados.
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Pregunta 22
.Se regula el trafico de manipuladores y visitantes en el area de
produccién?
Objetivo:
Evitar que personas que no pertenecen a la planta, tengan contacto con el
producto.
OPCION FRECUENCIA PORCENTAIJE
Sl 9 75%
NO 3 25%
Total 12 100%

SE REGULA EL TRAFICO DE MANIPULADORES Y VISITANTES
EN EL AREA DE PRODUCCION

oSl
mNO

Interpretacion:

Del total de empresas que regulan el trafico de manipuladores y visitantes en el
area de producciéon, el 75% considera que es importante controlar a las
personas que circulan por el area de produccién, en tanto el 25% no lo

considera que no afecta a la calidad del producto.
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Pregunta 23
¢ Se transporta la leche sin retraso, evitando con esto la introduccién de
contaminantes y el crecimiento de microorganismos patégenos y la

produccion de sus toxinas?

Objetivo:
Garantizar la inocuidad del producto al ser transportado.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 10 83%
NO 2 17%
Total 12 100%

TRANSPORTE DE LECHE

17%

o sl
@ NO

83%

Interpretacion:

De acuerdo al grafico presentado, el 83% considera que transporta la leche sin
retraso, evitando con esto la introduccién de contaminantes y el crecimiento de
microorganismos patégenos y la produccion de sus toxinas; mientras que el
17% considera que la demora en el transporte de la leche, no modifica la

calidad de la leche.
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Pregunta 24
sSon los tanques de leche (pipas) lavados y sanitizados antes de

transportar la leche?

Objetivo:
Determinar si los recipientes son previamente limpiados para el transporte

seguro de la leche.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIE
Sl 9 75%
NO 3 25%
Total 12 100%

LIMPIEZA DE LOS RECIPIENTES UTILIZADOS EN EL
TRANSPORTE DE LA LECHE

o sl
@ NO

Interpretacion:

Las empresas en las que se realizo la investigacion, el 75% considera que los
tanques de leche son lavados y sanitizados antes de transportar la leche, en
tanto el 25% restante no limpian los recipientes utilizados para transportar la

leche.
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Pregunta 25
¢,Ofrece la empresa a su personal un programa de entrenamiento sobre el

proceso de produccion?

Objetivo:
Conocer si las empresas productoras de leche cruda ofrecen al empleado los
recursos necesarios para efectuar el trabajo de manera adecuada.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAIE
Sl 11 92%
NO 1 8%
Total 12 100%

OFRECE LA EMPRESA A SU PERSONAL UN PROGRAMA DE
ENTRENAMIENTO SOBRE EL PROCESO DE PRODUCCION

8%

o sl
@ NO

92%

Interpretacion:
Cuando se consulto a cada una de las empresas, si ofrecen al personal un
programa de entrenamiento sobre el proceso de produccién, el 92% contesto

afirmativamente, mientras el resto (8%) no brindan programas de entrenamieto.
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Pregunta 26

¢, Se capacita al personal periédicamente?

Objetivo:
Determinar si para las empresas la capacitacion de recursos humanos, es de
vital importancia, ya que contribuye al desarrollo personal y profesional de los

individuos a la vez que redunda en beneficios para la empresa.

OPCION FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 10 83%
NO 2 17%
Total 12 100%

SE CAPACITA AL PERSONAL PERIODICAMENTE

17%

o sl
@ NO

83%

Interpretacion:
En cuanto a las capacitaciones que brindan las empresas periédicamente a los
empleados, el 83% las ofrece, contra un 17% que dice no ofrecer ninguna

capacitacion a sus empleados.
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Anexo H
NUMBERO DE GANADEROS Y EXISTENCIA DE GANADO BOVINO POR ESTRATO SEGUN REGION
HATO REGION | REGION Il REGION 111 REGION IV TOTAL
GANADEROS | CABEZAS | GANADEROS | CABEZAS | GANADEROS | CABEZAS | GANADEROS | CABEZAS | GANADERCS | CABEZAS
<DE20CAB | 6214 | 49146 8469 61771 7263 | 45032 | 25121 | 202749 47067 | 358698
20-100CAB| 2196 97075 2553 | 102882 2790 | 111508 8146 | 282494 | 15685 | 594049
100 YMAS 353 73851 321 48264 476 62929 651 108028 | 1801 | 293072
TOTAL 8763 | 220072 | 11343 | 212017 | 10529 |[219559| 33918 | 593271| 64553 |1245819
REGIONES DE GANADO BOVINO
Region | Region Il Region 111 Region IV
Ahuachapan Chalatenango La Paz Usulutan
Santa Ana La Libertad Cabarias San Miguel
Sonsonate San Salvador San Vicente Morazan
Quscatlan La Union

Fuente: Unidad de Politicas Agropecuarias. Ministerio de Agriculturay Ganaderia

Cuencas Lecheras

En El Salvador se han caracterizado algunas zonas del pais que poseen

condiciones para el desarrollo de la ganaderia lechera, determinandose las

siguientes cuencas lecheras:

Areas Departamento Municipios
1. Sur Occidental* SantaAna Chalchuapa, San Sebastian Salitrillo, H Porvenir y Santa Ana
Sonsonate Armenia, Caluco, lzalco, Nahuizalco, Sonsonate, Sonzacate,
San Antonio del Monte, Nahulingo y Acajutla
Lalibertad Sacacoyo, Gudad Arce y Golon
* Laextension territorial de esta cuenca lechera es de 1,652 km?
2. Qur Paracentral* La Paz San Luis Talpa, H Rosario, San Juan Nonualco, San Rafael
Obragjuelo, Santiago Nonualco, San Pedro Masahuat, San
Jian Talpa, Zacatecolucay San Luis La Herradura
San Vicente Tecoluca
Usulutan Jquilisco
* Laextension territorial de esta cuenca lechera es de 1,606 km?
3. Qur Criental* San Miguel Gomacaran, Uluazapa, San Miguel y Chirilagua
Usulutan Jicuaran
La Union Qonchagua, La Union, San Alejo, Intipuca, Yucuaiquin y H

Carmen

*La extension territorial es de 2,005 Km?
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Zonas Ganaderas

La ganaderia en el pais se ha desarrollado de acuerdo con las condiciones

ecolégicas prevalecientes por lo que se distinguen tres regiones diferentes:

Zonas Departamentos Caracteristicas
Santa Ana Se caracteriza por suelos arcillosos, pedregosos y
Chalatenango accidentados, cuya calidad es pobre a moderada,
Cabafias dependiendo de la profundidad del suelo y de la pendiente.
1. Nor Criental Morazan Las areas con posibilidad de riego son muy limitadas y se
San Miguel encuentran en los margenes del_ r_io lempa. Gon excepcion
La Union de I_as_ areas donde Ia_s c_ond|C|_ones de humedad son
propicias para la produccion intensiva, en el resto de la zona
la nanaderia ec de tinn extensivo
Excluyendo los suelos de marga blanca de la zona central y
de los suelos aluviales de los valles interiores, la mayor
Qubre parte de todos los|parte de los suelos de la zona son arcillosos, pedregosos y
2> Gentral depar tamentos del pais, con|accidentados y su calidad depende del grado en que estos|
excepcion de Chalatenango,|factores predominen. Algunas areas poseen riego. La mayor
Cabafias y Morazan. parte de la ganaderia en esta zona se dedica a la produccion
de leche, especialmente donde existen facilidades de riego
Los suelos son de origen aluvial y formados por la accion de
Esta zona se extiende desdell0s rios que la atraviesan, con excepcion de los lugares en
las estribaciones de |a cadenal due 1a cadena costera se acerca mas al litoral en donde los
3. Qostera costera hasta el Oceanolsu€los son arcillosos como en la mayoria del pais. La
Pacifico planicie presenta las mejores posibilidades de riego en el
pais, la mayor parte de las explotaciones ganaderas son de
dohla nranacita
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Anexo |
REGISTROS DE VERIFICACION
PREPARACION PARA EL ORDENO
Mes:

Material para el Producto para el Cantidad  Numero de

Fecha Responsable

secado de ubres sellado de pezones utilizada Lote

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPO DE ORDENO
Mes:

Cantidad Numero de

Fecha Hora Producto Utilizado utilizada. Lote

Responsable
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LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPO DE ENFRIAMIENTO
Mes:

Cantidad Numero de
utilizada Lote

Fecha Tanque Producto Utilizado

Responsable

CONTROL DE ENTREGA DE PRODUCTO

Numero de

. placa del Nombre
Tipode —ohiculo de del NNOmIBre

transporte transporte de la = motorista 2] e

leche

Fecha Cantidad Temperatura
Numero

de de de laleche  Responsable
de lote
entrega producto entregada
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APLICACION DE PRODUCTOS VETERINARIOS

Identificacion . Fecha de .
Motivo de o Periodo de @ Responsable
Fecha de de los Producto . Numero vencimiento D
la Dosis restriccion de

del producto = aplicacion

Aplicacion animales utilizado de lote del

tratados el producto

CALIBRACION DE TERMOMETROS

Lectura del Ajuste
termoémetro requerido? Observaciones
personal (Si/No)

No de identificacion

Fecha ol del termdémetro
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LIMPIEZA, CAMBIO DE FILTRO Y DESINFECCION DE EQUIPO DE FILTRADO
Mes:

Cantidad Numero de

Fecha Filtro Producto Utilizado itz Lote

Responsable

ACCIONES CORRECTIVAS
Producto: No de lote:

Procedimiento para

Punto o . L
Desviacion/ v : Disposicion del Persona
la accion correctiva/ P

Critico de
il Problema Explique producto responsable

Hora

Firma: Fecha:




213

Anexo J

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LA PRODUCCION DE LECHE CRUDA
“ASOCIACION COOPERATIVA NILO II DE

R.L.”

NI
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@ Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.

INTRODUCCION

Departamento: Produccién

Fecha:

Pagina 2/11

El siguiente Manual de Procedimientos para el Area de Produccion

dentro de la Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.,, se vuelve una

herramienta indispensable para la empresa, ya que facilta el buen

desempefio de los trabajadores en la produccion de leche, ademas,

permite el control de las actividades que se realizan en dicha area.

De esta manera se espera mejorar las actividades involucradas en la

produccion de leche y al mismo tiempo mejorar la inocuidad del

producto a través de la uniformidad y la sistematicidad con que se

produzca la leche cruda de vaca.

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

Firma:

Firma

Firma
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@ Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.

OBJETIVOS

Departamento: Produccién

Fecha:

Pagina 3/11

GENERAL

= Establecer un instructivo al personal de produccién tanto antiguo
como nuevo para que normalicen las actividades de produccion

de leche cruda.

ESPECIFICOS

= Describir en forma clara los procedimientos para garantizar la

uniformidad de

produccion.

las operaciones aplicadas en el area de

= Proporcionar una guia o base para el asesoramiento del personal,
analisis y modificaciones para mejorar los procedimientos.

= Definir las responsabilidades y limitaciones de las distintas tareas a
través de la identificacion de los pasos a seguir en cada actividad.

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

Firma:

Firma

Firma
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@ Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.

ALCANCE Y FINALIDAD

Departamento: Produccién

Fecha:

Pagina 4/11

ALCANCE

» Este manual se ha hecho en base a las necesidades de la
Cooperativa Nilo Il y es especificamente para algunos procesos
dentro del area de producciéon, esto debido a la falta de
uniformidad en estos procedimientos y por la falta de un
documento formal en el que se presenten como se deben hacer

estas actividades.

FINALIDAD

» Proporcionar mediante la aplicacidon de este manual y haciendo
uso de la metodologia ¢(Qué? ¢(Cémo? ¢(De que manera?, los
pasos para llevar un orden cronolégico que facilite la comprensidn
de los procedimientos involucrados en la produccion de leche

cruda.

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

Firma:

Firma

Firma




217

@ Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.

Departamento: Produccién

Manual de

Procedimiento de Pagina 5/11
Produccién de Leche

Procedimiento: MANEJO DE GANADO ANTES

DE ORDENO

Fecha:

PASOS RESPONSABLE

ACTIVIDAD

1 Corralero

Mantener Vacas limpias. Determinante para
la eficiencia del ordefio como también para
disminuir la ocurrencia de infecciones
intramamarias. Para mejorar la limpieza de las
vacas, se pueden remover los pelos de la
glandula mamaria.

Mantener Vacas Tranquilas. La secrecion de
adrenalina dentro de los 30 minutos previos al
ordefio puede interferir con la bajada de la
leche y prolongar el vaciado de la glandula
mamaria. Vacas tranquilas entran a la sala de
ordefno listas para ser ordefadas y por lo
general no defecan en la misma.

Dividir Vacas en Grupos. Esta actividad es
importante para controlar la ocurrencia de
nuevas infecciones.

Avisar a la Vaca que se va a Ordeiiar. Dar a la
vaca un peqgueio toque en la espalda o el
flanco para indicar su presencia e inminencia
del ordefo. Un acercamiento inesperado y
brusco asustara a la vaca e inhibira la bajada
de leche.

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:

Firma:

Firma
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@ Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.

Departamento: Produccién

Manual de

Procedimiento de Pagina 6/11

Produccién de Leche

Procedimiento: ORDENO

Fecha:

ACTIVIDAD

PASOS RESPONSABLE
1
Ordefiador
2
3
4

Lavarse las manos vy usar quantes de latex.

Este es el primer paso para un buen ordefio.

Chequear por mastitis. Observar y sentir la

ubre por signos de mastitis (calor, dureza o
cuartos agrandados)

Hacer Despunte. Este es el mejor método de

estimulacion pre ordefo, es también el Unico
modo de identificar aquellas vacas con
mastitis. La leche puede ser extraida
directamente en el piso y removida después
de que se retira la vaca ordefada. La leche
de las vacas con masttis debe ser
DESCARTADA.

Secar pezones. Se deben secar

completamente los pezones con una toalla
de tela o de papel por cada vaca.
Hacer esto siempre y cuando la vaca este
limpia, sino se procedera de la siguiente
manera:

e Lavar los pezones, usando la menor

cantidad de agua posible, evitando
mojar en exceso la ubre ya que el agua
gue desciende hacia los pezones
incrementa el riesgo de mastitis y el
numero de bacterias en la leche

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:

Firma:

Firma

Firma
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®

Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.

Departamento: Produccién

Manual de

Procedimiento de Pagina 7/11

Produccién de Leche

Procedimiento: ORDENO

Fecha:

PASOS

RESPONSABLE

ACTIVIDAD

5

Ordefiador

Colocar pezoneras. Esto debe realizarse

cuidadosamente para minimizar la entrada
de aire al equipo de ordeno. Corroborar si
hubo una buena bajada de leche cuando se
observa que la leche fluye inmediatamente
después de colocada la unidad.

Chequear el flujo de leche v ajustar la unidad

de ordeiio (Si es necesario)

e Chequear que la leche fluya de cada
pezén

e Ajustar la posicion de la unidad de
ordefio. Un ordefio rapido y completo
es posible solamente cuando la unidad
de ordefo se encuentra alineada
adecuadamente.

e Reajustar la unidad de ordefio en la
medida que sea necesario.

Cerrar vacio antes de remover pezoneras.
¢ No sobre ordefar las vacas.

e Cerrar el vacio de la unidad de ordefio
antes de desprender las pezoneras. El
tirar de las pezoneras con el vacio
funcionando incrementa el riesgo de
dafio e infecciones.

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:

Firma:

Firma

Firma
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Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.

Departamento: Produccién

Manual de
Procedimiento de
Produccién de Leche

Pagina 8/11

Procedimiento: ACTIVIDADES DESPUES DEL

ORDENO

Fecha:

PASOS

RESPONSABLE

ACTIVIDAD

Ordefiador

Sellar_pezones. El uso de antisépticos para el
sellado de pezones se desarrollo para reducir
la transmisibn de patdégenos de mastitis
contagiosa.
Secar_pezones. 30 segundos después del
sellado de los pezones, se deben secar los
pezones.
Desinfectar la unidad de ordefio. Esto debe
hacerse antes de utilizarla con la proxima
vaca.
El procedimiento utilizado puede ser:
e sumergir las pezoneras en un balde con
agua limpia, para enjuagar los residuos
de leche.

e Sumergir las pezoneras en un balde con
agua y un desinfectante suave

e Secar la unidad de ordefio antes de
gue sea colocada en la proxima vaca.

Limpiar_por_fuera la unidad de ordeio. Al
finalizar el ordefio se debe proceder a limpiar
toda la suciedad visible, los depdsitos de
leche deben ser removidos de la parte
exterior de las unidades de ordefio y de los
tubos flexibles mediante el cepilado vy
enjuagado con agua limpia.

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:

Firma:

Firma




221

@ Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.
Manual de
Departamento: Produccién Procedimiento de Pagina 9/11
Produccion de Leche

Procedimiento: LIMPIEZA DEL EQUIPO DE
ORDENO

Fecha:

PASOS RESPONSABLE

ACTIVIDAD

1
Personal de limpieza

Pre lavar la unidad de ordefio. Utilizando
agua (Temp. 35 a 45 °C) para remover |os
residuos de leche de la maquina.

Lavar _Unidad de ordeiio. Utlizando agua
(Temp. 50 a 75°C) y un detergente alcalino.
Esto ayudara a remover las proteinas, la grasa,
y ademas previene la formacién de depdsitos
de sal dependiendo de la dureza del agua.

Enjuagar unidad de ordefio. Es un paso
opcional, el cual permite una mejor limpieza
de la maquina ordenadora

Enjuagar unidad de ordefio con acido. Esto
ayuda a neutralizar los residuos de cloro y
alcalinos, previene los depdsitos minerales,
ayuda a prevenir la piedra de leche y
ademas mata las bacterias.

Enjuagar con agua tibia. Esto ayuda a que el
equipo se seque mas rapido.

Sanitizar unidad de ordefio. Antes de re utilizar
el equipo una solucién sanitaria de hipoclorito
reducira el numero de bacterias.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Firma: Firma

Firma
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@ Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.

Departamento: Produccién

Manual de

Procedimiento de Pagina 10/11
Produccién de Leche

Procedimiento: LIMPIEZA TANQUE DE

ENFRIAMIENTO Fecha:
PASOS RESPONSABLE ACTIVIDAD
Después del ordefio se debe hacer el

1 Personal de Limpieza |desleche con agua fria aplicando con
manguera y drenar completamente.

2 Usar_detergente alcalino clorado en agua
caliente, cepilar el tanque completamente,
incluyendo la tapa y drenar completamente.

3 Enjuagar con detergente acido, cepilar el
tanque y la tapa completamente y luego
drenar

4 Antes de depositar leche nuevamente,
enjuagar_ completamente el tanque con una
solucion desinfectante y drenar
completamente.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Firma: Firma

Firma
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®

Asociacion Cooperativa Nilo Il de R.L.

Departamento: Produccién

Manual de

Procedimiento de Pagina 11/11
Produccién de Leche

Procedimiento: MANEJO DE ANIMALES

MUERTOS Fecha:
PASOS RESPONSABLE ACTIVIDAD
1 Personal de limpieza Eliminar animales muertos. Las opciones de

eliminaciéon pueden incluir el entierro de los
animales o la incineracion, en los casos que
esta autorizada por los servicios competentes.

Los animales muertos deberan ser dispuestos
dentro de las 48 horas de ocurrida la muerte o
una vez que el Veterinario la causa de ella, lo
que determinara su disposicion final.

Por lo general la disposicion de animales
muertos es su entierro a mas de 2 metros de
profundidad y en un area que se haya
destinado para el entierro de animales, una
vez se ha depositado el animal se le puede
agregar Cal viva para su desnaturalizacién y
ademas evita malos olores dentro de la
empresa.

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:

Firma:

Firma

Firma
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Anexo K
Cdédigo Internacional de Practicas Recomendado - Principios
Generales de Higiene de los Alimentos

CAC/RCP 1-1969, Rev 4 (2003)

SECCION I - OBJETIVOS

Los Principios Generales del Codex de Higiene de los
Alimentos

Identifican los principios esenciales de higiene de los alimentos
aplicables a lo largo de toda la cadena alimentaria (desde la produccién
primaria hasta el consumidor final), a fin de lograr el objetivo de que los

alimentos sean inocuos y aptos para el consumo humano;

Recomiendan la aplicacion de criterios basados en el sistema de HACCP
para elevar el nivel de inocuidad alimentaria;

Indican como fomentar la aplicacién de esos principios; y

Facilitan orientacion para cédigos especificos que puedan necesitarse
para los sectores de la cadena alimentaria, los procesos o los productos

basicos, con objeto de ampliar los requisitos de higiene especificos para
esos sectores.

SECCION Il - Ambito de Aplicacién, Utilizacion y Definiciones

2.1 AMBITO DE APLICACION

2.1.1 La cadena alimentaria

En el presente documento se sigue la cadena alimentaria desde la produccion

primaria hasta el consumidor final, estableciendo las condiciones de higiene

necesarias para la produccion de alimentos inocuos y aptos para el consumo. El

documento contiene una estructura basica que podra utilizarse para otros

coédigos mas especificos aplicables a sectores particulares. Esos cédigos y
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directrices especificos se deben leer conjuntamente con este documento y con

las del Sistema de Andlisis de Peligros y de los Puntos Criticos de Control

(HACCP) - Directrices para su Aplicacion (Anexo).

2.1.2 Funciones de los gobiernos, laindustriay los consumidores

Los gobiernos pueden examinar el contenido de este documento y decidir la

manera mejor de fomentar la aplicacion de estos principios generales para:

Proteger adecuadamente a los consumidores de las enfermedades o
dafios causados por los alimentos; las politicas deberan tener en cuenta
la vulnerabilidad de la poblacién o de diferentes grupos dentro de la
poblacién;

Garantizar que los alimentos sean aptos para el consumo humano;

Mantener la confianza en los alimentos comercializados

internacionalmente; y

Realizar programas de educacion en materia de salud que permitan
comunicar eficazmente los principios de higiene de los alimentos a la

industria y a los consumidores.

La industria debera aplicar las practicas de higiene establecidas en el presente

documento a fin de:

Proporcionar alimentos que sean inocuos y aptos para el consumo;

Asegurar que los consumidores dispongan de una informacion clara y
facil de comprender mediante el etiquetado y otros medios apropiados,
de manera que puedan proteger sus alimentos de la contaminacién y del
desarrollo o supervivencia de patdégenos, almacenandolos,
manipuldndolos y preparandolos correctamente; y

Mantener la confianza en los alimentos que se comercializan a nivel

internacional

Los consumidores deben reconocer su funcion siguiendo las instrucciones

pertinentes y aplicando medidas apropiadas de higiene de los alimentos.
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2.2 UTILIZACION

En cada seccion del documento se exponen tanto los objetivos que han de
alcanzarse como su justificacion en cuanto a la inocuidad y la aptitud de los

alimentos.

La Seccion Il regula la produccién primaria y los procedimientos afines. Aunque
las practicas de higiene pueden diferir considerablemente para los distintos
productos alimenticios y si bien deberian aplicarse cédigos especificos cuando
sea pertinente, en esta seccion se dan algunas orientaciones generales. En las
Secciones IV a X se establecen los principios generales de higiene que se
aplican en toda la cadena alimentaria hasta el punto de venta. La Seccion IX
regula también la informacién destinada a los consumidores, reconociendo el
importante papel que desempefian los consumidores en el mantenimiento de la

inocuidad y la aptitud de los alimentos.

Sera inevitable que se presenten situaciones en que algunos de los requisitos
especificos que figuran en el presente documento no sean aplicables. La
cuestién fundamental en todos los casos es la siguiente: "¢, Qué es lo necesario
y apropiado desde el punto de vista de la inocuidad y la aptitud de los alimentos

para el consumo?".

En el texto se indica dénde es probable que se planteen tales cuestiones
utilizando las frases "en caso necesario" y "cuando proceda". En la practica esto
significa que, aunque el requisito sea en general apropiado y razonable, habra
no obstante algunas situaciones en las que no sera necesario ni apropiado
desde el punto de vista de la inocuidad y la aptitud de los alimentos. Para
decidir si un requisito es necesario o apropiado, deberd realizarse una
evaluacion de los riesgos, preferentemente en el marco del enfoque basado en
el sistema de HACCP. Este criterio permite aplicar los requisitos de este
documento con flexibilidad y ponderacion, teniendo debidamente en cuenta los
objetivos generales de la produccién de alimentos inocuos y aptos para el

consumo. De esta manera se tiene en cuenta la amplia diversidad de
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actividades vy los diversos grados de riesgo que acompafian la produccion de
alimentos. Podran encontrarse orientaciones adicionales al respecto en los

codigos alimentarios especificos.
2.3 DEFINICIONES

Para los fines del presente Cdédigo, las siguientes expresiones tienen el

significado que se indica a continuacion:

Limpieza - La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u

otras materias objetables.

Contaminante - Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan

comprometer la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Contaminacion - La introduccion o presencia de un contaminante en los

alimentos o en el medio ambiente alimentario.

Desinfeccién - La reduccién del nimero de microorganismos presentes en el
medio ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel

gue no comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

Instalacion - Cualquier edificio 0 zona en que se manipulan alimentos, y sus

inmediaciones, que se encuentren bajo el control de una misma direccion.

Higiene de los alimentos - Todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la

cadena alimentaria.

Peligro - Un agente biolégico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la

salud.

Sistema de HACCP - Un sistema que permite identificar, evaluar y controlar
peligros significativos para la inocuidad de los alimentos.
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Manipulador de alimentos - Toda persona que manipule directamente
alimentos envasados o no envasados, equipo y utensilios utilizados para los
alimentos, o superficies que entren en contacto con los alimentos y que se

espera, por tanto, cumpla con los requerimientos de higiene de los alimentos.

Inocuidad de los alimentos - La garantia de que los alimentos no causaran
dafo al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a

gue se destinan.

Idoneidad de los alimentos - La garantia de que los alimentos son aceptables

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

Produccién primaria - Las fases de la cadena alimentaria hasta alcanzar, por

ejemplo, la cosecha, el sacrificio, el ordefo, la pesca inclusive.

SECCION Il - Produccién Primaria

OBJETIVOS:
La produccion primaria debera realizarse de manera que se asegure que el
alimento sea inocuo y apto para el uso al que se destina En caso necesario,
esto comportara:
= Evitar el uso de zonas donde el medio ambiente represente una amenaza
para la inocuidad de los alimentos;
= Controlar los contaminantes, las plagas y las enfermedades de animales
y plantas, de manera que no representen una amenaza para la inocuidad
de los alimentos;
= Adoptar practicas y medidas que permitan asegurar la produccién de

alimentos en condiciones de higiene apropiadas.

JUSTIFICACION:
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Reducir la probabilidad de que se origine un peligro que pueda menoscabar la
inocuidad de los alimentos o su aptitud para el consumo en etapas posteriores

de la cadena alimentaria.
3.1 HIGIENE DEL MEDIO

Hay que tener en cuenta las posibles fuentes de contaminacion del medio
ambiente. En particular, la produccion primaria de alimentos no debera llevarse
a cabo en zonas donde la presencia de sustancias posiblemente peligrosas
conduzca a un nivel inaceptable de tales sustancias en los productos

alimenticios.

3.2 PRODUCCION HIGIENICA DE MATERIAS PRIMAS DE LOS
ALIMENTOS

Se han de tener presentes en todo momento los posibles efectos de las
actividades de produccién primaria sobre la inocuidad y la aptitud de los
alimentos. En particular, hay que identificar todos los puntos concretos de tales
actividades en que pueda existir un riesgo elevado de contaminacion y adoptar
medidas especificas para reducir al minimo dicho riesgo. El enfoque basado en
el Sistema de HACCP ayuda a llevar a cabo tales medidas - Véase Sistema de
Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) - Directrices para
su Aplicacion.

Los productores deberan aplicar en lo posible medidas para:

= Controlar la contaminacién procedente del aire, suelo, agua, los piensos,
los fertilizantes (incluidos los abonos naturales), los plaguicidas, los
medicamentos veterinarios, o cualquier otro agente utlizado en la
produccién primaria;

= Controlar el estado de salud de animales y plantas, de manera que no
originen ninguna amenaza para la salud humana por medio del consumo

de alimentos o menoscaben la aptitud del producto; y

» Proteger las materias primas alimentarias de la contaminacion fecal y de

otra indole
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En particular, hay que tener cuidado en tratar los desechos y almacenar las
sustancias nocivas de manera apropiada. En las explotaciones agricolas, los
programas destinados a lograr objetivos especificos de inocuidad de los
alimentos estan constituyendo parte importante de la produccién primaria, por lo

gue deberian promoverse.

3.3 MANIPULACION, ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE
Deberan establecerse procedimientos para:
= Seleccionar los alimentos y sus ingredientes con el fin de separar todo
material que manifiestamente no sea apto para el consumo humano; y
= Eliminar de manera higiénica toda materia rechazada, y

= Proteger los alimentos y los ingredientes para alimentos de la
contaminacién de plagas o de contaminantes quimicos, fisicos o
microbioldgicos, asi como de otras sustancias objetables durante la

manipulacion, el almacenamiento y el transporte.

Debera tenerse cuidado en impedir, en la medida en que sea razonablemente
posible, el deterioro y la descomposicién, aplicando medidas como el control de

la temperatura y la humedad y/u otros controles.

3.4 LIMPIEZA, MANTENIMIENTO E HIGIENE DEL PERSONAL EN LA
PRODUCCION PRIMARIA

Deberé disponerse de instalaciones y procedimientos apropiados que aseguren:

= Que toda operacién necesaria de limpieza y mantenimiento se lleve a

cabo de manera eficaz; y

= Que se mantenga un grado apropiado de higiene personal.
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SECCION IV - Proyecto y Construccion de las Instalaciones

OBJETIVOS:
En funcion de la naturaleza de las operaciones y de los riesgos que las
acompafen, los edificios, el equipo y las instalaciones deberan emplazarse,
proyectarse y construirse de manera que se asegure que:
» Se reduzca al minimo la contaminacion;
= El proyecto y la disposicion permitan una labor adecuada de
mantenimiento, limpieza, desinfeccion, y reduzcan al minimo la
contaminacion transmitida por el aire;
= Las superficies y los materiales, en particular los que vayan a estar en
contacto con los alimentos, no sean tdxicos para el uso al que se
destinan y, en caso necesario, sean suficientemente duraderos y faciles
de mantener y limpiar;
= Cuando proceda, se disponga de medios idoneos para el control de la
temperatura, la humedad y otros factores; y
= Haya una proteccién eficaz contra el acceso y el anidamiento de las
plagas.

JUSTIFICACION:
Es necesario prestar atencion a unas buenas condiciones de higiene en el
proyecto y la construccién, el emplazamiento apropiado y la existencia de

instalaciones adecuadas que permitan hacer frente a los peligros con eficacia.
4.1 EMPLAZAMIENTO
4.1.1 Establecimientos

Al decidir el emplazamiento de los establecimientos alimentarios, es necesario
tener presentes las posibles fuentes de contaminacién, asi como la eficacia de
cualesquiera medidas razonables que hayan de adoptarse para proteger los
alimentos. Los establecimientos no deberan ubicarse en un lugar donde, tras

considerar tales medidas protectoras, sea evidente que seguira existiendo una
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amenaza para la inocuidad o la aptitud de los alimentos. En particular, los

establecimientos deberan ubicarse normalmente alejados de:
= Zonas cuyo medio ambiente esté contaminado y actividades industriales
gue constituyan una amenaza grave de contaminacion de los alimentos;

= Zonas expuestas a inundaciones, a menos que estén protegidas de

manera suficiente;

= Zonas expuestas a infestaciones de plagas;

= Zonas de las que no puedan retirarse de manera eficaz los desechos,
tanto solidos como liquidos.
4.1.2 Equipo

El equipo deberd estar instalado de tal manera que:

* permita un mantenimiento y una limpieza adecuados;
« funcione de conformidad con el uso al que esta destinado; y

« facilite unas buenas practicas de higiene, incluida la vigilancia
4.2 EDIFICIOS Y SALAS
4.2.1 Proyecto y disposicidon

Cuando sea necesario, el proyecto y la disposicién internos de las instalaciones
alimentarias deberan permitir la adopcién de unas buenas practicas de higiene
de los alimentos, incluidas medidas protectoras contra la contaminacion por

productos alimenticios entre y durante las operaciones.
4.2.2 Estructuras internas y mobiliario

Las estructuras del interior de las instalaciones alimentarias deberan estar
sélidamente construidas con materiales duraderos y ser faciles de mantener,
limpiar y, cuando proceda, desinfectar. En particular, deberan cumplirse las
siguientes condiciones especificas, en caso necesario, para proteger la

inocuidad y la aptitud de los alimentos:
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Las superficies de las paredes, de los tabiques y de los suelos deberan
ser de materiales impermeables que no tengan efectos téxicos para el
uso al que se destinan;

Las paredes y los tabigues deberan tener una superficie lisa hasta una
altura apropiada para las operaciones que se realicen;

Los suelos deberan estar construidos de manera que el desagule y la

limpieza sean adecuados;

Los techos y los aparatos elevados deberan estar construidos vy
acabados de forma que reduzcan al minimo la acumulacion de suciedad

y de condensacién, asi como el desprendimiento de particulas;

Las ventanas deberan ser faciles de limpiar, estar construidas de modo
que se reduzca al minimo la acumulacion de suciedad y, en caso
necesario, estar provistas de malla contra insectos, que sea facil de
desmontar y limpiar. Cuando sea necesario, las ventanas deberan ser
fijas;

Las puertas deberan tener una superficie lisa y no absorbente y ser
faciles de limpiar y, cuando sea necesario, de desinfectar;

Las superficies de trabajo que vayan a estar en contacto directo con los
alimentos deberan ser sélidas, duraderas y faciles de limpiar, mantener y
desinfectar. Deberan estar hechas de material liso, no absorbente y no
toxico, e inerte a los alimentos, los detergentes y los desinfectantes

utilizados en condiciones de trabajo normales.

4.2.3 Instalaciones temporales/méviles y distribuidores automaticos

Las instalaciones y estructuras comprendidas en este apartado son los puestos

de mercado, los puestos de venta moviles y los vehiculos de venta ambulante,

asi como las instalaciones temporales en las que se manipulan alimentos, tales

como tiendas de lona pequeiias o grandes.

Tales instalaciones y estructuras deberan estar emplazadas, proyectadas y

construidas de tal manera que se evite, en la medida en que sea
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razonablemente posible, la contaminacion de los alimentos y el anidamiento de

plagas.

Al aplicarse estas condiciones y requisitos especificos, debera controlarse de
manera adecuada cualquier peligro para la higiene de los alimentos relacionado
con dichas instalaciones, a fin de asegurar la inocuidad y la aptitud de los

alimentos.
4.3 EQUIPO
4.3.1 Consideraciones generales

El equipo y los recipientes (excepto los recipientes y el material de envasado de
un solo uso) que vayan a estar en contacto con los alimentos deberan
proyectarse y fabricarse de manera que se asegure que, en caso necesario,
puedan limpiarse, desinfectarse y mantenerse de manera adecuada para evitar
la contaminacién de los alimentos. El equipo y los recipientes deberan
fabricarse con materiales que no tengan efectos toxicos para el uso al que se
destinan. En caso necesario, el equipo deberd ser duradero y moévil o
desmontable, para permitir el mantenimiento, la limpieza, la desinfeccion y la
vigilancia y para facilitar, por ejemplo, la inspeccion en relacién con la posible

presencia de plagas.
4.3.2 Equipo de control y vigilancia de los alimentos

Ademas de los requisitos generales indicados en el parrafo 431, el equipo
utiizado para cocinar, aplicar tratamientos térmicos, enfriar, almacenar o
congelar alimentos debera estar proyectado de modo que se alcancen las
temperaturas que se requieren de los alimentos con la rapidez necesaria para
proteger la inocuidad y la aptitud de los mismos y se mantengan también las
temperaturas con eficacia. Este equipo debera tener también un disefio que
permita vigilar y controlar las temperaturas. Cuando sea necesario, el equipo
deberé& disponer de un sistema eficaz de control y vigilancia de la humedad, la
corriente de aire y cualquier otro factor que pueda tener un efecto perjudicial
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sobre la inocuidad o la aptitud de los alimentos. Estos requisitos tienen por

objeto asegurar que:

= Se eliminen o reduzcan a niveles inocuos los microorganismos
perjudiciales o indeseables o sus toxinas, o bien se puedan controlar

eficazmente su supervivencia y proliferacion;

= Cuando proceda, se puedan vigilar los limites criticos establecidos en
planes basados en el sistema de HACCP; y

= Se puedan alcanzar rapidamente, y mantener, las temperaturas y otras
condiciones microambientales necesarias para la inocuidad y aptitud de

los alimentos.
4.3.3 Recipientes para los desechos y las sustancias no comestibles

Los recipientes para los desechos, los subproductos y las sustancias no
comestibles o peligrosas deberan ser identificables de manera especifica, estar
adecuadamente fabricados y, cuando proceda, hechos de material
impermeable. Los recipientes utilizados para contener sustancias peligrosas
deberan identificarse y tenerse bajo llave, a fin de impedir la contaminacién

malintencionada o accidental de los alimentos.
4.4 SERVICIOS
4.4.1 Abastecimiento de agua

Debera disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable, con
instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion y control de la
temperatura, a fin de asegurar, en caso necesario, la inocuidad y la aptitud de

los alimentos.

El agua potable debera ajustarse a lo especificado en la ultima edicion de las
Directrices para la Calidad del Agua Potable, de la OMS, o bien ser de calidad
superior. El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo para el
sistema contra incendios, la produccién de vapor, la refrigeracion y otras

aplicaciones analogas en las que no contamine los alimentos) deberd ser
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independiente. Los sistemas de agua no potable deberan estar identificados y
no deberan estar conectados con los sistemas de agua potable ni debera haber

peligro de reflujo hacia ellos.
4.4.2 Desague y eliminacién de desechos

Debera haber sistemas e instalaciones adecuados de desague y eliminacién de
desechos. Estaran proyectados y construidos de manera que se evite el riesgo
de contaminacion de los alimentos o del abastecimiento de agua potable.

4.4.3 Limpieza

Deberd haber instalaciones adecuadas, debidamente proyectadas, para la
limpieza de los alimentos, utensilios y equipo. Tales instalaciones deberan
disponer, cuando proceda, de un abastecimiento suficiente de agua potable

caliente y fria.
4.4.4 Servicios de higiene y aseos para el personal

Deberd haber servicios de higiene adecuados para el personal, a fin de
asegurar el mantenimiento de un grado apropiado de higiene personal y evitar
el riesgo de contaminacion de los alimentos. Cuando proceda, las instalaciones

deberén disponer de:

= Medios adecuados para lavarse y secarse las manos higiénicamente,
con lavabos y abastecimiento de agua caliente y fria (o con la
temperatura debidamente controlada);

» Retretes de disefio higiénico apropiado; y
= Vestuarios adecuados para el personal.
Dichas instalaciones deberan estar debidamente situadas y sefialadas.

4.4.5 Control de la temperatura

En funcién de la naturaleza de las operaciones que hayan de llevarse a cabo
con los alimentos, debera haber instalaciones adecuadas para su

calentamiento, enfriamiento, coccién, refrigeracion y congelacion, para el
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almacenamiento de alimentos refrigerados o congelados, la vigilancia de las
temperaturas de los alimentos y, en caso necesario, para el control de la
temperatura ambiente con objeto de asegurar la inocuidad y la aptitud de los

alimentos.
4.4.6 Calidad del aire y ventilacion

Se deberé disponer de medios adecuados de ventilacion natural o mecanica, en

particular para:

= Reducir al minimo la contaminacién de los alimentos transmitida por el

aire, por ejemplo, por los aerosoles o las gotitas de condensacion;
= Controlar la temperatura ambiente;
= Controlar los olores que puedan afectar a la aptitud de los alimentos; y

= Controlar la humedad, cuando sea necesario, para asegurar la inocuidad
y la aptitud de los alimentos.

Los sistemas de ventilacion deberan proyectarse y construirse de manera que
el aire no fluya nunca de zonas contaminadas a zonas limpias, y de forma que,

en caso necesario, se puedan mantener y limpiar adecuadamente.
4.4.7 lluminacién

Debera disponerse de iluminacion natural o artificial adecuada para permitir la
realizacion de las operaciones de manera higiénica. En caso necesario, la
iluminacién no debera dar lugar a colores falseados. La intensidad debera ser
suficiente para el tipo de operaciones que se lleve a cabo. Las lamparas
deberan estar protegidas, cuando proceda, a fin de asegurar que los alimentos

no se contaminen en caso de rotura.
4.4.8 Almacenamiento

En caso necesario, debera disponerse de instalaciones adecuadas para el
almacenamiento de los alimentos, sus ingredientes y los productos quimicos no

alimentarios, como productos de limpieza, lubricantes y combustibles.
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Cuando proceda, las instalaciones de almacenamiento de alimentos deberan

estar proyectadas y construidas de manera que:

= Permitan un mantenimiento y una limpieza adecuados;
= Eviten el acceso y el anidamiento de plagas;

= Permitan proteger con eficacia los alimentos de la contaminacion durante

el almacenamiento; y

= En caso necesario, proporcionen unas condiciones que reduzcan al
minimo el deterioro de los alimentos (por ejemplo, mediante el control de
la temperatura y la humedad).

El tipo de instalaciones de almacenamiento necesarias dependerd de la clase
de producto alimenticio. En caso necesario, debera disponerse de instalaciones
de almacenamiento separadas y seguras para los productos de limpieza y las

sustancias peligrosas.

SECCIONV - Control de las Operaciones

OBJETIVO:
Producir alimentos inocuos y aptos para el consumo humano mediante:

» La formulacion de requisitos relativos a las materias primas, la
composicién, la elaboracion, la distribucion y la utilizacién por parte de los
consumidores, que se cumplan en la fabricacion y manipulacion de los
productos alimenticios especificos; y

= La formulacion, aplicacién, seguimiento y examen de sistemas de control

eficaces

JUSTIFICACION:

Reducir el riesgo de que los alimentos no sean inocuos adoptando medidas
preventivas, para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en una
etapa apropiada de las operaciones, mediante el control de los riesgos.
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5.1 CONTROL DE LOS RIESGOS ALIMENTARIOS

Quienes tienen empresas alimentarias deberan controlar los peligros
alimentarios mediante el uso de sistemas como el de HACCP Por tanto,

deberan:

= |dentificar todas las fases de sus operaciones que sean fundamentales

para la inocuidad de los alimentos;
= Aplicar procedimientos eficaces de control en esas fases;

= Vigilar los procedimientos de control para asegurar su eficacia

constante; y

= Examinar los procedimientos de control peribdicamente y siempre que

cambien las operaciones.

Dichos sistemas deberan aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, con
el fin de controlar la higiene de los alimentos durante toda su duracién en

almacén mediante la formulacion de productos y procesos apropiados.

Los procedimientos de control pueden ser sencillos, por ejemplo la
comprobacién de la rotacion de existencias, la calibracién del equipo, o la carga
correcta de las vitrinas refrigeradas. En algunos casos puede ser conveniente
un sistema basado en el asesoramiento de un experto y el uso de
documentacion. El Sistema de analisis de peligros y de los puntos criticos de
control (HACCP) y las Directrices para su aplicacidbn (Anexo) representan un
modelo de dicho sistema para la inocuidad de los alimentos.

5.2 ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS SISTEMAS DE CONTROL
DE LA HIGIENE

5.2.1 Control del tiempo y de la temperatura

El control inadecuado de la temperatura de los alimentos es una de las causas
mas frecuentes de enfermedades transmitidas por los productos alimenticios o
del deterioro de éstos. Tales controles comprenden la duracion y la temperatura
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de coccion, enfriamiento, elaboracién y almacenamiento. Debe haber sistemas
gue aseguren un control eficaz de la temperatura cuando ésta sea fundamental

para la inocuidad y la aptitud de los alimentos.
En los sistemas de control de la temperatura deberan tenerse en cuenta:

= La naturaleza del alimento, por ejemplo su actividad acuosa, su pH vy el
probable nivel inicial y tipos de microorganismos;

= La duracion prevista del producto en el almacén;
» Los métodos de envasado y elaboracion; y

= La modalidad de wuso del producto, por ejemplo con una

coccién/elaboracion ulterior o bien listo para el consumo.

En tales sistemas deberan especificarse también los limites tolerables de las

variaciones de tiempo y temperatura.

Los dispositivos de registro de la temperatura deberan inspeccionarse a

intervalos regulares y se comprobara su exactitud.
5.2.2 Fases de procesos especificos

Entre las fases de los otros procesos que contribuyen a la higiene de los

alimentos, pueden incluirse, por ejemplo:

= El enfriamiento

= El tratamiento térmico

» Lairradiacion

» Ladesecacion

= La preservacion por medios quimicos

= El envasado en vacio o en atmésfera modificada
5.2.3 Especificaciones microbioldgicas y de otra indole

Los sistemas de gestién descritos en el parrafo 51 constituyen un medio eficaz
para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos. Cuando en un sistema
de control de los alimentos se utilicen especificaciones microbiologicas,

guimicas o fisicas, éstas deberan basarse en principios cientificos sélidos,
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indicandose, cuando proceda, los procedimientos de vigilancia, los métodos

analiticos y los limites de actuacion.
5.2.4 Contaminacion microbiolégica

Los microorganismos patdgenos pueden pasar de un alimento a otro por
contacto directo o bien a través de quienes los manipulan, de las superficies de
contacto o del aire. Los alimentos sin elaborar deberan estar claramente
separados, en el espacio o en el tiempo, de los productos alimenticios listos
para el consumo, efectudndose una limpieza intermedia eficaz y, cuando

proceda, una desinfeccion.

Puede ser preciso restringir o controlar el acceso a las areas de elaboracion.
Cuando los riesgos sean particularmente altos, puede ser necesario que el
acceso a las areas de elaboracién se realice exclusivamente pasando a través
de un vestuario. Se podra tal vez exigir al personal que se ponga ropa

protectora limpia, incluido el calzado, y que se lave las manos antes de entrar.

Las superficies, los utensilios, el equipo, los aparatos y los muebles se limpiaran
cuidadosamente y, en caso necesario, se desinfectaran después de manipular o

elaborar materias primas alimenticias, en particular la carne.
5.2.5 Contaminacion fisicay quimica

Deberé haber sistemas que permitan reducir el riesgo de contaminacion de los
alimentos por cuerpos extrafios, como fragmentos de vidrio o de metal de la
maquinaria, polvo, humo nocivo y sustancias quimicas indeseables. En la
fabricacion y elaboracion se utilizardn, en caso necesario, dispositivos

apropiados de deteccion o de seleccion.
5.3 REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS PRIMAS

No se debera aceptar ninguna materia prima o ingrediente en un
establecimiento si se sabe que contiene parasitos, microorganismos
indeseables, plaguicidas, medicamentos veterinarios, o sustancias téxicas,

descompuestas o extraflas que no se puedan reducir a un nivel aceptable
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mediante una clasificacién y/o elaboracién normales. Cuando proceda, deberan

determinarse y aplicarse especificaciones para las materias primas.

Cuando proceda, las materias primas o ingredientes deberan inspeccionarse y
clasificarse antes de la elaboracion. En caso necesario, deberan efectuarse
pruebas de laboratorio para establecer si son idéneos para el uso Solamente se

utilizaran materias primas o ingredientes sanos y adecuados.

Las reservas de materias primas e ingredientes deberan estar sujetas a una

rotacion efectiva de existencias.
5.4 ENVASADO

El disefio y los materiales de envasado deberdn ofrecer una proteccion
adecuada de los productos para reducir al minimo la contaminacion, evitar
dafos y permitir un etiquetado apropiado. Cuando se utilicen materiales o gases
para el envasado, éstos no deberan ser toxicos ni representar una amenaza
para la inocuidad y la aptitud de los alimentos en las condiciones de
almacenamiento y uso especificadas. Cuando proceda, el material de envasado
reutilizable debera tener una duracién adecuada, ser facil de limpiar y, en caso
necesario, de desinfectar.

5.5 AGUA
5.5.1 En contacto con los alimentos

En la manipulacién de los alimentos solamente se utilizard agua potable, salvo

en los casos siguientes:

= Para la produccién de vapor, el sistema contra incendios y otras

aplicaciones analogas no relacionadas con los alimentos; y

= En determinados procesos de elaboracién, por ejemplo el enfriamiento, y
en areas de manipulacion de los alimentos, siempre que esto no
represente un peligro para la inocuidad y la aptitud de los alimentos (por
ejemplo en el caso de uso de agua de mar limpia).
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El agua recirculada para reutilizacion deberd tratarse y mantenerse en tales
condiciones que de su uso no derive ningun peligro para la inocuidad y la
aptitud de los alimentos. El proceso de tratamiento debera supervisarse de
manera eficaz. El agua recirculada que no haya recibido un tratamiento ulterior
y el agua que se recupere de la elaboracion de los alimentos por evaporacion o
desecacion podran utilizarse siempre que esto no represente un riesgo para la

inocuidad y la aptitud de los alimentos.
5.5.2 Como ingrediente

Deberéa utilizarse agua potable siempre que sea necesario para evitar la

contaminacion de los alimentos.
5.5.3 Hielo y vapor

El hielo debera fabricarse con agua que satisfaga los requisitos de la seccién
441. El hielo y el vapor deberan producirse, manipularse y almacenarse de

manera que estén protegidos de la contaminacion.

El vapor que se utlice en contacto directo con los alimentos o con las
superficies de contacto con éstos no debera constituir una amenaza para la

inocuidad y la aptitud de los alimentos.
5.6 DIRECCION Y SUPERVISION

El tipo de control y de supervision necesarios dependera del tamafio de la
empresa, de la clase de actividades y de los tipos de alimentos de que se trate.
Los directores y supervisores deberan tener conocimientos suficientes sobre los
principios y practicas de higiene de los alimentos para poder evaluar los
posibles riesgos, adoptar medidas preventivas y correctivas apropiadas, y

asegurar que se lleven a cabo una vigilancia y una supervision eficaces.
5.7 DOCUMENTACION Y REGISTROS

En caso necesario, deberan mantenerse registros apropiados de la elaboracion,

produccion y distribucién, que se conservaran durante un periodo superior a la
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duracion en almacén del producto. La documentacién puede acrecentar la

credibilidad y eficacia del sistema de control de la inocuidad de los alimentos.
5.8 PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR ALIMENTOS

Los directores deberan asegurar la aplicacion de procedimientos eficaces para
hacer frente a cualquier peligro para la inocuidad de los alimentos y permitir que
se retire del mercado, completa y rapidamente, todo lote de producto alimenticio
terminado que comporte tal peligro. Cuando se haya retirado un producto
debido a un peligro inmediato para la salud, los demas productos elaborados en
condiciones analogas y que puedan representar un peligro parecido para la
salud publica deberan evaluarse para determinar su inocuidad y podra ser

necesario retirarlos. Debera examinarse la necesidad de avisar al publico.

Los productos retirados deberdn mantenerse bajo supervision hasta que se
destruyan, se utilicen con fines distintos del consumo humano, se determine su
inocuidad para el consumo humano o se reelaboren de manera que se asegure

Su inocuidad.

SECCION VI - Instalaciones: Mantenimiento y Saneamiento

OBJETIVO:
Establecer sistemas eficaces para:
= Asegurar un mantenimiento y una limpieza adecuados y apropiados;
= Controlar las plagas;
= Manejar los desechos; y
= Vigilar la eficacia de los procedimientos de mantenimiento Yy

saneamiento

JUSTIFICACION:
Facilitar un control eficaz constante de los peligros alimentarios, las plagas y

otros agentes que tengan probabilidad de contaminar los alimentos
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6.1 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
6.1.1 Consideraciones generales
Las instalaciones y el equipo deberan mantenerse en un estado apropiado de
reparacion y condiciones para:
= Facilitar todos los procedimientos de saneamiento;
= Poder funcionar segun lo previsto, sobre todo en las etapas decisivas
(véase la seccion 51);
= Evitar la contaminacion de los alimentos, por ejemplo a causa de
fragmentos de metales, desprendimiento de yeso, escombros vy
productos quimicos.
En la limpieza deberan eliminarse los residuos de alimentos y la suciedad que
puedan constituir una fuente de contaminacion. Los métodos y materiales
necesarios para la limpieza dependeran del tipo de empresa alimentaria. Puede
ser necesaria la desinfeccion después de la limpieza.
Los productos quimicos de limpieza deberan manipularse y utilizarse con
cuidado y de acuerdo con las instrucciones del fabricante y almacenarse,
cuando sea necesario, separados de los alimentos, en contenedores
claramente identificados, a fin de evitar el riesgo de contaminacion de los
alimentos
6.1.2 Procedimientos y métodos de limpieza
La limpieza puede realizarse utilizando por separado o conjuntamente métodos
fisicos, por ejemplo fregando, utilizando calor o una corriente turbulenta,
aspiradoras u otros métodos que evitan el uso del agua, y métodos quimicos,
en los que se empleen detergentes, alcalis o acidos

Los procedimientos de limpieza consistiran, cuando proceda, en lo siguiente:

= Eliminar los residuos gruesos de las superficies;

= Aplicar una solucion detergente para desprender la capa de suciedad y

de bacterias y mantenerla en solucién o suspension;
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= Enjuagar con agua que satisfaga los requisitos de la seccién 4, para
eliminar la suciedad suspendida y los residuos de detergente;

= Lavar en seco o aplicar otros métodos apropiados para quitar y recoger

residuos y desechos; y

= De ser necesario, desinfectar, y posteriormente enjuagar a menos que
las instrucciones del fabricante indiquen, con fundamento cientifico, que

el enjuague no es necesario.
6.2 PROGRAMAS DE LIMPIEZA

Los programas de limpieza y desinfeccion deberdn asegurar que todas las
partes de las instalaciones estén debidamente limpias, e incluir la limpieza del

equipo de limpieza.

Deberéa vigilarse de manera constante y eficaz y, cuando sea necesario,
documentarse la idoneidad y eficacia de la limpieza y los programas

correspondientes.
Cuando se preparen por escrito programas de limpieza, debera especificarse lo
siguiente:

= Superficies, elementos del equipo y utensilios que han de limpiarse;

= Responsabilidad de tareas particulares;

= Método y frecuencia de la limpieza; y

= Medidas de vigilancia.

Cuando proceda, los programas se redactaran en consulta con los asesores

especializados pertinentes.
6.3 SISTEMAS DE LUCHA CONTRA LAS PLAGAS
6.3.1 Consideraciones generales

Las plagas constituyen una amenaza seria para la inocuidad y la aptitud de los
alimentos. Pueden producirse infestaciones de plagas cuando hay lugares que
favorecen la proliferacion y alimentos accesibles. Deberan adoptarse buenas
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practicas de higiene para evitar la formacion de un medio que pueda conducir a
la aparicion de plagas. Se pueden reducir al minimo las probabilidades de
infestacion mediante un buen saneamiento, la inspeccién de los materiales

introducidos y una buena vigilancia, limitando asi la necesidad de plaguicidas.
6.3.2 Medidas para impedir el acceso

Los edificios deberan mantenerse en buenas condiciones, con las reparaciones
necesarias, para impedir el acceso de las plagas y eliminar posibles lugares de
reproduccion. Los agujeros, desaglies y otros lugares por los que puedan
penetrar las plagas deberan mantenerse cerrados herméticamente. Mediante
redes metalicas, colocadas por ejemplo en las ventanas abiertas, las puertas y
las aberturas de ventilacion, se reducird el problema de la entrada de plagas.
Siempre que sea posible, se impedira la entrada de animales en los recintos de
las fabricas y de las plantas de elaboracién de alimentos.

6.3.3 Anidamiento e infestacién

La disponibilidad de alimentos y de agua favorece el anidamiento y la
infestacion de las plagas Las posibles fuentes de alimentos deberan guardarse
en recipientes a prueba de plagas y/o almacenarse por encima del nivel del
suelo y lejos de las paredes. Deberan mantenerse limpias las zonas interiores y
exteriores de las instalaciones de alimentos. Cuando proceda, los desperdicios
se almacenaran en recipientes tapados a prueba de plagas.

6.3.4 Vigilanciay deteccidn

Deberan examinarse periodicamente las instalaciones y las zonas circundantes

para detectar posibles infestaciones.
6.3.5 Erradicacion

Las infestaciones de plagas deberan combatirse de manera inmediata y sin
perjuicio de la inocuidad o la aptitud de los alimentos. El tratamiento con
productos quimicos, fisicos o bioldgicos deberd realizarse de manera que no

represente una amenaza para la inocuidad o la aptitud de los alimentos.
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6.4 TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS

Se adoptaran las medidas apropiadas para la remocién y el almacenamiento de
los desechos. No debera permitirse la acumulacion de desechos en las areas
de manipulacion y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de
trabajo ni en zonas circundantes, salvo en la medida en que sea inevitable para

el funcionamiento apropiado de las instalaciones.
Los almacenes de desechos deberdn mantenerse debidamente limpios.
1.1 6.5 EFICACIA DE LA VIGILANCIA

Debera vigilarse la eficacia de los sistemas de saneamiento, verificarlos
periddicamente mediante inspecciones de revision previas o, cuando proceda,
tomando muestras microbiolégicas del entorno y de las superficies que entran
en contacto con los alimentos, y examinarlos con regularidad para adaptarlos a

posibles cambios de condiciones.

SECCION VIl - Instalaciones: Higiene Personal

OBJETIVOS:
Asegurar que quienes tienen contacto directo o indirecto con los alimentos no
tengan probabilidades de contaminar los productos alimenticios:

= Manteniendo un grado apropiado de aseo personal;

= Comportandose y actuando de manera adecuada.

JUSTIFICACION:

Las personas que no mantienen un grado apropiado de aseo personal, las que
padecen determinadas enfermedades o estados de salud o se comportan de
manera inapropiada, pueden contaminar los alimentos y transmitir

enfermedades a los consumidores.

7.1 ESTADO DE SALUD
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A las personas de las que se sabe o se sospecha que padecen 0 son
portadoras de alguna enfermedad o mal que eventualmente pueda transmitirse
por medio de los alimentos, no debera permitirseles el acceso a ninguna area
de manipulacién de alimentos si existe la posibilidad de que los contaminen.
Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones debera informar

inmediatamente a la direccién sobre la enfermedad o los sintomas.

Un manipulador de alimentos debera someterse a examen meédico si asi lo

indican las razones clinicas o epidemiolégicas.
7.2 ENFERMEDADES Y LESIONES

Entre los estados de salud que deberan comunicarse a la direccion para que se
examine la necesidad de someter a una persona a examen médico y/o la

posibilidad de excluirla de la manipulacion de alimentos, cabe sefialar los

siguientes:
= |ctericia
= Diarrea
=  VOmitos
= Fiebre

= Dolor de garganta con fiebre
» Lesiones de la piel visiblemente infectadas (furanculos, cortes, etc)

= Supuracion de los oidos, los ojos o la nariz
7.3 ASEO PERSONAL

Quienes manipulan los alimentos deberan mantener un grado elevado de aseo
personal y, cuando proceda, llevar ropa protectora, cubrecabeza y calzado
adecuados Los cortes y las heridas del personal, cuando a éste se le permita

seguir trabajando, deberan cubrirse con vendajes impermeables apropiados.

El personal deberd lavarse siempre las manos, cuando su nivel de limpieza

pueda afectar a la inocuidad de los alimentos, por ejemplo:
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Antes de comenzar las actividades de manipulacién de alimentos;
Inmediatamente después de hacer uso del retrete; y

Después de manipular alimentos sin elaborar o cualquier material
contaminado, en caso de que éstos puedan contaminar otros productos
alimenticios; cuando proceda, deberan evitar manipular alimentos listos

para el consumo.

7.4 COMPORTAMIENTO PERSONAL

Las personas empleadas en actividades de manipulacion de los alimentos

deberan evitar comportamientos que puedan contaminar los alimentos, por

ejemplo:

Fumar;
Escupir;
Masticar o comer;

Estornudar o toser sobre alimentos no protegidos

En las zonas donde se manipulan alimentos no deberan llevarse puestos ni

introducirse efectos personales como joyas, relojes, broches u otros objetos si

representan una amenaza para la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

7.5 VISITANTES

Los visitantes de las zonas de fabricacion, elaboracion o manipulacion de

alimentos deberan llevar, cuando proceda, ropa protectora y cumplir las demas

disposiciones de higiene personal que figuran en esta seccion

SECCION VIII -Transporte

OBJETIVOS:

En caso necesario, deberan adoptarse medidas para:

Proteger los alimentos de posibles fuentes de contaminacion;
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= Proteger los alimentos contra los dafios que puedan hacerlos no aptos
para el consumo;

= Proporcionar un ambiente que permita controlar eficazmente el
crecimiento de microorganismos patdégenos o de descomposicién y la

produccion de toxinas en los alimentos.

JUSTIFICACION:

Los alimentos pueden contaminarse, o pueden no llegar a su destino en unas
condiciones idoneas para el consumo, a menos que se adopten medidas
eficaces de control durante el transporte, aun cuando se hayan aplicado
medidas adecuadas de control de la higiene en las fases anteriores de la

cadena alimentaria.

8.1 CONSIDERACIONES GENERALES

Los alimentos deberan estar debidamente protegidos durante el transporte El
tipo de medios de transporte o recipientes necesarios depende de la clase de

alimentos y de las condiciones en que se deban transportar.
8.2 REQUISITOS

En caso necesatrio, los medios de transporte y los recipientes para productos a
granel, deberan proyectarse y construirse de manera que:

= No contaminen los alimentos o el envase,;

= Puedan limpiarse eficazmente y, en caso necesario, desinfectarse;

= Permitan una separacion efectiva entre los distintos alimentos o entre los
alimentos y los articulos no alimentarios, cuando sea necesario durante

el transporte;

» Proporcionen una proteccién eficaz contra la contaminacion, incluidos el

polvo y los humos;

= Puedan mantener con eficacia la temperatura, el grado de humedad, el

aire y otras condiciones necesarias para proteger los alimentos contra el
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crecimiento de microorganismos nocivos o0 indeseables y contra el

deterioro que los puedan hacer no aptos para el consumo; y

= Permitan controlar, segun sea necesario, la temperatura, la humedad y

demas parametros.

8.3 UTILIZACION Y MANTENIMIENTO

Los medios de transporte y los recipientes para alimentos deberan mantenerse
en un estado apropiado de limpieza, reparacion y funcionamiento Cuando se
utilice el mismo medio de transporte o recipiente para diferentes alimentos o
para productos no alimentarios, éste deberd limpiarse a fondo y, en caso
necesario, desinfectarse entre las distintas cargas

Cuando proceda, sobre todo en el transporte a granel, los medios de transporte
y los recipientes se destinaran y utilizaran exclusivamente para los alimentos y

se marcaran consecuentemente

SECCION IX - Informacion Sobre los Productos y Sensibilizacién de

OBJETIVOS:
Los productos deberdn ir acompafiados de informacion apropiada para
asegurar que:

» La persona siguiente de la cadena alimentaria disponga de informacién
suficiente y accesible para poder manipular, almacenar, elaborar,
preparar y exponer el producto en condiciones inocuas y correctas;

» Se pueda identificar y retirar facilmente el lote en caso de necesidad.

Los consumidores deberan tener suficientes conocimientos sobre la higiene de
los alimentos, a fin de poder:

= Comprender la importancia de la informacién sobre los productos;

» Realizar una eleccién apropiada para cada persona con conocimiento

de causa;y
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» Evitar la contaminacion y el desarrollo o supervivencia de
microorganismos patdégenos por medio del almacenamiento, de la
preparacion y del uso correctos de los alimentos.

= Debera poderse distinguir claramente entre la informacion destinada a
los usuarios de la industria o el comercio y la que ha de llegar a los
consumidores, particularmente en las etiquetas de los alimentos.

JUSTIFICACION:

Una informacién insuficiente sobre los productos y/o el conocimiento
inadecuado de la higiene general de los alimentos pueden dar lugar a una
manipulacion no apropiada de los productos en fases posteriores de la cadena
alimentaria De dicha utilizacién inapropiada pueden derivarse enfermedades, o
bien los productos pueden dejar de ser aptos para el consumo, aun cuando se
hayan adoptado medidas suficientes de control de la higiene en las fases

anteriores de la cadena alimentaria.

LOS CONSUMIDORES
9.1 IDENTIFICACION DE LOS LOTES

La identificacién de los lotes es esencial para poder retirar los productos y
contribuye también a mantener una rotacion eficaz de las existencias Cada
recipiente de alimentos deberd estar marcado permanentemente, de manera
gue se identifiquen el productor y el lote Se aplica la Norma General del Codex
para el Etiquetado de los Alimentos Preenvasados (CODEX STAN 1-1985)

9.2 INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS

Todos los productos alimenticios deberan llevar o ir acompafiados de
informacion suficiente para que la persona siguiente de la cadena alimentaria
pueda manipular, exponer, almacenar, preparar y utilizar el producto de manera

inocua y correcta
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9.3 ETIQUETADO

Los alimentos preenvasados deberan estar etiquetados con instrucciones claras
gue permitan a la persona siguiente de la cadena alimentaria manipular,
exponer, almacenar y utilizar el producto de manera inocua Se aplica la Norma
General del Codex para Etiquetado de los Alimentos Preenvasados (CODEX
STAN 1-1985)

9.4 INFORMACION A LOS CONSUMIDORES

En los programas de ensefianza sobre la salud deberd abordarse el tema de la
higiene general de los alimentos Tales programas han de permitir a los
consumidores comprender la importancia de toda informacion sobre los
productos y seguir las instrucciones que los acompafian, eligiéndolos con
conocimiento de causa En particular, deberd informarse a los consumidores
acerca de la relacion entre el control del tiempo/temperatura y las

enfermedades transmitidas por los alimentos.

SECCION X - Capacitacion

OBJETIVO:

Todas las personas empleadas en operaciones relacionadas con los alimentos
gue vayan a tener contacto directo o indirecto con los alimentos deberan recibir
capacitacion, y/o instruccion, a un nivel apropiado para las operaciones que
hayan de realizar.

JUSTIFICACION:

La capacitacion es de importancia fundamental para cualquier sistema de
higiene de los alimentos Una capacitacion, y/o instruccion y supervision,
insuficientes sobre la higiene, de cualquier persona que intervenga en
operaciones relacionadas con los alimentos representa una posible amenaza

para la inocuidad de los productos alimenticios y su aptitud para el consumo.
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10.1 CONOCIMIENTO Y RESPONSABILIDADES

La capacitacion en higiene de los alimentos tiene una importancia fundamental
Todo el personal deber& tener conocimiento de su funcion y responsabilidad en
cuanto a la proteccién de los alimentos contra la contaminaciéon o el deterioro
Quienes manipulan alimentos deberan tener los conocimientos y capacidades
necesarios para poder hacerlo en condiciones higiénicas Quienes manipulan
productos quimicos de limpieza fuertes u otras sustancias quimicas
potencialmente peligrosas deberan ser instruidos sobre las técnicas de

manipulacion inocua.
10.2 PROGRAMAS DE CAPACITACION

Entre los factores que hay que tener en cuenta en la evaluacion del nivel de

capacitacion necesario figuran los siguientes:
= La naturaleza del alimento, en particular su capacidad para sostener el
desarrollo de microorganismos patégenos o de descomposicion;

= La manera de manipular y envasar los alimentos, incluidas las
probabilidades de contaminacion;

= El grado y tipo de elaboracién o de la preparacion ulterior antes del
consumo final;

= Las condiciones en las que hayan de almacenarse los alimentos; y

» Eltiempo que se prevea que transcurrira antes del consumo.
10.3 INSTRUCCION Y SUPERVISION

Deberéan efectuarse evaluaciones periddicas de la eficacia de los programas de
capacitacion e instruccién, asi como supervisiones y comprobaciones de rutina

para asegurar que los procedimientos se apliquen con eficacia.

Los directores y supervisores de los procesos de elaboracion de alimentos
deberan tener los conocimientos necesarios sobre los principios y practicas de
higiene de los alimentos para poder evaluar los posibles riesgos y adoptar las

medidas necesarias para solucionar las deficiencias.
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10.4 CAPACITACION DE ACTUALIZACION DE LOS
CONOCIMIENTOS

Los programas de capacitacion deberan revisarse y actualizarse
periodicamente en caso necesario Debera disponerse de sistemas para
asegurar que quienes manipulan alimentos se mantengan al tanto de todos los
procedimientos necesarios para conservar la inocuidad y la aptitud de los

productos alimenticios.



