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INTRODUCCION

En la actualidad, la carne de la industria bovina es considerada como uno de los
alimentos de mayor riesgo en salud publica. Este producto, en su proceso de
obtencion, ya sea por contaminacion microbiolégica o quimica, o por su alteracion
fisica, se convierte en un alimento con alta probabilidad de generar enfermedades
en el consumidor lo puede afectar la salud y en otros casos, puede producir hasta
la muerte. La necesidad del aseguramiento de la inocuidad de la carne de res se
ha convertido en una necesidad prioritaria en Guatemala y una exigencia cada
vez mayor por parte de los consumidores, ademas los altos niveles competitivos
que presentan las industrias de productos alimenticios y sobre todo proteger la

salud de los consumidores.

La utilizacion del Sistema Analisis de los Peligros y Puntos Criticos de Control
HACCP-APPCC en la produccién carne, es una solucién integral a las demandas
del consumidor, no solamente por la obtencion de alimentos inocuos, sino
garantiza el bienestar animal y del ambiente. Este sistema también esta
comprometido con una politica integral para entregarles a sus clientes un valor
agregado en todos sus productos, basandose en medidas preventivas. El “Rastro
La Vaca” ubicado en el municipio de Villa Nueva; ha presentado deficiencias en
el proceso de obtencidn de la carne de res. La presente investigacion presenta un
programa de higiene y seguridad para la inocuidad de la carne basado en un
programa con normativas del sistema HACCP, estableciendo propuestas
higiénico- sanitarias para que el “Rastro La Vaca” produzca carne inocua y con
valor extra para los consumidores libre de cualquier factor que pueda producirles
dafio, basado en las buenas practicas de manufactura y a los procesos
operacionales estandarizados de sanitizacion (POES).

El documento estd constituido de tres capitulos, el capitulo | se analiza todas las
variables relacionadas con el tema de la investigacion asi como temas y aspectos

relevantes relacionados con la unidad de analisis.



En el capitulo Il se presenta el diagndstico de la investigacion realizado a la
unidad de analisis, basado en herramientas de investigacién dirigidas hacia
colaboradores administrativos como operativos, guia de observacion de
infraestructuras y andlisis de procesos respaldados por normativas nacionales e

internacionales.

En el capitulo 1ll se presenta la respectiva propuesta al “Rastro La Vaca” de Villa
Nueva, a través de un programa de higiene y seguridad basados en las
normativas del sistema HACCP para que sirva de guia y asi resolver todas
aquellas deficiencias que se estan presentando en la actualidad en la produccion
de carne de res inocua Y libre de peligro que pongan en riesgo la salud de los

consumidores.

En la parte final del documento se encuentran las conclusiones, recomendaciones,
la bibliografia, glosario y los anexos los cuales son de gran importancia para la
comprension y realizacion del programa, ya que complementan y enriquecen el

tema de investigacion.

La presente tesis espera ser una propuesta al rastro y un aporte valioso a todas
aquellas personas y en especial a los administradores de empresas que se
dedican a dirigir y comercializar en organizaciones que fabriquen productos
alimenticios de origen perecedero con la finalidad de obtener mejores resultados
positivos respecto a la preservacion e inocuidad de los alimentos poniendo en
practica aspectos fundamentales de higiene y seguridad basados en un programa
HACCP.



CAPITULO |
MARCO TEORICO
1.1 HIGIENE Y SEGURIDAD OCUPACIONAL

Se analizaran todos aquellos temas importantes relacionados con la
investigacion y asi se podra tener un conocimiento mas amplio sobre el tema de
investigacion, y en primera instancia se analiza la higiene y seguridad

ocupacional.

1.1.1 Antecedentes de la higiene y seguridad ocupacional

“El hombre siempre ha tenido la necesidad de protegerse de las adversidades y
las inclemencias del medio ambiente y los demés seres vivos que comparten la
tierra con él. Posteriormente en los inicios de la Edad de Bronce, y con ella el
desarrollo de la agricultura y las practicas artesanales, los riesgos aumentaron y
con ellos los accidentes. Los primeros vestigios de la preocupacion por el
bienestar de los trabajadores en el medio laboral, se encuentran en el afio 400
A.C. cuando Hipocrates, conocido como el padre de la medicina, realizd las

primeras observaciones sobre enfermedades laborales de que se tenga noticia.

Con el inicio de la revolucion industrial en Europa, los procesos y ambientes de
trabajo se transformaron radicalmente, la principal caracteristica de este periodo
fue el inicio del uso de maquinas con el objetivo de aumentar la velocidad con
gue se desarrollaba el trabajo y mediante este método, incrementar también la
productividad y las ganancias. Desde luego estos cambios repercutieron en la
salud y bienestar de los trabajadores, en la mayoria de los casos de manera
negativa; los accidentes de trabajo se incrementaron y aparecieron
enfermedades profesionales hasta entonces desconocidas creadas por los

nuevos agentes agresores utilizados durante los procesos de trabajos.



En la mayoria de los paises industrializados el sector industrial de los ultimos
treinta afos, remarcan que la salud en los trabajadores y las medidas para la
disminucion de los accidentes se ha desarrollado aceptablemente, sin que esto
quiera decir que han resuelto todos sus problemas al respecto, pero han
avanzado de manera trascendente en aspectos como la implantacién del servicio
de salud en el trabajo y en las empresas, la formacion de recursos humanos
dedicados a esta area del conocimiento, la promulgacion de leyes y normas para

regir de modo mas justo el desempefio del trabajo”.(24:1)

1.1.2. Definicion de higiene y seguridad

La seguridad y la higiene aplicadas a los centros de trabajo tienen como objetivo
salvaguardar la vida, preservar la salud y la integridad fisica de los trabajadores
por medio del dictado de normas encaminadas tanto a que les proporcionen las
condiciones para el trabajo, capacitdndolos para que evitar las enfermedades y
accidentes laborales.

La seguridad y la higiene industrial son “el conjunto de conocimientos cientificos
y tecnoldgicos destinados a localizar, evaluar, controlar y prevenir las causas de
los riesgos en el trabajo a que estan expuestos los trabajadores en el ejercicio o
con el motivo de su actividad laboral”. (24:5)

1.1.3 Importancia de la higiene y la seguridad

En esencia, el aspecto central de la seguridad e higiene del trabajo radica en la
proteccion de la vida y la salud del trabajador, el ambiente de la familia y el
desarrollo de la comunidad. En segundo término, son muy importantes por sus
repercusiones econdémicas y sociales, se deben considerar pérdidas materiales y
niveles bajos en la produccion, que inevitablemente acarrean también los

accidentes y la insalubridad en el trabajo.



1.1.4. Campo de accion de la higiene y seguridad

“La higiene y seguridad ocupacional, trata sobre los procedimientos para
identificar, evaluar y controlar los agentes nocivos y factores de riesgo, presentes
en el medio ambiente laboral, que bajo ciertas circunstancias, son capaces de
alterar la integridad fisica o psiquica del ser humano; ya que estos
procedimientos son reglamentados legalmente y considerando que la ley protege
al trabajador desde su hogar para trasladarse a su centro de trabajo, su accién
empieza desde la vida cotidiana, pues también existen riesgos tanto en el hogar

como en todos los servicios publicos”.(24:5)

1.1.5 Ventajas de la higiene y seguridad

“‘La implementacion de programas de seguridad e higiene en los centros de
trabajo se justifica por el solo hecho de prevenir los riesgos laborales que puedan
causar dafos al trabajador, porque no se pueden contemplar producciones a
costa de lesiones 0 muertes; mientras mas peligrosa es una operacioén, mayor
debe ser el cuidado y las precauciones que se observen al efectuarla; prevencion

de accidentes y produccion eficiente van de la mano.
Entre las ventajas mas importantes se tienen:

» La reduccion de los riesgos laborales automaticamente disminuird los

costos de operacion y aumentaria las ganancias.

» Controlar las observaciones y las causas de pérdidas de tiempo

relacionadas con la interrupcion del trabajo efectivo.

» Aumentar el tiempo disponible para producir, evitando la repeticion del

accidente.

» Reducir el costo de las lesiones, incendios, dafios a la propiedad, crea un

mejor ambiente laboral”.(24:8)



1.1.6 Repercusiones negativas de la falta de seguridad e higiene

“‘Dentro de los efectos negativos que el trabajo puede tener para la salud del
colaborador, estan los accidentes que son indicadores inmediatos y mas
evidentes de las malas condiciones del lugar de trabajo, y dada su gravedad, la
lucha contra ellos es el primer paso de toda actividad preventiva; los altos costos
gue genera, no son las Unicas consecuencias negativas; el IGSS no puede
devolver los 6rganos perdidos que cause una incapacidad laboral permanente;
las pérdidas son generalmente los costos directos y que son facilmente
cuantificables, ya que involucran el costo de los equipos, edificios y materiales;
ademdas existen los costos como: pago de indemnizacion, pérdida de la

produccion, entrenar a personal de reemplazo, etc.”.(12:7)

1.1.7. Comisiones de higiene y seguridad ocupacional

La participacién de los patrones y de los trabajadores es fundamental para
estructurar medidas preventivas acordes a las situaciones de riesgo en los
centros de trabajo. “La comisién de seguridad e higiene es el organismo por
medio del cual el patron puede conocer las desviaciones de seguridad e higiene

en los siguientes aspectos:
» El cumplimiento de la normatividad en seguridad e higiene.
» Mantenimiento de las instalaciones y maquinarias.
» Programas preventivos de seguridad.
» Manejo adecuado del equipo de proteccidn personal.

Las comisiones de higiene y seguridad en la empresa, hoy en dia son de gran
importancia, porque seran las encargadas de encaminar a la empresa, para
retroalimentar a los colaboradores que participan en los procesos y tomar
acciones preventivas, para evitar el incremento de deficiencias en la

organizacion”. (24:13)



1.2 ANALISIS DE LA HIGIENE
1.2.1 Definiciéon

La higiene ocupacional dice que “es una ciencia y/o disciplina que consta de un
conjunto de conocimientos y técnicas dedicadas a reconocer, evaluar y controlar
los factores fisicos, psicolégicos o tensiones a que estan expuestos los
trabajadores en sus centros de trabajo y que puedan deteriorar la salud y causar

una enfermedad de trabajo”.(24:9)

“La higiene tiene como objetivo general estudiar la relacién salud y condiciones
laborales e identificar los principales riesgos ocupacionales, sefalando los
métodos de evaluacion y estrategias de control de los mismos y ademés busca
identificar, reconocer, evaluar y controlar los factores ambientales que se originen
en los lugares de trabajo y que puedan afectar la salud de los trabajadores, a

través de:
a) Identificacion de agentes de riesgo e implementacién de controles.

b) Evaluacion con la ayuda de mediciones técnicas de la magnitud de los

riesgos para determinar su real peligrosidad.

c) Verificacibn que los elementos de proteccion personal sean los
adecuados”. (24:8)

1.2.2 Importancia de la higiene

La importancia de la higiene radica en los cambios en el trabajo, los cuales
pueden ser: fisicos, quimicos, psiquicos, sociales, morales y logicamente se
pueden pensar que estos cambios afectan la salud integral de las personas que
se dedican a una actividad. En el caso de las industrias alimenticias la
importancia de la higiene es vital porque analiza aspectos como: primeros
auxilios  manejo y disposicion de residuos peligrosos reconocimiento y

evaluacion de agentes quimicos en el medio ambiente laboral, substancias



quimicas peligrosas, almacenamiento de productos quimicos introduccion a la

higiene en el trabajo, toxicologia laboral, valoracion biolégica métodos muestreo

de contaminantes quimicos etc.

1.2.3 Ramas de la higiene

“Las ramas de la higiene gue se analizaran son las siguientes:

a)

b)

d)

Seguridad industrial.

Estudia las condiciones materiales que ponen en peligro la integridad
fisica de los trabajadores, debido a que el accidente de trabajo es una
lesion traumética.

Medicina del trabajo.

Previene las consecuencias de las condiciones materiales y ambientales
sobres los trabajadores y junto con la seguridad, la higiene y la ergonomia
industrial establece condiciones de trabajo que no generan dafo, para lo
cual utiliza la medicina preventiva.

Ergonomia.

Es el estudio de las caracteristicas del ser humano para adaptarse y
disefiar mejor su medio ambiente de trabajo.

Higiene general

Es parte de la medicina y determina las medidas para conservar y mejorar
la salud, asi como para prevenir las enfermedades del hombre en relacion
de su medio ambiente. El fin primordial de la higiene es la salud publica y
la salud de cada una de las personas.

Control ambiental.

Conjunto de medidas que se realizan para disminuir al minimo la emision

de contaminantes ambientales”. (23:11)



Como ramas auxiliares de la higiene industrial se encuentran: La fisica, la
psicologia, la quimica la toxicologia, la biologia, la anatomia, la sociologia y la

fisiologia.

1.3 ANALISIS DE SEGURIDAD
1.3.1 Definiciéon

“Es la ciencia que busca proteger y mejorar la salud fisica, mental, social y
espiritual de los trabajadores en sus puestos de trabajo, repercutiendo

positivamente en la empresa”. (23:15)

Todas aquellas actividades destinadas a la identificacién y control de las causas

de los accidentes de trabajo, pueden realizarse:
» Inspeccionando y comprobando el buen funcionamiento de equipos.

Analizando las causas de los accidentes de trabajo.

>
» Elaborando y actualizando estadisticas de accidentes de trabajo.
>

Desarrollar programas de induccibn y entrenamiento para prevenir

accidentes.

La seguridad ocupacional es un area multidisciplinaria que se encarga de
minimizar los riesgos en la industria; los principales riesgos en la industria estan
vinculados a los accidentes, que pueden tener un importante impacto ambiental y
perjudicar a regiones enteras, aun mas alla de la empresa donde ocurre el

siniestro.

La seguridad ocupacional, por lo tanto, requiere de la proteccion de los
trabajadores (con las vestimentas necesarias) y su monitoreo médico, la
implementacién de controles técnicos y la formacion vinculada al control de

riesgos.



Un aspecto muy importante de la seguridad ocupacional es el uso de
estadisticas, que le permite advertir en qué sectores suelen producirse mas
seguidos los accidentes, para extremar las precauciones. Otra técnica importante
utiizada en la actualidad por la seguridad industrial en las industrias
alimenticias son los Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Sanitizacién (POES), los cuales se analizaran posteriormente en los métodos y

procedimientos para la higiene en alimentos.

1.3.2. Cadena del accidente

Un accidente de trabajo es “la lesién organica o perturbacién funcional inmediata
0 posterior, 0 la muerte producida repentinamente en ejercicio o con motivo del
trabajo”. (24:19)

El incidente es “cuando no existe lesion organica o perturbacion funcional. *
(24:24)

Entre las causas que dan origen al accidente existen dos que conducen a la

produccion del mismo:

a) Directas o proximas: dependen del ambiente de trabajo donde se realizé el
accidente y de las condiciones bioldgicas intrinsecas del propio accidentado.

Existen dos formas:

» Condiciones inseguras: son las causas que se derivan del medio en que
los trabajadores realizan sus labores, tales como materiales, maquinaria,

etc.

» Practicas inseguras: son las causas que dependen de las acciones del
propio trabajador y que pueden dar como resultado un accidente. Los
factores principales que pueden dar origen al acto inseguro son: La falta

de capacitacion y adiestramiento para el puesto de trabajo.
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b)

> La confianza excesiva.

Indirectas o remotas: por ejemplo se puede observar cuando una persona
estiba cajas, mismas que le caen al obrero: él es victima inocente del

riesgo que sufre.

1.3.2.1 Clasificacion de los accidentes de trabajo

A continuacién se presentan tres formas de clasificacion del accidente:

a)

b)

“Segun la forma del accidente: éstos pueden ser caida de personas,
caida de objetos, pisado de objetos, aprisionamiento entre objetos,
esfuerzos excesivos, exposicion de temperaturas extremas, exposicion a

la corriente eléctrica, exposicion a sustancias nocivas.

Segun el agente material. Como las maquinas, medios de transporte y
elevacion, otros aparatos y equipos, materiales sustancias y radiaciones,

ambiente de trabajo.

Segun la ubicacién de la lesion. En la cabeza y cuello, tronco, en el
miembro superior e inferior, en ubicaciones multiples, y lesiones

generales”.(24:25)

1.3.2.2 Consecuencias de los accidentes

Estas consecuencias se refieren a los efectos causados en los colaboradores

las cuales pueden ser:

a)

b)

“Incapacidad temporal: Es la imposibilidad de trabajar durante un periodo

limitado.

Incapacidad parcial permanente: Incapacidad del cuerpo de un sujeto para
efectuar un trabajo y que permanece practicamente durante el resto de su

vida.



c) Incapacidad total permanente: Es la incapacidad plena o de funciones de

un lesionado, que permanece durante toda su vida”. (20:26)

1.3.2.3 Prevencién de accidentes

La prevencion de los accidentes debe realizarse a través de los siguientes

métodos:

1.3.2.3.1 Capacitacién

Cuando se desarrolla una habilidad en el trabajador, se vuelve apto para
desarrollar una actividad especifica, esto retendré la probabilidad que sufra un

accidente, este es el papel que cumple la capacitacion.

1.3.2.3.2 Sefalizacion

La funcién de los colores y las sefiales de seguridad es atraer la atencion sobre
lugares, objetos o situaciones que puedan provocar accidentes u originar riesgos
a la salud del trabajador, asi como indicar la ubicacion de dispositivos 0 equipos
que tengan importancia desde el punto de vista de la seguridad. La
normalizacion de sefiales y colores de seguridad sirve para evitar, en la medida
de lo posible, el uso de palabras en la sefalizacion de seguridad. Cada seal
tiene un color de seguridad esto dependera para los fines de la seguridad y el
simbolo de seguridad es la representacion gréfica que se utiliza en las sefiales

de seguridad.

La sefal de seguridad puede incluir un texto (palabras, letras o cifras) destinado
a aclarar sus significado y alcance. La aplicacién de los colores de seguridad se
hace directamente sobre los objetos, partes de edificios, elementos de maquinas,

equipos o dispositivos, los tipos de sefiales aplicables son los siguientes:
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a)

b)

d)

Sefiales de color rojo  El color rojo es utilizado para una parada o
prohibicién e identifica ademas los elementos contra incendio. Se usa para
indicar dispositivos de parada de emergencia o dispositivos relacionados
con la seguridad cuyo uso esta prohibido en circunstancias normales.

También se usa para sefalar la ubicacién de equipos contra incendio.

Sefiales de color amarillo: se usara solo o combinado con bandas de color
negro, de igual ancho, para indicar precaucién o advertir sobre riesgos en:
partes de maquinas, interior o bordes de puertas o tapas que deben
permanecer habitualmente cerradas, desniveles que puedan originar
caidas, barreras o vallas, y partes salientes de equipos de construcciones

0 movimiento de materiales.

Sefiales de color verde: el color verde denota condicién segura. Se usa
en elementos de seguridad general, excepto incendio, por ejemplo en:
puertas de acceso a salas de primeros auxilios, puertas o salidas de
emergencia, botiquines, armarios con elementos de seguridad, armarios
con elementos de proteccién personal, camillas, duchas de seguridad,

lavaojos, etc.

Sefiales de color azul: el color azul denota obligacién. Se aplica sobre
aquellas partes de artefactos cuya remocién o accionamiento implique la
obligacion de proceder con precaucion, por ejemplo: tapas de tableros
eléctricos, tapas de cajas de engranajes, cajas de comando de aparejos y

maquinas, utilizacion de equipos de proteccidn personal, etc.
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1.3.2.3.3 Equipos de proteccion

A continuaciéon se presenta la clasificaciéon de los equipos de seguridad que

deberan ser utilizados por los trabajadores que laboran en plantas de produccién:
a) Dispositivos de proteccion de piernas y pies:

Se encuentran los zapatos de seguridad que protegen contra los riesgos a los

pies, como humedad, temperaturas, caidas, etc.

b) Dispositivos de proteccidén de dedos, manos y brazos

Por la aparente vulnerabilidad de los dedos, manos y brazos, con frecuencia
se deben usar equipos protectores, tales equipos como el guante y de
acuerdo a sus materiales y sus diversas adaptaciones hacen que tengan un
amplio uso de acuerdo a las consideraciones correspondientes a su
aplicacion. En algunos casos son largos para proteger el antebrazo y brazo
del obrero y en otras situaciones también se utilizan guantes de metal, y
guantes de lana.

c) Cinturones de seguridad

Para la utilizacion de cinturones, debe considerarse dos usos, el normal y el
de emergencia. El normal son cinturones utilizados para soportar tensiones
relativamente leves durante el desempefio habitual de una actividad. Estas
tensiones raramente excederan el peso total estatico del usuario. El otro tipo
de cinturdn son los que se utilizan para levantar gran cantidad de peso, esto

con el fin de evitar dafios en la espalda.
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d) Proteccién de cabeza

La cabeza es una de las partes mas importantes que debe protegerse ya que
es alli donde se encuentra nuestro centro de mando, es decir el cerebro y sus

componentes. Entre los tipos de proteccién de cabeza podemos nombrar:

» Cascos anti golpes que sirven de proteccién para la cabeza, en

areas donde se den riesgos de golpearse la cabeza.

» Protectores para el cabello: se usan para evitar que los
trabajadores con cabellera larga que trabajan en los alrededores de
cadenas, correas, u otras maquinas en movimiento, protegiéndolas
y evitando asi que estas entren en contacto con dichas piezas en
movimiento. En las industrias de alimentos se utilizan para evitar
gue caigan cabellos sobre los productos y suelen llamarse también

cofias.

e) Dispositivos de proteccion auditivos: se pueden dividir en dos grupos

principales:

> Los tapones o dispositivos de insercién: que se colocan en el canal

auditivo.

» Orejeras: es una barrera acustica que se coloca en el oido externo.

f) Dispositivos respiratorios
En los procesos industriales se crean contaminantes atmosféricos que
pueden ser peligrosos para la salud de los trabajadores. Deben existir
consideraciones como aplicar medidas de controlar los contaminantes.
Los dispositivos respiratorios obligan a mantener una serie de regimenes

de mantenimiento muy exigente. Para evitar intoxicaciones uno de los mas
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utilizados en la industria de alimentos es la mascarilla, ésta puede ser de
tela o de material sintético, para evitar riesgo como estornudar, toser,

hablar directamente en los productos.

1.4 PROCEDIMIENTOS Y SISTEMAS PARA LA HIGIENE Y SEGURIDAD DE
LOS ALIMENTOS

Entre los sistemas y procedimientos para la higiene y seguridad en los alimentos

se encuentran:

» Buenas Practicas de Manufactura (BMP’s) o internacionalmente llamadas

Good Manufacturing Practice (GMP) por sus siglas en inglés.

» Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES) o
internacionalmente llamados Sanitation Standard Operating Procedures

(SSOPS) por sus siglas en inglés.

» Andlisis de los Peligros y Puntos Criticos de Control (APCC) o
internacionalmente llamado Hazard Analysis and Critical Control Point

(HACCP) por sus siglas en inglés.

1.4.1 Buenas practicas de manufactura
1.4.1.1 Antecedentes

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM’'S) fueron introducidas en los
EE.UU. a mediados de los afios 60, como iniciativa reglamentaria para reducir los
incidentes de adulteracion en la manufactura y distribucion de alimentos y
bebidas. Estas practicas, en la actualidad han sido adoptadas en numerosas
naciones y sus contribuciones para lograr cadenas agro-alimentarias mas

higiénicas e inocuas, estan bien documentadas.
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“Las buenas practicas de manufactura son reglas procedimientos, controles y
politicas, que se establecen una guia para producir alimentos sanos e inocuos.”
(12:22)

Las BPM'S o normas GMP (por sus siglas en ingles) son “un conjunto de normas
y procedimientos a seguir en la industria alimentaria para conseguir que los
productos sean fabricados de manera consistente y acorde a ciertos estandares
de calidad”. (27:8)

Para las buenas practicas de manufactura tomaremos en cuenta dos aspectos: la
limpieza es la remocion de la suciedad sobre las superficies, utensilios,
maquinaria, etc. Y la desinfeccion es la reduccion de la cantidad de
microorganismos Vvivos, presentes en las superficies de trabajo, y utensilios,
hasta niveles aceptables para evitar el deterioro 0 envenenamiento de los
alimentos y dafio a la salud del consumidor. Para realizar la desinfeccion es
necesaria la aplicacién de detergentes. Los detergentes son todas aquellas

substancias que disminuyen la cantidad de microorganismos.
La desinfeccion tiene ciertas caracteristicas importantes las cuales se son:

» Reducir la poblacién de microorganismos vivos.
Es efectiva cuando hay una buena limpieza.
Las temperaturas dependen del desinfectante a utilizar.

Todos los desinfectantes necesitan tiempo para su desinfeccion.

vV V VYV V

La concentracion varia dependiendo de las necesidades, deben
chequearse. las concentraciones.

» Deben usarse soluciones recién elaboradas.

1.4.1.2 Objetivos:
Los alcances de las buenas practicas de manufactura pretenden alcanzar los

siguientes objetivos:
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Identificar las causas que afectan cualquiera de los tres criterios que
componen la integridad del producto, que son su salubridad, inocuidad y

calidad.
Invertir en actividades preventivas para lograr mejoras permanentes.

Reducir costos de evaluaciones y acciones correctivas durante y después

de la produccion del alimento.

Evaluar y re-direccionar esfuerzos preventivos continuamente, para lograr

mejoras adicionales.

1.4.1.3 Caracteristicas

Las Buenas Practicas de Manufactura son una herramienta basica para la

obtencion de productos seguros para el consumo humano, y tienen las siguientes

caracteristicas:

>

Son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para
el desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion.
Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,
saludables e inocuos para el consumo humano.

Son indispensable para la aplicacion del Sistema HACCP (Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control), de un Programa de Gestion de
Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como ISO 9000.

Se asocian con el control a través de inspecciones del establecimiento.

1.4.1.4 Elementos de las buenas practicas de manufactura

Las buenas practicas de manufactura comprenden una serie de elementos que

son fundamentales para su buen funcionamiento, a continuacién se detallan:

a) Salud e higiene personal.

b) Alrededores de la planta.
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c) Construccion y disefio de la planta.
d) Operaciones sanitarias y de limpieza.
e) Control de plagas.

f) Instalaciones sanitarias.

g) Equipo y utensilios.

h) Produccion.

i) Transporte.

j) Trazabilidad.

k) Registros.

1.4.1.4.1 Salud e higiene personal

Se refiere al cumplimiento de los requisitos de salud establecidos por normas y
leyes, ejemplo, tarjeta de salud y de pulmones, ademas evitar personal con
enfermedades o con heridas que manipule alimentos. Entre los factores que

favorecen la higiene de los trabajadores en la empresa se tienen:
a) Capacitacion de personal.
b) Proveer instalaciones sanitarias completas.

c) Elaborar guia de practicas higiénicas que debe seguir el personal dentro
de la planta.

d) Hacer supervisiones de los habitos higiénicos del personal.
e) Mantener suministros de limpieza en todo momento.

Las practicas de higiene obligatoria en una planta de alimentos se refieren a
cumplir con los requisitos de salud establecidos (segun reglamentos o leyes), se

tomaran en cuenta dos factores:

» Ropa protectora.

» Buenos habitos de higiene.

17



1.4.1.4.2 Alrededores de la planta
Entre los principales elementos que son indispensables a tomar en cuenta se
encuentran los siguientes:

a) Vias de acceso en buen estado, sin maleza y sin basura.

b) Evitar agua estancada.

c) Remover basura, cortar la grama.

d) Evitar la existencia de refugios para plagas.

1.4.1.4.3 Construccion y disefio de la planta

Las buenas practicas de manufactura, también comprenden la construccion y

disefio de la planta, y toman en cuenta los siguientes factores:

a) Que disponga de espacio suficiente.

b) Que sea facil de limpiar.

c) Que permita las inspecciones.

d) Que permita el flujo adecuado del proceso.

e) Con ventilacion controlada e iluminacién suficiente.

1.4.1.4.4 Operaciones sanitarias

Entre las operaciones sanitarias mas importantes que contemplan las buenas

practicas de manufactura se encuentran:

» “Eliminar todas las posibles fuentes de contaminacion.
» Contar con un programa de limpieza.

» Incluye limpieza y desinfeccion.
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a) Limpieza
Es cualquier proceso para la eliminacién fisica de “suciedad” es decir, de
cualquier materia presente que no deba formar parte de un articulo. Esta materia
puede contener microorganismos que son responsables de alteraciéon o

intoxicacion alimenticia.

b) Desinfeccién
Es el proceso consistente en la eliminacion de microorganismos infecciosos de
un medio dado, mediante el uso de agentes quimicos o fisicos, que reciben el

nombre de desinfectantes.

c) Desinfectante
Son agentes (sobre todo quimicos, pudiendo ser fisico o bioldgico)
antimicrobianos capaces de matar los microorganismos patégenos (infecciosos)
de un material o reducir substancialmente su cantidad. Pueden (y en muchos
casos suelen) presentar efectos toxicos sobre tejidos vivos, por lo que se suelen

emplear sélo sobre materiales inertes.

d) Detergente
Material que reduce la tension superficial del agua, incrementando su capacidad
de interactuar con medios acuosos y organicos. Esta propiedad proporciona a los
detergentes la capacidad de retirar y/o eliminar sustancias contaminantes no

deseadas presentes en las superficies.

e) Antiséptico
Son sustancias quimicas antimicrobianas que se oponen a la sepsis 0
putrefaccion de materiales vivos. Se trata de desinfectantes con baja actividad

toxica hacia los tejidos vivos donde se aplican.
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f) Sanitizante

Agente que reduce poblaciones microbianas en superficies inanimadas”. (1:37)

1.4.1.4.5 Control de plagas

Las plagas: “son todos aquellos animales parasitos que viven a expensas de los

alimentos o residuos”. (23:37)

Las principales plagas presentes en la industria de alimentos, desde su
produccion primaria hasta su comercializacion. Entre las plagas que mas
frecuentan las plantas elaboradoras de alimentos se encuentran: ratas,

cucarachas, moscas, gusanos, hormigas, palomas, perros y gatos.

Todos estos tipos de plagas son asociadas a la portacién de enfermedades, que
en algunos casos pueden ser mortales para el ser humano. El control de plagas
es la regulacion y el manejo de algunas especies referidas como plagas,
normalmente por tratarse de especies que afectan la salud de los habitantes, la
ecologia, la economia, etc. Entre los principales factores, que se encuentran en

el control adecuado de plagas tenemos:

a) Impedir su ingreso a la planta.

b) Eliminar posibles refugios y desperdicios.

c) Conocimiento de posibles fuentes.

d) Sistemas de control establecidos en lugares susceptibles: areas de
materias primas, areas de proceso, bodegas, etc.

e) Aplicacion de plaguicidas cuando sea necesario.

Las plagas pueden producir enfermedades, de forma pasiva o activa, pueden
transmitir virus, bacterias, etc.; pueden producir reacciones alérgicas por

picaduras, contacto o inhalacion. Entre los beneficios que se obtienen al
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desarrollar un adecuado control de plagas en una empresa de alimentos se

encuentran:

a) Ordeny limpieza.

Estandares de calidad.

Prevencion de enfermedades.

Imagen de la empresa satisfactoria ante auditorias internas y externas.

vV V VY V

Cumplimiento de leyes locales e internacionales.

Al tener un control adecuado de plagas se reducen al minimo las probabilidades

de infestacion mediante un buen saneamiento.

1.4.1.4.6 Instalaciones sanitarias

Las instalaciones sanitarias se refieren a tener un abastecimiento suficiente de
agua potable, con instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion
y control de la temperatura, a fin de asegurar la inocuidad y la aptitud de los
alimentos. Las caracteristicas mas importantes del agua en las empresas

dedicadas a la produccién de alimentos son:

» Debe ser potable.
» Suficiente para las tareas de limpieza e instalaciones sanitarias (inodoros).

» Con buena presion para las operaciones de limpieza.

1.4.1.4.7 Equipo, herramientas y utensilios

El equipo herramientas y utensilios que tengan contacto con los alimentos,
deberan proyectarse y fabricarse de forma que se asegure puedan limpiarse,
sanitizarse y mantenerse de manera practica y adecuada para evitar la
contaminacion de los alimentos. El equipo y los utensilios deberan fabricarse con

materiales que no tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan.
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1.4.1.4.8 Produccidon y controles

Asumir la importancia y directa relacidbn que se establece entre la gestion de
produccion y de sus lineas de produccién y la gestion de control de calidad y
segun corresponda con las auditorias que pudieran generarse ya sea

directamente por la industria o externamente.

Para un sistema de control y registro de los procesos productivos y de auditoria
de la calidad, se debe establecer reciprocamente, los procedimientos operativos
estandarizados de sanitizacion de las diversas actividades y gestiones
relacionadas con la produccion de alimentos en la industria; y en conjunto entre
el departamento de produccion y control de la calidad, acordar los parametros de
control critico a ser controlados. Los procesos de control de produccién y control

de calidad deben contemplar los siguientes aspectos:

» Practicas higiénicas durante el proceso: seleccionado, lavado, partido,
empacado etc.

» Limpieza de equipos y recipientes.

» Proteccion contra la contaminacion durante los procesos.

» Almacenamiento bajo las condiciones establecidas.

Cabe sefalar, que estos programas pueden estar afectos a renovaciones,
evolucion, innovaciones. Es recomendable iniciar estos programas en las lineas
de produccion de mayor simpleza, y apoyar constantemente en los procesos de

capacitacion a los operarios responsables de los controles y registros.

1.4.1.4.9 Transporte

Este aspecto comprende y reconoce las condiciones y controles necesarios que

se deben establecer en las etapas de recepcion, almacenamiento y distribucion

de alimentos, que permitan proteger y mantener su inocuidad. Los alimentos

deben ser recibidos en medios de transporte autorizados para este fin por los

servicios de salud correspondientes, y por lo tanto, deben estar en éptimas
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condiciones de infraestructura fisica y sistemas de mantencion y control para los
alimentos perecederos. Los medios de transporte deben contar con un programa
de mantencion higiénico diario, tanto interna como externamente, y asi exhibir
excelentes condiciones higiénicas para el transporte exclusivo de alimentos. A
continuacion se muestran caracteristicas importantes a la hora de transportar

alimentos:

Transportar solo alimentos.
Inspeccionar antes de cargar.
Inspeccion de canastas o recipientes.
Mantener limpio el lugar de transporte.
Mantener la temperatura requerida.

Mantener registros de las inspecciones de limpieza.

N o g~ wDdPE

Capacitar al personal de transporte.

Si los productos son de origen perecedero, sean éstos materias primas y/o
productos terminados, deberan llevar consigo un transporte con el sistema de

refrigeracion o congelacion correspondiente.

1.4.1.4.10 Trazabilidad

La trazabilidad es un término que aparecidé en 1996, respondiendo a las
exigencias de los consumidores, quienes se implicaron fuertemente a raiz de las
crisis sanitarias que ocurrieron en Europa y del impacto de la EEB (Encefalopatia

Espongiforme Bovina).

La trazabilidad es un “sistema, por el cual se puede rastrear el atributo de un
producto desde su origen hasta el destinatario, en este caso, es el seguimiento
de los animales vacunos desde el nacimiento en el predio hasta el frigorifico,

para continuar en los cortes, el supermercado y el consumidor”. (22:2)

La trazabilidad o rastreabilidad, como componente fundamental de los
mecanismos de garantia sanitaria, es la capacidad de mantener identificados los
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animales y sus productos, a lo largo de las cadenas de produccion,
comercializacion y transformacion hasta su origen, con el fin de realizar
investigaciones epidemioldgicas o establecer acciones correctivas en beneficio
de la comunidad consumidora. Entre las ventajas mas importantes de tener

trazabilidad se encuentran:

» Mejorar el seguimiento y la transparencia del origen y los movimientos de
los animales y productos céarnicos, como consecuencia de la creciente
preocupacion sobre sanidad y bienestar animal, salud publica y confianza
de los consumidores.

» Los mercados mas exigentes del mundo estan demandando que sus
proveedores, especialmente de alimentos perecederos, implementen estos
sistemas de trazabilidad.

» Los criterios de trazabilidad permiten reaccionar con efectividad ante
emergencias sanitarias o desarrollar la habilidad de poder retirar del
mercado los productos con problemas.

» Desde la perspectiva comercial en tanto, permite reducir
considerablemente los costos que implica un "recall" ya que sélo se saca

del mercado el o los lotes con problemas y no todos los productos.

Imagen 1: Ejemplo de trazabilidad bovina

Fuente: Imagen del manual “Sistema de Trazabilidad Bovina” Manrique, F.
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Pueden ser muchos los sistemas de identificacion de un animal y ellos estaran
determinados por el presupuesto de cada empresa a fin de perseguir el objetivo
de identificar un producto. Asi como la trazabilidad es un medio hacia el logro de
un objetivo, los sistemas de identificacibn son un medio para lograr la

trazabilidad.

La tendencia internacional, ha tomado las medidas a raiz de enfermedades como
el de la “vaca loca, encefalopatia espongiforme bovina”, e indica que cuanto mas
preciso se sea en identificar un producto en los puntos de venta, mas confiable

sera y por lo tanto mejor demanda tendra.

La carne de origen vacuno, representa probablemente uno de los productos que
mas ataques ha sufrido en las dltimas décadas. Por ello la trazabilidad es una
necesidad constante en la industria alimentaria. “Entre los factores basicos que

conforman la trazabilidad se encuentran:
» Existencia de un sistema de codificacibn de los productos para la
identificacion.

» Registro de recepcion de productos para identificar su origen

A\

Procedimiento establecidos en caso se haga una recolecta o decomiso

» Tenencia de un sistema documentado”. (14:5)

1.4.1.4.11 Registros

‘Los documentos son indispensables para evitar errores provenientes de la
comunicacion verbal. La administracion de estos documentos debe seguir un

procedimiento donde se indique:
» Persona responsable de la emision.
» Persona(s) a la que va dirigido.

» Lugar y sistema de archivo de la documentacion.
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La empresa debe poseer documentacion acerca de los siguientes

procedimientos:
a) Muestreo de materias primas y materiales de empaque.

b) Procesos de manufactura como métodos de llenado y empaque; métodos

de inspeccién de maquinas y equipos.

c) Actividades de limpieza y desinfeccion de sus areas utilizadas durante la

manufactura.
d) Acciones a llevar a cabo antes de comenzar una operacion de produccion.

e) Medidas a tomar y métodos a seguir en caso de no conformidad de

materias primas, componentes, graneles, productos terminados.
f) Calibracion de instrumentos de medicién.
g) Especificaciones de los productos de limpieza.
h) Monitoreo de temperaturas de almacenamiento.
i) Control de plagas.
j) Andlisis de aguas y productos.
k) Salud de los trabajadores.
[) Capacitaciones recibidas por el personal.

m) Decomisos” (14:6)

1.4.2 Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion

Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento
es la implementacion de los Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Saneamiento 0 Sanitizacion o abreviadamente POES. Los Procesos

Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES) estan dirigidos a todas
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aquellas industrias que son procesadores de productos pesqueros,

procesadores de carnes, procesadores de aves y procesadores de jugos.

Algunas leyes internacionales indican que es de obligatoriedad para todas
aquellas industrias y negocios dedicados a la obtencion de productos carnicos, y

avicolas. Los Procesos Estandarizados de Sanitizacién se pueden definir como:

“Los procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de

saneamiento”. (27:15)

Se aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracion. Los
POES son descripciones de tareas especificas relacionadas con limpieza y
sanitizacion que deben llevarse a cabo para cumplir un propésito en forma
exitosa. Se desarrollan mediante un enfoque sistematico y analisis cuidadoso de
un trabajo especifico de sanitizacién y se plantean de tal forma que los peligros
que afectan a los alimentos se minimizan o eliminan para cumplir con un
estandar de calidad deseado consistentemente. Para facilitar el desarrollo de los
POES pueden formularse preguntas especificas como por ejemplo: ¢qué?,

¢,como?, scuando?, ¢dénde?, ¢ quién?, entre otras.

1.4.2.1 Requisitos de los POES
“‘Los POES deben de reunir los siguientes requisitos:

1. Descripcion detallada de todos los procedimientos que deben
realizarse a diario, antes, durante y después de la operacion.

2. Descripcion detallada de las acciones correctivas adecuadas para
cuando se presente una falla en la prevencion de la contaminacion.

3. Registros diarios para documentar la implementacion y monitoreo.”
(14:8)
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1.4.2.2 Elementos béasicos de los POES

1. “Medidas de control: estas deben contener ciertos puntos que a
continuacion se detallan:
» Obijetivos a realizar con el programa.
» Procedimientos detallados paso a paso.
» Frecuencia de ejecucion de monitoreo.
» Responsabilidad.
2. Procedimiento de monitoreo.
3. Acciones correctivas.
4. Registros”. (14:9)

1.4.2.3 Pasos para el desarrollo de los POES

a) “Describir todos los procedimientos que se tienen que llevar a cabo
diariamente, antes y durante las operaciones para prevenir la
contaminacion o adulteracion de los alimentos.

b) Cada establecimiento tiene que monitorear diariamente la
implementacion de todos los POES.

c) Deben estar firmados y fechados por la persona con total autoridad
en el proceso.

d) La firma significa que la planta implementara y mantendra los POES.

e) Los procedimientos de los POES que son efectuados antes del inicio
de operacién deben ser identificados como tales y deben cubrir como
minimo la limpieza de superficies en contacto con los alimentos,
equipos Yy utensilios.

f) Se debe especificar la frecuencia con la que cada uno de los

procedimientos se realizara.
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g) Debe identificar personas o personas responsables de implementar y

mantener los procedimientos”.(12:12)

1.4.2.4 Implementacion de POES

Las empresas deben efectuar procedimientos pre-operacionales antes de
iniciar operaciones. Los POES deben realizarse con la frecuencia requerida y

cada empresa debe monitorear diariamente la implementacion de los POES.

Los POES pueden ser: seguridad del agua que entra en contacto con los
alimentos y superficies en contacto con los alimentos, condiciones de
limpieza de utensilios, guantes y ropa protectora, prevencion de la
contaminacion cruzada por los objetos sucios, materiales de empaque de los
alimentos, guantes, ropa protectora, mantenimiento de instalaciones para el
lavado y desinfectado de manos asi como de las instalaciones sanitarias,
materiales de empaque en contacto con los alimentos de contaminacion,
como lubricantes, combustibles pesticidas, agentes, limpiadores,
desinfectantes, condensacién, y otros contaminantes, fisicos quimicos y
biolégicos, de rotulacion, almacenamiento y uso adecuado de sustancias
toxicas, de control de las condiciones de salud del personal que pueda

resultar en la contaminacion microbioldgica de los alimentos.

1.4.2.5 Mantenimiento de los POES

Las empresas deben evaluar en forma rutinaria la efectividad de sus POES
para prevenir la contaminacion o adulteracion de los alimentos. Deben ser
revisados frecuentemente para mantenerlos efectivos y al dia en lo que

respecta a cambios en la empresa, equipos, utensilios etc.
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1.4.2.6 Acciones correctivas

La empresa debe tomar acciones correctivas apropiadas cuando determinen
gue los POES han fallado en prevenir la contaminacioén directa o adulteraciéon
del producto. Las acciones correctivas incluyen procedimientos de disposicion
o decomiso de productos que pueden estar contaminados para restablecer

las condiciones sanitarias y prevenir que vuelva ocurrir.

1.4.2.7 Registros

A continuacion se hace mencion de las caracteristicas y frecuencia como

tienen que desarrollarse los registros.

a) Registros diarios: estos documentan la implementacion y monitoreo asi
como las acciones correctivas.

b) EI responsable es la persona designada para el monitoreo de los
POES y debe autenticar los registros con su firma.

c) Los registros pueden ser mantenidos en computadora, debiendo la
empresa implementar controles necesarios para asegurar la veracidad
de los datos en el medio electronico.

d) Establecer el tiempo de conversacién de los mismos, en el lugar y
archivados. (14:11)

1.4.3 Analisis de los Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP
1.4.3.1 Antecedentes

El concepto HACCP fue desarrollado en los afios 1960 por la Administracion
Nacional de Aeronautica y Espacio (NASA) de los Estados Unidos para asegurar
la inocuidad de los alimentos utilizados por los astronautas en el espacio. La
compafia Pillsbury trabajando junto con la Administracion Nacional de

Aeronautica y Espacio (NASA) de los Estados Unidos y los laboratorios del
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Ejéercito de los EE.UU. desarrollaron el sistema original. Después de 10 afios de
lanzado este sistema de calidad, solo hasta la década de los ochentas, es que se

logra ver los beneficios y ventajas de este sistema.

En 1980 el Centro de Desarrollo del Ejército de los Estados Unidos y las
agencias regulatorias, solicitaron que la Academia Nacional de Ciencias formara
un comité que especificara los principios basicos generales aplicables al control

de calidad de los alimentos.

En esta década 1960 a 1970 se establecen los principios basicos del HACCP. Se
Identifican y evaluan los peligros, también se determinan los puntos criticos de

control (PCC) y se establecen sistemas de monitoreo para vigilar los PCC.

En 1980 solicitd formar un comité que especificara los principios basicos
generales aplicables al control de calidad de los alimentos. En 1992 la National
Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods (NACMCF) desarrollo
un documento que describe siete principios y una aplicaciéon sistematica de
HACCP.

En 1996 E.E.U.U se hace obligatoria la implementacion del HACCP para la
industria carnica y se introduce la iniciativa de seguridad alimentaria para toda la
industria alimentaria. En 1997 sistema HACCP y las directrices para su
aplicacion fueron desarrollados por el Comité de Higiene de los Alimentos de la
Comision del Codex Alimentarius, un programa de normas alimentarias de la
organizacion de las naciones unidas para la agricultura y la alimentacién (FAO) y
la Organizaciéon Mundial de la Salud (OMS). En 1999 E.E.U.U se implementa el
sistema HACCP para la industria de jugos y frutas. De esta forma surge el
HACCP, el cual ha sido recomendado por diversas organizaciones mundiales,
como: Organizacion Mundial de la Salud (OMS), Administracion de Alimentos y
Medicamentos (FDA) y Organizacién Panamericana de la Salud (OPS), debido a

su gran eficacia en garantizar la calidad sanitaria de los alimentos.
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1.4.3.2 Definicion del sistema HACCP - APPCC

El sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) por sus siglas en
inglés, presenta el sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de
Control (APPCC) vy se ha convertido en sinénimo de inocuidad de los alimentos.
Este es “un sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros

significativos para la inocuidad de los alimentos”. (4: 2)

El sistema aporta confianza que la inocuidad de los alimentos si esta siendo
gestionado de forma eficaz. Este sistema detecta los peligros o cualquier cosa
que pueda perjudicar la inocuidad del producto y realiza controles posteriores

para asegurar que el producto no causara dafio al consumidor.

Imagen 2: Logo de certificacion del sistema HACCP

Fuente: Seminario del sistema HACCP Pedro Noriega, INTECAP afo 2,009.
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1.4.3.3 Prerrequisitos del sistema HACCP

Antes de implementar un sistema HACCP en una industria de alimentos es
indispensable tener programas prerrequisitos instituidos para que se pueda

poner en marcha el sistema. Entre estos programas prerrequisitos estan:

a) Buenas Practicas de Manufactura.
b) Procesos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion.
c) Higiene y Seguridad Ocupacional.

1.4.3.4 Peligros

Un "peligro” en el sistema de HACCP se define como “agente bioldgico, quimico
o fisico presente en el alimento, o bien la condicidon en que éste se halla, que

puede causar efectos adversos sobre la salud”. (23:6)

Un punto de control critico es “la fase en la que puede aplicarse un control y que
es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de

los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable”. (4:2)
Los peligros se pueden dividir en tres grupos:

1. Peligros fisicos, se consideran todos aquellos materiales extrafios que
causaran dafo.

2. Peligros quimicos, son aquellos que ocurren naturalmente, los que pueden
ser agregados intencionalmente y los quimicos agregados sin intencién.

3. Peligros bioldgicos, los cuales se encuentran en todos aquellos

microorganismos patdgenos que afectan la salud.

1.4.3.4.1 Andlisis de los peligros

En el sistema HACCP se evalla cada peligro a través de los siguientes

factores:
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Probabilidad de ocurrencia.
Severidad de la enfermedad o dafio que produciré .
Decidir si el peligro debe estar controlado en el plan HACCP o si se

puede controlar adecuadamente en un programa prerrequisito.

1.4.3.5 Principios del HACCP

El sistema HACCP consta de siete principios, que describen como establecer,

implementar y mantener un plan HACCP para la operacion bajo estudio.

a)

b)

d)

Realizar un andlisis de peligros: Este principio identifica los posibles
peligros relacionados con todas las etapas de produccién, mediante la
utilizacion de un diagrama de flujo de todas las etapas del proceso. Evalta
la probabilidad de que surjan peligros e identificar las medidas preventivas
para su control.

Identificar/determinar los puntos criticos de control: Determina los puntos,
procedimientos o0 pasos operacionales que pueden controlarse para
eliminar los peligros o minimizar la probabilidad de que ocurran, o reducir
los peligros a un nivel aceptable.

Establecer limites criticos. Este principio cuantifica los niveles, objetivos y
tolerancias que tienen que cumplirse para garantizar que los puntos
criticos de control estan controlados. Deben incluir un parametro medible y
también pueden ser conocidos como la tolerancia absoluta o limite de
seguridad de los puntos criticos de control.

Establecer un sistema de vigilancia de control de los puntos criticos de
control, esto mediante pruebas u observaciones programadas.

Establecer las acciones correctivas: han de adoptarse cuando la vigilancia

indica que un determinado punto critico de control no esta controlado. Se
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f)

debe especificar los procedimientos para las acciones correctivas y las
responsabilidades para su implementacion.

Establecer procedimientos de comprobacion: a través de este principio se
confirma que el sistema de HACCP funciona eficazmente. Se debe
desarrollar procedimientos de verificacion para mantener el sistema
HACCP y asegurar que sigue funcionando eficazmente.

Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y
registros apropiados para la aplicacion de estos principios. Se debe
mantener registros para demostrar que el sistema HACCP esta
funcionando bajo control y que se ha aplicado la accién correctiva

apropiada ante cualquier desviacion con respecto a los limites criticos.

Imagen 3: Principios del sistema HACCP

Analizar
peligros
l P Identificar
L Mg:t;rgir;ltl"egsto Lpuntos criticos
Establecer
procedimientos _ Establecer
de control limites criticos
.\\
h
Establecer ( )
acciones Monitorear
correctivas _ puntos criticos
‘1‘\ -

e J—

Fuente: Elaboracion propia Julio del afio 2,012.
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1.4.3.6 El sistema HACCP y su relaciéon con ISO 22000

La demanda creciente de produccién de alimentos seguros como resultado del
comercio internacional y la globalizacién lleva a la industria de procesamiento de
alimentos a implementar el sistema de gestién de seguridad de alimentos basado
en HACCP-APPCC. Un numero de normas han sido desarrolladas en diferentes
paises, y organizaciones del sector alimenticio usando sus propios cédigos para
auditar a sus proveedores. La International Organization for Standardization
(ISO) ha desarrollado la norma ISO 22000 como una forma de garantizar
sistematicamente seguridad y control en todos los eslabones de la cadena
alimentaria. Las organizaciones que implementen ISO 22000, lo cual incluye los
principios del sistema de Coédice HACCP, pueden cubrir los requisitos clave de
varias normas internacionales por el uso de un documento unico. Y dado que
ISO 22000 esta disefiada para ser totalmente compatible con ISO 9001, una
compafia de provision de alimentos, con un sistema de gestion de calidad
establecido, encontrara facil extender su sistema para incluir esta nueva norma.
ISO 22000 es la normativa internacional especificando requisitos para
objetivamente demostrar seguridad en los alimentos (inocuidad), y el mismo
aceptado internacionalmente. Integrando principios de sistemas de gestion de
calidad con APPCC - HACCP, metodologias en materia de seguridad alimentaria,

ISO 22000 resulta de agil aplicacién al sector agroalimentario y alimentario.

El sistema HACCP sirve de base para empresas luego avanzar a ISO 22000
HACCP se establece a la luz de CODEX. El sistema HACCP no es autébnomo y
son necesarios otros requisitos como las buenas practicas de higiene, los POES
para el procesamiento de los alimentos, asi como un firme compromiso de la
direcciéon. Cada uno de estos prerrequisitos comprende gran cantidad de
aspectos fundamentales que propician el terreno y ambiente adecuado para la
ejecucion del sistema HACCP, en una industria dedicada a la producciéon de

alimentos.
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1.5 RASTROS
151 Antecedentes

Desde los comienzos de la humanidad el sacrificio de animales, siempre ha sido
una practica realizada por el hombre. Existen teorias contundentes que desde
la edad de piedra acerca del sacrificio de animales con fines alimenticios, en
algunas culturas estas practicas se realizaron por fines religiosos. Durante las
distintas épocas de la historia de la humanidad, estas practicas fueron
necesarias por el instinto de subsistencia, y eran muchas las formas de
realizarlas. El dato mas preciso que se tiene sobre un centro para la produccion
industrial de carne es en Estados Unidos de Norteamérica en el afio de 1,872
con normas minimas de sanidad. La evolucién desde los antiguos mataderos a
cielo abierto, malolientes y llenos de predadores, a los frigorificos modernos
comenzo con el descubrimiento de los procesos de refrigeracion con amoniaco y
la evolucion de la biologia, con el estudio de los microorganismos causantes de
enfermedades, lo cual llevé a una constante busqueda de mayor higiene y

limpieza.

Segun informacién del area de Inocuidad de Alimentos de Origen Animal del
Ministerio de Agricultura Ganaderia y Alimentacién (MAGA) en Guatemala
actualmente existen 207 rastros registrados, de los cuales 186 son municipales
y 21 son privados. (Ver cuadro No. 2, pagina No. 41)

El ganado es el conjunto de animales criados por el ser humano, sobre todo
mamiferos para la produccion de carne y sus derivados que seran utilizados en
la alimentacion humana. La actividad humana encargada del ganado es la

ganaderia. Segun la especie domesticada o criada, se clasifican en:
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a) Ganado vacuno o bovino: Es un conjunto de vacas, toros y bueyes.
b) Ganado ovino: Es un conjunto de ovejas.

c) Ganado porcino: Es un conjunto de cerdos.

d) Ganado caprino: Es un conjunto de cabras.

e) Ganado equino o caballar: Es un conjunto de caballos y yeguas.

f) Avicultura: Es la cria de aves.

En la presente investigacion se analizara el ganado vacuno o bovino, que son
“‘mamiferos herbivoros domesticados que tienen gran importancia para el
hombre, quien obtiene de ellos carne, leche, cuero, cola, gelatina y otros
productos comerciales. La familia de los Bovinos, tiene dos cuernos o astas

huecos y sin ramificar que conservan durante toda la vida”. (12:1)

Imagen 4: Ganado bovino

Fuente: Imagen del manual “Sistema de Trazabilidad Bovina” Manrique, F.

38


http://es.wikipedia.org/wiki/Bos_taurus
http://es.wikipedia.org/wiki/Ovis_orientalis_aries
http://es.wikipedia.org/wiki/Sus_scrofa_domestica
http://es.wikipedia.org/wiki/Capra
http://es.wikipedia.org/wiki/Equidae
http://es.wikipedia.org/wiki/Avicultura
http://es.wikipedia.org/wiki/Aves

1.5.2. Definicién

Se define rastro como la “instalacion industrial en la cual se sacrifican animales
de granja para su posterior procesamiento (deshuese), almacenamiento y

comercializacion como carne u otra clase de productos de origen animal’. (12:4)

La finalidad de un rastro es producir carne preparada de manera higiénica
mediante la manipulacién humana de los animales en lo que respecta al empleo
de técnicas higiénicas para el sacrificio de los animales y la preparacion de
canales mediante una division estricta de operaciones “limpias” y “sucias”, y al
mismo tiempo facilitar la inspeccion adecuada de la carne y el manejo apropiado
de los desechos resultantes, para eliminar todo peligro potencial de que carne

infestada pueda llegar al publico o contaminar el medio ambiente.

1.5.3 Clasificacion de los rastros en Guatemala
Los rastros en Guatemala pueden clasificarse a través de los siguientes criterios:

a) Segun su condicién social
b) Segun la categoria de la especie de animales que sacrifican

c) Segun la cantidad de animales que sacrifican

1.5.3.1 Segun su condicion social
Estos pueden ser

1. Municipalesy

2. Privados
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1.5.3.2 Segun la categoria de la especie a sacrificar

Los rastros se pueden clasificar en Guatemala, segun la especie de animales

gue sacrifican en:

Rastros bovinos, en donde se sacrifican reses.

Rastros porcinos, donde se sacrifican cerdos.

1.
2
3. Rastros avicolas, donde se sacrifican aves.
4. Rastros ovinos donde se sacrifican ovejas.
5

Rastros mixtos, donde se pueden sacrificar varias especies.

1.5.3.3 Segun la cantidad de animales a sacrificar

La cantidad de animales a sacrificar, dependera de la especie. Los rastros se

clasifican segun la cantidad de animales que sacrifican de la siguiente manera:

Cuadro 1: Clasificacion de los rastros en Guatemala segun la cantidad de
animales que sacrifican diariamente.

Categoria Grande “A” | Mediano “B” | Pequefio “C” Local “D”
Bovinos 100 50 15 1
Porcinos 75 50 10 1
Aves 10,000 5,000 2,000 100

Fuente: Reglamento de Rastros para Bovinos, Porcinos y Aves, Acuerdo Gubernativo 411- 2002,
Articulo No. 7.

Se observa en el cuadro anterior la clasificacion de los rastros por categoria en
Guatemala, el cual se encuentra contemplado en el Articulo 7 del Reglamento
de Rastros para Bovinos, Porcinos y Aves del Acuerdo Gubernativo No.411-
2002, otro punto importante es la omision de los rastros ovinos debido a que en

Guatemala no es significativa la presencia de estos, por contar a nivel nacional
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solo con uno en el departamento de Huehuetenango. Es de mencionar

que

segun los registros del departamento de inocuidad de los alimentos no

procesados del Ministerio de Agricultura Ganaderia y Alimentacibn MAGA que

estos son las tres especies sacrificadas para el consumo humano en Guatemala.

A continuacién se presenta un cuadro, donde se observan como se encuentran

distribuidos los

rastros en Guatemala en todos sus departamentos, segun los

criterios anteriores.

Cuadro 2: Cantidad de rastros en Guatemala clasificado por departamento, por
condicién social y por especies que sacrifican.

Administracion Especie sacrificada
No. |Departamento Municipales | Privados | Total | Bovinos | Porcinos | Avicola | Ovino | Mixtos | Total
1 |Petén 3 3 3 3
2 |lzabal 3 3 2 1 3
3 | Alta Verapaz 11 11 7 4 11
4 |Baja Verapaz 6 6 6 6
5 |Zacapa 7 7 7 7
6 | Chiguimula 7 1 8 6 2 8
7 | Guatemala 6 12 18 10 4 4 18
8 | El Progreso 2 1 3 2 1 3
9 |Santa Rosa 4 1 5 3 2 5
10 |Jalapa 5 5 5 5
11 | Jutiapa 7 7 5 2 7
12 | Sacatepéquez 9 9 5 1 3 9
13 | Chimaltenango 13 1 14 12 1 1 14
14 | Retalhuleu 6 6 5 1 6
15 |Escuintla 9 4 13 9 1 1 2 13
16 | Suchitepéquez 7 7 3 4 7
17 | Huehuetenango 18 1 19 16 1 2 19
18 |Solola 7 7 6 1 7
19 |Quiché 17 17 15 2 17
20 | San Marcos 19 19 12 7 19
21 | Quetzaltenango 13 2 15 11 4 15
22 | Totonicapan 7 7 6 1 7
TOTALES 186 23 209 156 7 5 1 40 | 209

Fuente: Departamento de inocuidad de los alimentos no procesados Ministerio Agricultura Ganaderia y
Alimentacion (MAGA), Julio 2012.

41




En el cuadro anterior se observan datos importantes acerca de los rastros en
Guatemala, de esa cuenta los rastros bovinos son los que se encuentran en
mayor numero representados por 156, esto es un claro indicador que la carne
de res es el producto con mas demanda en la mayoria de departamentos

guatemaltecos.

1.5.4. Aspectos legales de los rastros en Guatemala

A continuacion se analizaran las leyes y decretos emitidos en la republica de

Guatemala que se relacionan y regulan el funcionamiento de los rastros.

a) Constitucion Politica de la Republica de Guatemala Congreso de la

Republica de Guatemala

El Articulo 96 estipula que el Estado controlard la calidad de los productos
alimenticios. El articulo 97 hace mencién del “Medio Ambiente y Equilibrio
Ecologico”. Es obligacion de todos el prevenir la contaminacion ambiental y
mantener el equilibrio ecoldgico. Asi mismo el articulo 99 indica que el Estado
velara porque la alimentacion y nutricion de la poblacion retna los requisitos

minimos de salud.

El articulo 119 inciso i) indica que es obligacién fundamental del Estado la
defensa de consumidores y usuarios en cuanto a la preservacion de la calidad de
los productos de consumo interno y de exportacion para garantizarles su salud,

seguridad y legitimos intereses economicos.

b) Cdédigo de Salud Decreto 90-97 Congreso de la Republica de Guatemala

El Cddigo de Salud comprende una amplia gama de articulos que velan por la
salud de la poblacion, en relacion al consumo de alimentos inocuos. El Ministerio

de Salud Publica y Asistencia Social es el encargado de ejercer acciones de
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supervision y control sobre lo estipulado en este cddigo. Lo anterior lo expresa el
articulo 128 del Cédigo de Salud Decreto 90-97.

El Cddigo de Salud también hace referencia a la formulacion de politicas y
programas, en el articulo 129, y del registro sanitario, para poder comercializar
un producto alimenticio en el articulo 131. Sobre las responsabilidades de los
productores y comerciantes de alimentos para consumo humano estan

delimitados en el articulo 133.

c) Ley de Sanidad Vegetal y Animal Decreto 36-98 Ministerio de Agricultura

Ganaderia y Alimentacion

Esta ley expresa en el articulo 1, capitulo I que su objetivo es velar por la
proteccion y sanidad de los animales, vegetales, especies forestales e
hidrobiologico. Asi mismo en el Titulo Il Capitulo | Articulos del 20 al 25,
dictamina que el Ministerio de Agricultura es el ente que dictara todas las
normativas de lo referente a animales, con el objetivo de evitar enfermedades a
nivel nacional. En el capitulo Il articulo 31, expresa que todas aquellas empresas
que se dediquen comercializar productos de animales, deben contar con los

servicios profesionales de un médico veterinario para sea el regente.

d) Reglamento para la Inocuidad de los Alimentos Acuerdo Gubernativo 969-99

Ministerio de Agricultura Ganaderia y Alimentacién

El Reglamento para la Inocuidad de los Alimentos Acuerdo Gubernativo 969-99
es el encargado de velar porque la nutricién de la poblacion redna los requisitos
de salud para que se logre un sistema nacional alimentario efectivo. Segun el

articulo 2 de este reglamento expresa:
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‘PRINCIPIOS FUNDAMENTALES. De conformidad con lo establecido en la
constitucion Politica de la Republica y el Cédigo de Salud, son principios

fundamentales de este reglamento:

2.1 Proteger la salud de los habitantes del pais, mediante el control sanitario
de los productos alimenticios, desde la produccion hasta Ila

comercializacion.

2.2  Proteger los intereses legitimos de los habitantes del pais, mediante la
implementacion de medidas que prohiban y sancionen la alteracion,

contaminacion, adulteracion y falsificacion de alimentos a comercializar.

2.3  Proteger los objetivos legitimos del pais desde el punto de vista sanitario,

en lo relacionado con el comercio internacional de los alimentos”.

En el titulo Il estan es especificadas las dependencias, que coordinan controlan

sanitariamente todo en materia de alimentos.

El titulo 1l de los establecimientos de alimentos y su autorizacion para su
funcionamiento. El articulo 14 dice del establecimiento y transformacién de
alimentos naturales no procesados, los rastros, plantas y establecimientos donde
se manipulen alimentos con el objeto de separar las partes no comestibles o las
que por razones de higiene deben separarse de los mismos, y su empaque y

envase.

e) Reglamento de Rastros para Bovinos, Porcinosy Aves Acuerdo
Gubernativo No. 411-2002 Ministerio de Agricultura Ganaderia y

Alimentacion

El Gobierno de la Republica de Guatemala a través de sus instituciones
estatales, Ministerio de Agricultura Ganaderia y Alimentacion tiene la
reglamentacion de todo lo relativo al proceso higiénico sanitario del sacrificio del

ganado bovino, porcino, y aves asi como todos los requerimientos técnicos del
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planeamiento, disefio, construccion y clasificacion de los rastros. Este aspecto se
encuentra contemplado en el articulo 2 del Reglamento de Rastros para

Bovinos, Porcinos y Aves que literalmente dice:

“Corresponde al Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Alimentacién, velar por
el cumplimiento de este Reglamento, en coordinacion con otras instituciones en
el ambito de sus respectivas competencias y de conformidad con los acuerdos

de coordinacion establecidos” (17:5)

De esa cuenta en el ambito y en los procesos higiénicos sanitarios de los
rastros se manejan una serie de conceptos basicos para obtener un mayor y
mejor entendimiento, los cuales se encuentran detallados en el capitulo I,
disposiciones generales articulo 4 del Reglamento de Rastros para Bovinos,
Porcinos y Aves, Acuerdo Gubernativo No. 411-2002. Entre los requisitos
basicos que se expresan en dicha ley, para que puedan funcionar los rastros se

encuentran:

Contar con estudio de impacto ambiental aprobado.
Ubicacién no menos de 2500 metros de la poblacion.
Poseer vias acondicionadas para su ingreso.
Construirse en terreno con topografia apropiada.
Contar con agua potable y acometida eléctrica.

Contar con barrera perimetral.

N o g~ wDdh R

Contar con inspeccién Medico Veterinaria.

f) Reglamento de Inspeccion y Vigilancia Sanitaria de los Rastros, Sala para

el Deshuese y Almacenadoras de Productos Carnicos de la Especie Bovina
Ministerio de Agricultura Ganaderia y Alimentacion.

Este nuevo reglamento nace segun el Acuerdo Gubernativo No. 384-2010 en
virtud de regular los rastros a través de las normas internacionales y relaciones

comerciales que se den en los mercados.
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g) Cdbdigo Municipal Decreto 12-2002 Congreso de la Republica de Guatemala

En el articulo 40 describe las funciones municipales hacia la autorizacion y
construccion de obras. “Le compete a la Corporacion Municipal”: h) La promocion
y desarrollo de programas de salud y saneamiento ambiental, promocion vy
combate de las enfermedades en coordinacion con las autoridades respectivas. i)

La autorizacion e inspeccion de la construccién de obras publicas y privadas.

h) Ley del Sistema Nacional de Calidad Decreto 78-2005, Comision
Guatemalteca de Normas (COGUANOR)

Tiene como materia promover practicas de gestion de la calidad en las
empresas que conforman el sector productivo del pais. Se expone del articulo 1
al articulo 4, expresa que COGUANOR tiene que desarrollar actividades que
contribuyan a mejorar la competitividad de las empresas nacionales y elevar la
calidad de los productos vy servicios, que abarcan todos los sectores

econémicos.

En resumen la higiene y seguridad ocupacional tomara acciones en beneficio
de los trabajadores y de las empresas, y el sistema HACCP controlara y velara
por la higiene y seguridad en los alimentos a través de sus programas y métodos
prerrequisitos. Por esta razon es importante combinar ambas metodologias, ya
que de la higiene y seguridad del trabajador se obtendra la higiene y seguridad

de la carne de res que se produce.

Como se pudo apreciar en el presente capitulo se analizaron los conceptos,
sistemas, metodologias, leyes y todas las variables que seran indispensables
para comprender la presente investigacion. En el siguiente capitulo se presenta
el diagnéstico de la situacion actual en la unidad de analisis, realizado en todas

las areas y con todo el personal del rastro.
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CAPITULO II

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA HIGIENE Y SEGURIDAD
DE UN RASTRO BOVINO PRIVADO CATEGORIA “A” DE VILLA NUEVA
BASADOS EN LAS NORMAS HACCP

2.1 ANTECEDENTES

El rastro de ganado mayor “La Vaca” establecido como categoria “A”, fue
construido, y funge como rastro desde la década de los afios de 1970, en esa
época con licencia municipal, sacrificando una cantidad promedio de veinte
reses al dia. Luego en la década de los afios de 1980 se incrementé a

cuarenta reses diarias.

Hacia 1986 hasta el afio 2,007 fue autorizado por el Ministerio de Agricultura
Ganaderia y Alimentacion con numero de licencia RB-01010627, y fue
clasificado categoria “A” porque el nivel de reses sacrificadas representa un
promedio de 60 al dia. El rastro ha incrementado sus funciones, debido al gran
desarrollo ganadero de la region. Actualmente el rastro brinda fuentes de
empleo a personas de la localidad de Villa Nueva y lugares aledafios, y cada dia
mas se incrementa la cantidad de ganaderos que acuden al servicio de
sacrificio de las reses. El rastro cuenta con diecinueve operarios distribuidos en
las distintas areas del rastro y seis colaboradores en la direccion, siendo
veinticinco trabajadores en total. Cabe mencionar que carecen de una mision,

vision, objetivos y organigrama a nivel general.

2.2 METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
Para esta investigacion se utilizaron los siguientes métodos:

a) Método analitico sintético ya que fue necesario realizar consultas
bibliograficas, para la aplicacion de sintesis en la elaboracion de los

capitulos.
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b) Método cientifico, a través de la indagacion se utilizé con la aplicacién de
cuestionarios y entrevistas para lograr determinar la propuesta del
programa de higiene y seguridad a través de la fase expositiva
conceptualizando y la fase demostrativa comprobando las variables

expuestas en la hipotesis.

Esta investigacion se realizé por medio de un censo el cual incluye a los 25
trabajadores de las dos diferentes secciones: personal operativo Yy direccion
técnica, y por el tipo de trabajo que se realiza en la unidad de analisis la
poblacién es completamente masculina. Para efecto de esta investigacion se
utilizaron dos cuestionarios uno para los puestos de direccién y el otro para el
personal operativo porque difieren en sus puntos de vista. (Ver anexo | y I,
paginas No. 187 y 188)

2.3 FUNCIONAMIENTO DEL RASTRO

El rastro se encuentra organizado en dos areas: internas y externas donde se
encuentran laborando veinticinco personas en total, divididos en dos sectores, el
personal operativo y la direccién. Hay diecinueve trabajadores como personal
operativo y todos son de sexo masculino. El perfil escolar del personal operativo
esta entre el nivel primario y nivel basico. La forma en que aprenden sus labores
en el rastro es verbal y empirica. La jornada de trabajo es Unica de 7:00 a.m. a

4:00 p.m. y en casos especiales se extienden los horarios.

La direccion se encuentra integrada por seis personas: un administrador, el jefe
de produccion, un supervisor de produccion, un médico veterinario, y dos
colaboradores de mantenimiento. El administrador es el representante legal del
rastro, controla y toma decisiones de tipo financiero y legal del rastro. El jefe de
produccion y en y como apoyo el supervisor de produccion estan a cargo de

todos los operarios y controlan la asistencia, rendimiento, permisos, sanciones,
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horas extras, despidos del personal y coordinan horarios de matanza y deciden
el volumen y cantidad de reses a sacrificar procesos tomando decisiones accion
inmediata en general. El médico veterinario es el responsable directo de las
acciones de salubridad e inocuidad de la carne y es el representante ante las
autoridades gubernativas de salud correspondiente y coordina con el jefe de
produccion para definir procesos. El personal de mantenimiento vela por el buen
funcionamiento preventivo y correctivo de las herramientas y utensilios del

rastro.

El funcionamiento administrativo del rastro, abarca el recibimiento de las reses
de los clientes donde acuerdan la cantidad a ser sacrificada un precio promedio
de Q50 por cada res segun la cantidad a ser sacrificada, asi como el tiempo
gue demorara el proceso. Es de mencionar que al ingresar las reses al rastro no
existe un registro que las identifigue. Las areas basicas externas estan
comprendidas por: patios, desembarque de animales, corrales de espera,
mangas de conduccion y servicios sanitarios. En las areas externas no existe
un comedor y el area de lavanderia. Ademas tienen un area destinada para

guardar materiales como detergentes pero sin ninguna normativa ni control.

Las areas basicas internas estan comprendidas por: insensibilizacion, deguelle,
inspeccién de cabezas, descuere, evisceracion, inspeccion de visceras, lavado
de visceras, inspeccion de canales, lavado y escurrimiento de canales,

enfriamiento y despacho.

En la investigacion de campo fue visible suciedad alrededor de ambas areas y
sobre todo la falta de control de limpieza en el manejo de las reses asi como
los subproductos generados en el proceso de sacrificio. Los pisos y plataformas
de cemento lucian con mucha suciedad igual que las paredes las cuales no

contaban con borde redondo y sin los materiales adecuados.

El techo de las diversas areas se observaron con condensacion y en algunos

casos con sefiales de suciedad.
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El sistema de electrificacion e iluminacién se observo deficiente por diversos
riesgos en las instalaciones, otro factor observado en este aspecto fue el
deterioro de materiales eléctricos como corrosion, oxido asi como cables
zafados y sin las medidas de seguridad necesarias como sefializacion con
advertencia de peligro. La iluminacion en las ambas &reas del rastro no es

adecuada debido es deficiente su intensidad para cada una de las areas.

El alcantarilado no cuenta con sistema de tuberia en general para un
tratamiento de aguas residuales y se observaron alcantarillas sin rejas que

permite la proliferacion de plagas.

En las areas basicas internas se observo un sistema aéreo de rieles de metal en
malas condiciones con corrosion y diversos o6xidos a lo largo de su dimension.
También las ventanas de algunas areas basicas internas estaban rotas y sin
malla protectora para evitar la proliferacion de insectos, asi como puertas en
mal estado y elaboradas de materiales inadecuados ya que estaban oxidadas.
Los controles en materia de seguridad son inexistentes ya que desde el ingreso

al rastro no se observéd rotulacion informativa adecuada.

Las vestimentas del personal de las areas internas se observaron incompletas y

en algunos casos estaban en avanzado estado de deterioro.

A continuacion se presenta el plano general del rastro “La Vaca” para que se
pueda apreciar como se encuentran constituidas cada una de las diferentes

areas.
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Imagen 5: Plano general del “Rastro La Vaca”
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En el siguiente el diagrama de se aprecia el flujo de proceso para sacrificar una res en el rastro.

Diagrama 1: Diagrama de flujo de proceso para sacrificar una res en el “Rastro La Vaca”

DIAGRAMA No. 1 HOJA No. 1
LUGAR Rastro La Vaca OBJETO Came de res
ACTIVIDAD Sacrificio de una res MANO DE OBRA 19 trabajadores
TIEMPO 294 minutos DISTANCIA 84 metros
COSTO Q50.00 por cada res ELABORADO POR: Ariel Alvarado
No Proceso ol=0O Do |V (::;"x) r()mis:at:ori;
| Desambara de reses o o o B R i —
2 |Se lleva la res a bascula de peso > 1 3
3 |Se calcula el peso de la res ¢< 1 3
4 |Lares esllevada alos comales el 1 | 3
5 |La res espera previo al sacrificio :> 90 39
6 |La res es conducida d las sreas basicas intemas — 5 5
7 |La res es insensibilizada 8 3
8 |La res es degoliada L\ 5 8
9 |Se inspecciona la cabeza de la res e 5 5
10 [La res es descuerada r" 10 8
11 | Se extraen las visceras de la res &\_\_ 5 8
12 | Se inspeccionan la visceras de la res e 5 5
13 | Se separan las visceras verdes y rojas r/ 5 4
14 |Se lavan las visceras verdes y rojas LM_ 10 8
15 | Se inspecciona la canal By 2 4
16 |La canal es lavada "”>. 10 4
17 |La canal es llevada hasta los cuartos frios — 5 8
18 | Se almacena la canal hasta que enfrie B 120 16
19 |Se despacha la canal o 4 10
TOTAL 0| 4 [ 3 | 1 1 302 148
RESUMEN ACTUAL PROPUESTO
Simbolo Actividad Cantidad | Tiempo | Distancia | Cantidad | Tiempo Distancia
(minutos)| (metros) (minutos) (metros)
(@) Operacién 10 68 60
>  |[Transporte 4 12 19
0 Inspeccion 3 12 14
D Demora 1 90 39
& |Decision 0 o | o | ) B B
'V Almacenaje 1 120 16
TOTALES 19 302 148

Fuente: Elaboraci6n propia, con informacion obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.
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Es importante hacer mencién que el tiempo promedio total que lleva el
sacrificio de una res en el rastro es equivalente a cinco horas de proceso
desde que ingresa en las areas basicas hasta que su despacho al cliente

final.

2.4 INSPECCION HIGIENICA SANITARIA DEL RASTRO

La inspeccion se llevd a cabo en las dos areas en las que se encuentran
dividido el rastro objeto de estudio, areas basicas externas y areas basicas

internas que se describieron con anterioridad.

Se debe tomar en cuenta que ambas areas son completamente diferentes
de manera que las externas estan en la intemperie y las areas internas es

donde se extrae la carne para el consumidor final.

También para efectos de esta investigacion se llamara vestimentas
basicas a aquel trabajador del personal operativo y direccion técnica, que
porte adecuada y completamente las siguientes indumentarias: bata,
botas, casco, gorro o cofia, guantes, mascarilla, delantal de nylon, botas
de hule y cinturon para poder manipular carne en ambas éreas,
analizando también su herramienta adecuada y en 6ptimas condiciones.

(Ver Anexo lll, pagina 189).
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2.4.1 Areas basicas externas

Las areas basicas externas estan conformadas por la siguiente distribucion que

es presentada en el siguiente cuadro, donde se evalla cada espacio.

Cuadro 3: Diagnostico y analisis de las areas basicas externas del “Rastro

La Vaca”
Area PATIO Y PARQUEO
Funcion Es el area establecida para parquear los carros motos y
vehiculos en general de los trabajadores y visitantes.
Infraestructura

» Deficiencia en los drenajes, por olores fétidos.
» Falta de sifones, pisos y paredes sin esquinas
redondeadas en el patio.

Personal y equipo Un trabajador (guardian) controla ingreso y salida de
personas y vehiculos.

Observaciones » No hay controles higiénicos de ingreso al rastro
> No existe una sefalizacion adecuada en cuanto
estacionarse de retroceso.

Area DESEMBARQUE DE ANIMALES
Funcion Ubicacion donde son descargadas las reses para
posteriormente pesarlas y ser conducidas a los corrales de
espera.
Infraestructura > Plataformas de concreto inseguras por su

inestabilidad al desembarcar y en mal estado

Personal y equipo | Un operario descarga Yy otro operario recibe para pesar
a la res ambos con sus vestimentas basicas incompletas.
Las basculas de pesaje sin control de calibracion.

Observaciones » Los camiones no apagan el motor lo que provoca
que el humo de los mismos sea respirado por el
ganado y personas que se encuentra en el area;
asi mismo, esta area tiene capacidad para un solo
camion a la vez.

> Se controla el peso de la res para que se tenga un
estimado de carne que se generara.
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Area CORRALES DE ESPERA
Funcion Area donde son ubicadas las reses en espera de ser
sacrificadas.
Infraestructura » Lasrejas se observaron suciasy de materiales

Personal y equipo

inadecuados asi como columnas de concreto
deterioras.

» Se observaron en los corrales plataformas de tierra,
olores fétidos y heces fecales, lo cual es un riesgo
de contaminacion microbioldgica.

> Se observo falta de techo en un 50% como minimo
como lo estipula la ley, porque de los cuatro corrales
solamente uno cuenta con techo ademas no se
observo que estuvieran numerados.

> Los bebederos de agua para reses, se observaron
sucios y contaminados.

Un operario con vestimentas basicas incompletas da
ingreso y acomoda las reses en los corrales.

Observaciones

> Falta de inspeccion de una persona que
diagnostique el estado de los animales.

» No existe reglamentacion adecuada sobre el tiempo
apropiado de estadia de las reses antes de ser
sacrificadas, y sobre el ayuno que deben guardar
éstas antes del sacrificio.

> No se observa de control de estancia y/o tiempo de
estancia.

» No se observan clasificados ni rotulados los
corrales.

Area

MANGAS DE CONDUCCION

Funcién

Infraestructura

Son los conductos a través de los cuales la res es
llevada a las areas béasicas internas del rastro para su
sacrificio.

Paredes y pisos sucios y deteriorados y superficie de
tierra.

Personal y equipo

Un operario con sus vestimentas incompletas guia las
reses y aplica un lavado simple al final de las mangas
observandose mangueras sucias, oxidadas y la carencia de
un sistema de hidrolavado profesional.

Observaciones

» No existe supervision de higiene de la res, lo cual
provoca que el proceso de lavado no sea eficaz
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dando como consecuencia que lleven lodo vy
suciedad previo a ingresar a las areas internas.

Area SERVICIOS SANITARIOS

Son las areas destinadas para que el personal haga sus
necesidades fisioldgicas y actualmente solo existe uno
para todo el rastro.

Funcion

> Oxidos en los casilleros y sanitarios sucios que
estan en el mismo lugar.

Unicamente cuentan con un inodoro, una regadera y
un lavamanos sin las medidas de higiene necesarias
Olores fétidos, agua en el piso.

Paredes sucias y deterioradas.

Proliferacion de plagas, cucarachas ya que utilizan
el area para guardar alimentos.

» Falta de jaboneras para manos.

Infraestructura

VVY 'V

No hay encargado especifico y entre ellos se turnan para la

Personal y equipo realizar la limpieza con escobas, cubetas y palas.

Observaciones No existe registro de control de limpieza.
Se observo que el agua proviene del servicio municipal.

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacién de campo. Julio del 2,012.

A continuacién se hace la descripcion de las areas basicas externas evaluadas y

se incluyen fotografias para que pueda apreciarse mejor la situacion.
En la siguiente imagen se muestra el area que esta destinada a desembarcar

las reses, puede apreciarse la ubicacion del camidén y el lugar donde pasan

los animales.
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Imagen 6: Area de desembarque de animales

Fuente: Imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2,012.

La fotografia anterior muestra la falta de seguridad e higiene ocupacional y
en alimentos que se esta dando en el rastro, se observa que el personal no esta
utilizando el equipo adecuado ya que se puede observar a un operario recostado
en lareja y los otro sentado en las rejas laterales; a esto se suma una estructura
de plataformas de concreto inseguras porque pueden provocar algun accidente
al personal operativo y visitantes. En el suelo se observa demasiada suciedad
como heces fecales de los animales, lodo, plagas etc. También es evidente la
falta de inspeccibn de reses antes de su sacrificio para asegurar que se

encuentran aptas para el consumo.

57



A continuacién se presenta la ubicacién de las reses en el area de corrales.

Imagen 7: Area de corrales de espera

Fuente: Imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2,012.

Se observan que los corrales no estan techados ni en un 50% como minimo, ya
que solo se observéo un corral techado, ademas durante el proceso de
investigacion se observO que las reses no cumplen con las normativas
establecidas en el sistema HACCP antes de ser sacrificadas por la falta de
supervision y control en las reses. También es notoria la infraestructura dafiada
y la falta de procesos de limpieza e inspeccidén, asi como el control de la

cantidad de alimento y descanso necesario previo al proceso de sacrificio
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Otro factor importante en los corrales son las superficies y/o pisos de tierra que
no permiten realizar la limpieza adecuada para eliminar rapidamente suciedad
acumulada lo cual representa una amenaza constante para la contaminacion de

la carne.

A continuacion se presentan las mangas de conduccion por donde pasan las

reses antes de ingresar a las areas basicas internas para ser sacrificadas.

Imagen 8: Mangas de conduccién

Fuente: Imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2,012.

La imagen anterior muestra como las mangas de conduccidn se encuentran

descuidadas lo cual ha provocado la acumulacion de suciedad y contaminacion,
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creando un ambiente de reproduccion de agentes microbiol6gicos previo a que
las reses ingresen en las areas basicas internas, representando un alto riesgo
en la contaminacion de la carne debido a que en este estado de suciedad sera
sacrificada las res. En esta area también fueron visibles las paredes despintadas
y falta de sefalizacion, asi como la ausencia de un control en la limpieza y
desinfeccién de la res previa a su ingreso a las areas basicas internas, como por

ejemplo un proceso de lavado adecuado de las superficies.

En las areas externas también se almacenan desechos sélidos de las reses
sacrificadas; se ponen en recipientes de plastico sin ningun cuidado, tal y como

lo muestra la siguiente fotografia.

Imagen 9: Manejo de desechos en areas basicas externas

Fuente: Imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2,012.
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La imagen anterior muestra el descontrol y el manejo inadecuado de los
desechos, debido a que se observan gran la cantidad de plagas que son
atraidas en el recipiente, lo que desencadena fuentes de contaminacién dentro
del rastro. Cabe mencionar que los desechos son utilizados para realizar

subproductos de consumo.

Entre las plagas que se observaron en los desechos gran cantidad de moscas,
perros a los alrededores, roedores e insectos como cucarachas. Otro aspecto
fundamental de mencionar es la falta de identificacion y de la tapa respectiva de

los recipientes que contienen los desechos.

La infraestructura externa en general se observo bastante deteriorada teniendo
en cuenta que se evidenciaron aspectos generales que no cumplen con las
condiciones basicas como la falta de una normativa que guie al personal y
procesos que aseguren y minimicen los riesgos de contaminacién de la carne

previamente al ingresar lares a las areas basicas internas.

A continuacion se analizan cada una de éareas de proceso internas del rastro

donde se describe su funcionamiento.

2.4.2 Areas basicas internas

Estas areas son las mas importantes en el proceso de sacrificio ya que en las

mismas se obtendra la carne para el consumo humano.

Para determinar la situacion actual de las areas basicas internas y externas, se

analizaron cuatro aspectos fundamentales entre los cuales se encuentran:

a) Infraestructura: se analizaron cinco elementos: pisos, paredes, techos,
salidas de emergencia, y materiales de construccion aprobados en plantas

de alimentos.
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b)

d)

Orden y limpieza: se analizaron cuatro elementos: depdsitos de basura y
desechos, lugar adecuado del equipo, limpieza el éarea, vy areas
delimitadas.

Equipos, herramientas y suministros: se analizaron cinco elementos:
interruptores, conexiones, extensiones, tableros, iluminacion verificando
que los mismos tengan certificacion para plantas de alimentos de origen
perecedero.

Uso de equipos basicos de proteccion: se tomaron en cuenta los
siguientes elementos los cuales estan: uniformes y/o vestiduras como uso
de bata, guantes, mascarillas, botas blancas, casco, gorro, delantal de
nylon, cinturdn, lentes de proteccion y tapones auditivos cuando fuere el

caso.

Las condiciones higiénicas sanitarias del ganado a ser sacrificado son factores

de primer orden a tomar en cuenta para minimizar los riesgos de contaminacion,

ya que se refieren a todos aquellos procesos que se establecen para sacrificar al

animal, como la inspeccion, limpieza en las areas internas, higiene del personal,

Buenas Préacticas de Manufactura, Procesos Operacionales Estandarizados de

Sanitizacién, y medidas de higiene y seguridad ocupacional etc.

Las herramientas, utensilios y equipos al ingreso a las areas basicas internas

donde se realizan todas las etapas operacionales del sacrificio de bovinos del

“Rastro La Vaca” estan descritas a continuacion:

>

>
>
>

Y VvV

Dos jaboneras para lavarse las manos y jaboneras vacias.

Area para lavado de manos.

Un pediluvio de desinfeccion con agua sucia.

Falta de quimicos que se deben utilizar en la desinfeccibn antes de
ingresar a dichas areas y cloro para la desinfeccion.

No hay secadores de manos eléctricos ni papel.

Falta de cortinas de aire que eviten la proliferacion de insectos.

Falta de sefalizacion de obligatoriedad, informacion y advertencia.
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Es importante puntualizar sobre la gran variedad de subproductos que se

generan ademas de la carne, las cuales se pueden dividir en dos grupos:

a) Comestibles: visceras rojas: corazon, pulmén, higado, bazo y rifiones;
visceras verdes: panza, bonete, librillo, cuajar, intestino delgado e
intestino grueso, patas, sesos, rabo, lengua, cabeza, 6rganos genitales.
Otros restos carnicos: eso6fago y muasculo subcutaneos, que en algunos
casos son empleados en la fabricaciéon de embutidos.

b) No comestibles: el cuero es el subproducto de mayor valor. Se ejerce
control en su procesamiento para evitar cortes y rasgaduras que pudieran
disminuir su valor comercial.

» Sangre: no es comestible, sin embargo se usa para morcilla.

» Cachos y cascos: de ellos se obtiene la denominada cacharian,
producto rico en nitrdgeno, empleado en la industria de los
fertilizantes.

» Sebo: es la grasa bruta obtenida en la extraccion y limpieza de
visceras y se utiliza en la formulacién y fabricacion de alimentos
concentrados para animales.

» Huesos y restos de carne: son sometidos a un proceso para
transformarlos en harina de grano muy fino, la cual es utilizada en la

fabricacion de alimentos concentrados para animales.

En el siguiente cuadro se muestra el analisis de cada una de las areas basicas
internas en: infraestructura, supervision, personal y los tipos de registros que

actualmente se estan realizando.
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Cuadro 4: Diagnéstico y analisis de las éareas basicas internas del

“Rastro La Vaca”

Area
Funcion

INSENSIBILIZACION — ATURDIMIENTO

En esta etapa el animal es conducido desde la manga de
conduccion hasta el brete de matanza, donde se efectua el
primer paso del sacrificio mediante la insensibilizacion por
el método de pistola, donde el operario dispara un perno y
perfora la piel y hueso del craneo de la res. El operario
deja inconsciente al animal y lo asegura para ser elevado
en el sistema de rieles aéreos.

Personal y equipo

Se observo al operario sin vestimentas basicas y con
una pistola de perno.

Observaciones

» Se observaron reses que no estaban totalmente
aturdidas las cuales llegan practicamente
consientes al area de deguelle, por no tomar el
tiempo adecuado para realizar bien el proceso.

» Mal disparo por el operario ya que en muchas
ocasiones se observa que se hace sufrir al animal
no acertando en el punto exacto para dejarlo
inconsciente.

> El perno no es desinfectado en cada res.

Area

DEGUELLE

Funcion

Proceso que se realiza para que el animal muera
desangrado, donde el operario perfora la arteria del cuello
utilizando un cuchillo de acero inoxidable.

Personal y equipo

El proceso lo ejecuta un operario sin vestimentas basicas
y utiliza un cuchillo de 25 centimetros.

Observaciones

» El operario no desinfecta el cuchillo después de
sacrificar a cada animal, ademas con el mismo corta
las patas del animal

» Se observa alto riesgo de contaminacion por la
caida de heces, orina, suciedad o contenido
gastrico procedente de posibles reflujos durante la
fase de agonia, y la sangre se observé que cae
directamente a la rejilla de desague.
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Area

» No se observaron estaciones de desinfeccién para
los cuchillos.

» Fue evidente el desorden y suciedad generada
ademas de la falta de supervision en este proceso.

INSPECCION DE CABEZAS

Funcion

Se inspecciona la cabeza para determinar anomalias en
la res y determinar si hay alguna enfermedad
sospechosa en el animal.

Personal y equipo

Observaciones

Area
Funcion

Personal y equipo

Observaciones

El proceso lo ejecuta un operario sin vestimentas basicas
gue no tiene los conocimientos necesarios para efectuar
este analisis.

» Fue evidente la usencia de supervision e inexistencia
de un diagndstico por animal.

» No hay dictamen de rechazo y/o decomiso cuando
hay animales con signos de enfermedad, por parte del
operario designado.

» Habiendo un médico veterinario responsable no se
mantiene supervisando dicha area.

DESCUERE

Desprendimiento de la piel del animal el cual se efectua,
un movimiento continuo por accion de una cadena que
traslada al animal, suspendido, a lo largo de la sala de
sacrificio, donde comienza el proceso de  descuere
eliminando asi la piel del cuerpo del animal. Es de
mencionar que en esta etapa la res ya sin piel sin patas y
sin cabeza es llamada canal.

Dos operarios sin vestimentas basicas utilizan un sistema

de cadenas sucio y con Oxido para extraer el cuero de la
res.

» Se observa al personal con vestimentas adecuadas
para esta actividad pero con suciedad.

> El cuero no tiene una manipulacion estricta y
provoca focos de suciedad en las areas internas.
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Area EVISCERACION
Proceso en cual el pecho y el resto de la cavidad
Funcion abdominal de la res es cortada por el operario con una

sierra eléctrica, para realizar a la extraccion de las
visceras pélvicas, abdominales y toracicas (visceras
verdes y rojas) se descarguen en carretas para luego ser
clasificadas.

Personal y equipo

Dos operarios sin vestimentas basicas, mesas de metal y
sierra eléctrica completamente sucia.

Observaciones

» En algunos casos no separan correctamente las
visceras porque son colocadas en los mismos
recipientes.

» El proceso de evisceracion no se realiza
cuidadosamente debido a que los flujos salpican en
las canales.

Area

INSPECCION DE ViSCERAS

Funcion

Personal y equipo

Proceso en el cual se tienen supervisar y controlar las
visceras verdes Yy las visceras rojas. El operario que esta
designado y/o el médico veterinario en su defecto recibe
las visceras para determinar si la res se encuentra en
completa sanidad.

Se observd a un operario con vestiduras basicas vy el
Médico Veterinario monitoreando algunas reses, ademas
carretillas sucias con oxido y tambos plasticos sin rétulo.

Un cuchillo de 10 centimetros.

Observaciones

> Falta de inspeccion por el personal adecuado que
realiza el dictamen acerca del estado de la canal.
No existe un control rigido y supervision del
personal apropiado para el decomiso de dichos
organos porque esta etapa se determina el estado
general de salud del bovino.

» Algunas visceras eran colocadas en el suelo. Se
observo falta de equipo adecuado para realizar
operaciones como estaciones de desinfeccion y
carretillas.

> El area no tiene iluminacioén suficiente que ayude a
identificar animales con signos de enfermedad.
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Area

LAVADO DE ViSCERAS

Funcion

Luego de inspeccionar las visceras, pasan las visceras al
area donde se lavan y se tendrian que separar segun su
conveniencia. Todas las visceras son depositadas en
baldes metalicos para ser lavadas y desinfectadas para
diferentes usos.

Personal y equipo

Un operario con vestimentas bésicas utiliza mesas de
metal y manguera para efectuar dicho proceso; las
mangueras se encontraban sucias.

Observaciones » Se observdO que las visceras no son lavadas
adecuadamente y no se les remueve correctamente
la suciedad.

» No se realizan muestreos del agua utilizada en este
proceso.
Area INSPECCION DE CANALES
Funcién Area donde la canal (el cuerpo del bovino sin patas, sin

Personal y equipo

cabeza, sin piel, y sin visceras) se le inspecciona los
musculos, grasa, y noédulos linfaticos. El operario que
labora en esta area tiene la responsabilidad de tomar la
decision de aprobacion y/o decomiso.

Un operario se encontraba sin vestimentas basicas,
cuchillo sucio y sin termometro.

Observaciones

» No se realiza inspeccion adecuada por cada uno de
los animales porque no revisa cada canal, y todas
son aprobadas.

» El Médico Veterinario cuando esta presente da
algunos dictamenes y todos son aprobados,
ademds el proceso no es para todas las canales y
se ejecuta cuando hay alguna auditoria importante.

Area

LAVADO Y ESCURRIMIENTO DE CANALES

Funcién

Luego de inspeccionadas canales un operario les aplica
un lavado final con bafo de agua para remover la
suciedad que hubiese y quedado para su de desinfeccion.

Personal y equipo

Un operario se observd sin sus vestiduras basicas
utilizando una manguera oxidada del conector y sin
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sistema de hidrolavado profesional.

Observaciones > El lavado en la mayoria de los casos no es
realizado correctamente ya que se observan
canales sucias, por realizarlo rapidamente y no se
es aplicado a todas las canales.

> Este lavado no se realiza aplicando la
desinfeccion.

Area ENFRIAMIENTO Y DESPACHO

Funcion Proceso en el cual la canal permanece en el cuarto frio
para que alcance una temperatura aceptable como
minimo de 5 grados centigrados o menos y posteriormente
ser transportada hacia su destino final y/o ser despachada
en los diferentes comercios destinados para su venta y
consumo final.

Personal y equipo |Tres operarios se encontraban en esta area sin
vestimentas basicas, sin termoémetro de bolsillo y sistema
de enfriamiento.

» Se observé falta de control y monitoreo de la
temperatura ambiente asi como de las canales.

» Falta de control en dicha area detectando o6xido,
suciedad, canales que tienen contacto con la pared,
mala iluminacion y agua en el piso.

» Falta de control adecuado al momento de ser
despachada, porque se observan operarios vy
clientes que manipulan de manera incorrecta el
traslado de las mismas, sujetandolas por la nuca y
sin el equipo adecuado.

Observaciones

» La canal es entregada al cliente y nadie supervisa
que dicha entrega.

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacién de campo. Julio del 2,012.

Es importante mencionar que actualmente una res permanece en las areas
basicas internas un tiempo promedio de cinco horas desde que es insensibilizada

hasta su despacho final al cliente, lo que demuestra que su tiempo refrigeracion
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no es el adecuado, debiendo estar por lo menos 180 minutos para que alcance

la temperatura adecuada.

En la siguiente imagen se muestran las areas basicas internas del rastro, la cual

daran una mejor visual de la situacion en dichas areas.

Imagen 10: Areas basicas internas

Fuente: Imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2,012.

Se observa al personal del rastro en las areas basicas internas la forma
inadecuada en que estan realizando sus labores debido a que el operario del
centro esta consumiendo alimentos lo cual es riesgoso para su propia salud,
puede apreciarse a otro operario sin sus vestimentas y/o uniformes adecuados

permaneciendo en las areas basicas internas, ademas se aprecian metales con
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oxidos, paredes sucias, despintadas y agua estancada en el pisos que provocan
que la superficie este lisa, y fuentes de contaminacion.

Se presenta a continuacién una imagen sobre el proceso de deguelle ejecutado.

Imagen 11: Proceso de degiielle en areas basicas internas

Fuente: Imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2,012.

La imagen muestra una res que reposa en el suelo producto de una mala
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insensibilizaciéon debiéndose de detener el proceso al momento de ser
degollada pues aun muestra signos vitales generando una resistencia, Al
momento de tener contacto con el suelo crece el riesgo de contaminacion de

la carne por todos los desechos e impurezas que hay en el piso y/o superficies.

La siguiente imagen presenta el proceso de descuere de las canales que se

efectua en el rastro.

Imagen 12: Proceso de descuere

Fuente: Imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2,012.
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La imagen anterior muestra el proceso de descuere en la cual se observa como el
trabajador encargado de realizar la actividad manipula la canal sin guantes, ademas
no cuenta con equipo basico necesario para poder realizar este proceso segun las
normativas estipuladas, teniendo vestiduras y equipo adecuado indispensable en

esta operacion como guantes y mascarilla a su contacto con la canal.

A continuacidon se presenta una imagen del area de insensibilizacion en las areas

basicas internas.

Imagen 13: Area de insensibilizacion en las areas basicas internas

Fuente: Imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2,012.
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La imagen captada muestra los focos de suciedad como restos de desechos
sélidos, heces lodo etc., generando contaminacion que entra a las areas
basicas internas. Ademas se observa Oxido esto producto de no utilizar
materiales de acero inoxidable, generando un alto riesgo de contaminacion para

la carne.

En la siguiente imagen se presenta la panoramica que se da actualmente en las

areas internas del rastro generada en el area de deguelle.

Imagen 14: Desorden y suciedad en el area de degiielle

Fuente: Imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2,012.

73



En la imagen anterior se observa la cantidad de desechos esparcidos en el piso
y superficies asi como restos de sangre, patas cortadas ocasionando desorden
y generando una potente fuente de contaminacion en las areas basicas
internas; ademas esto ha producido accidentes en el personal debido a caidas
por lo resbaladizo del piso. Cabe mencionar que estos desechos son sometidos
a la elaboracion de subproductos como embutidos y concentrados entre otros,
los cuales no tienen ningun tipo de control o limpieza, simplemente son recogidos
en recipientes para procesarlos y en otros casos entregados a personas que lo

compran para su consumo.

A continuacion se presenta una imagen sobre el manejo actual de los

subproductos generados.

Imagen 15: Despacho inadecuado de subproductos.

\

Fuente: Imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2,012.
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En la imagen anterior se puede apreciar el manejo inadecuado de los
subproductos para su distribucion final porque no se utiliza ningun tipo de
refrigeracion en el transporte y recipientes inadecuados sin rotulacién adecuada

y sobre todo se encuentran con suciedad.

La investigacion analizé ademéas de los procesos internos, la planificacion y
control que se ejerce en el rastro en relaciébn a la higiene y seguridad en
alimentos entre los cuales se tienen: analisis de peligros, puntos criticos de
control, buenas practicas de manufactura, los procesos operacionales
estandarizados de sanitizacibn y los procesos de seguridad e higiene
ocupacional relacionados con la inocuidad, para cada una de las areas. Las
entrevistas y cuestionarios fueron realizados a dos grupos del rastro: a direcciéon
técnica y al personal operativo, derivado a que ambos sectores difieren en sus

opiniones y puntos de vista.

2.4.3 Operatividad

La operatividad se refiere a todos los procesos que se estan realizando
actualmente por esa razon se consider6 investigar como primera instancia la
existencia de un sistema de inocuidad de los alimentos certificado por las

normas HACCP para tener una vision general del rastro.

Tabla 1: Existencia de un programa de higiene y seguridad basado en el
sistema HACCP en el rastro

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si existe un programa 0 0.00%
No existe un programa 6 100.00%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012,
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El 100% de la direccion técnica del rastro afirmé que no existe un programa de
higiene y seguridad basado en las normas HACCP, debido a la falta de controles
en los programas prerrequisitos del sistema como lo son las BPM's y POES
confirmando de esta forma que el rastro objeto de estudio no tiene el programa
establecido, ademas en el momento de la investigacion el rastro no contaba con
la licencia sanitaria vigente segun informacion del Ministerio de Agricultura
Ganaderia y Alimentacion MAGA, porque no estad cumpliendo con los requisitos
minimos que exige la ley para su funcionamiento en Guatemala operando de
forma ilegal. Esto se traduce en falta de supervision, falta de capacitacion, falta
de mantenimiento en infraestructura, falta de BPM’s y POES y en general
falta de controles y registros basados en el sistema HACCP.

2.4.3.1 Buenas practicas de manufactura en el rastro

Las buenas practicas de manufactura son requisito indispensable de un
programa HACCP y estan integradas por diversos aspectos importantes que en
la presente investigacion se tomaron en cuenta como la higiene del personal, la
vestimenta y/o uniformes apropiados, el equipo utensilios y herramientas asi
como su mantenimiento, la capacitacion del personal, la infraestructura y las
supervisiones en el centro de trabajo. EIl conocimiento sobre las buenas
practicas higiénicas entre los trabajadores del rastro da un parametro a la
investigaciéon del estado actual de los métodos y procedimientos que se

emplean, para producir carne de res inocua.
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Tabla 2: Conocimientos adecuados de buenas practicas de manufactura
en el personal operativo

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si posee conocimientos adecuados 1 16.67%
No posee conocimientos adecuados 5 83.33%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012,

La pregunta fue efectuada a la direccién técnica la cual manifesté en una
proporcion del 83.33% que no poseen los conocimientos adecuados sobre las
buenas practicas de manufactura en general, mientras que el 16.67% expreso
que si saben de buenas practicas de manufactura. En la visita efectuada a la
unidad de andlisis fue evidente la deficiencia de controles adecuados en la
realizacion de buenas préacticas de manufactura, debido a que el personal
operativo no tiene el conocimiento de este sistema, y que en la mayoria de los
procesos de sacrificio de reses se presentan deficiencias y mala ejecucion de las
practicas higiénicas, que ponen en riesgo la inocuidad de la carne. Cabe
mencionar que un factor que afecta considerablemente este aspecto es la falta
de capacitacién dirigida al personal operativo de estos temas y conocimientos.

Tabla 3: Supervisiéon de higiene de personal basados en las Buenas
Précticas de Manufactura

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si se supervisan las BPM’s 1 16.67%
No se supervisan las BPM’'s 5 83.33%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacion obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

El 83.33% de la direccion expres6 que no se esta realizando la supervision de

la higiene del personal operativo mientras que el 16.67 % expreso que si realiza
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este proceso. La supervision de los proceso de higiene se intensifica cuando
saben que se efectuara el rastro una inspeccion oficial la cual radica en: revisar
las ufas, el cabello, el uso de anillos y pulseras, el uso de las vestimentas y/o
uniformes  adecuados, uso de mascarillas, cascos, botas, y herramientas a

cada uno de los operarios del rastro, pero normalmente no se realiza.

Por lo tanto en el rastro no existen controles de supervision para el personal tal
y como se pudo determinar, no habré certeza que los manipuladores de la carne

realicen sus operaciones sin contaminar el producto.

Tabla 4: Sanciones al personal que no cumple con las Buenas Practicas de
Manufactura

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si se sanciona por incumplir con BPM’'s 5 83.33%
No se sanciona por incumplir con BPM’s 1 16.67%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012,

Segun las respuestas de la direccion del rastro el 83.33%, indico que la mayoria
de trabajadores estan siendo sancionados al no aplicar las medidas de higiene y
seguridad en el desarrollo de su trabajo; un 16.67% de la direccion expresé que
no se esta sancionando al personal tal y como lo estipulan las normas. Durante
el proceso de investigacion se evidencid la falta de aplicacion de sanciones
cuando se infringen las normas de seguridad e higiene en alimentos que estan

establecidas.

Es importante mencionar que la direccibn del rastro puntualiz6 que se
sancionan a los que son sorprendidos cometiendo una falta, con llamada de
atencion verbal y si hay reincidencia se realiza de forma escrita, suspension sin
goce de salario y en ultima instancia despido, dependiendo de la gravedad de la
falta pero se observo todo lo contrario, debido a que se realizaba alguna mala
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practica en los procesos de higiene, no se aplicaba ninguna penalizacién y/o
sanciébn a los infractores debido a que personal operativo se le observé

cometiendo faltas en los procesos de higiene y seguridad del rastro.

Un analisis importante de las buenas practicas de manufactura es el equipo,
herramientas y utensilios que se utiliza debe estar en Optimas condiciones para
el desarrollo adecuado del trabajo, como un aspecto fundamental en la

produccion de carne inocua.

Tabla 5: Condiciones de las herramientas de trabajo del personal operativo

Respuestas Cantidad | Porcentaje
Si estan en 6ptimas condiciones las herramientas 2 33.33%
No estan en 6ptimas condiciones las herramientas 4 66.67%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

De las respuestas obtenidas del personal operativo se determiné que el 33.33%
afirmo6 que el equipo, maquinaria y utensilios lo tienen en buenas condiciones;
mientras el 66.67% expreso que no esta en buen estado. Entre los factores
observados que provocan que los equipos no estén en perfectas condiciones se
encuentran, deterioro, O6xidos, cuchillos sin filo, y herramientas con suciedad e
impurezas, y la inexistencia de personal encargado que dictamine si estan
aptas para su uso 0 no, lo que también evidencia la falta de mantenimiento
preventivo por parte de la direccion del rastro a dichos equipos. El jefe de
produccion indico que la falta de comunicacién del personal operativo ante la
direccibn da lugar a este tipo de problemas ya que ellos hacen el

mantenimiento respectivo si el personal notifica inmediatamente.
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La capacitacion de los trabajadores es otro aspecto fundamental de las buenas
practicas de manufactura y del sistema HACCP en general, que tiene como
objetivo establecer el nivel de adiestramiento, retroalimentacién en
conocimientos técnicos higiénicos y sanitarios dando indicadores del nivel de
conocimientos que poseen para realizar su trabajo de manera mas segura e
higiénica, cabe mencionar que este aspecto fue investigado a través de la

direccion y del personal operativo.

Tabla 6: Capacitacién de la direccion técnica adecuada en inocuidad de

alimentos
Respuestas Cantidad Porcentaje
Si recibe capacitacion en inocuidad 2 33.33%
No recibe capacitacion en inocuidad 4 66.67%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

El 66.67% de la direccion del rastro indicé que no recibe capacitaciones, y el
33% si recibe capacitaciones, este Ultimo esta representado por el médico
veterinario, el jefe de producciéon y el administrador que en ocasiones reciben
alguna conferencia, y/o participan en algin curso relativo a los temas de
inocuidad y seguridad en alimentos fuera del rastro y posteriormente ellos los
trasladan al demas personal. La falta de un salén, materiales y herramientas
para capacitaciones fue evidente, que pueda ofrecer la comodidad de
realizarlas formal y autodidacticamente en el rastro, tanto para el personal de

direccion como para el personal operativo.
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Tabla 7: Capacitacion de personal operativo adecuada en inocuidad de

alimentos
Respuestas Cantidad Porcentaje
Si harecibido capacitacion 0 0.00%
No ha recibido capacitacion 19 100.00%
Total 19 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

Es evidente la falta de capacitacion entre el personal operativo del rastro, ya que
el 100% expreso no recibir ningln tipo de capacitacion acerca de métodos de
higiene y seguridad en alimentos. Se pudo percibir desconocimiento entre el
personal sobre conceptos basicos y procesos adecuados realizados en la
produccion de carne inocua. La direccion reconocid que es necesario hacer

capacitaciones para incrementar los conocimientos del personal.

Por las respuestas obtenidas se detectd falta de capacitacion en el rastro, y
principalmente la falta de compromiso de la direccion para fortalecer los
conocimientos principalmente del personal operativo. El personal en las areas
basicas internas, ha desarrollado los conocimientos de una manera empirica, a
través de la practica diaria y una explicacion hablada desde el inicio de sus
labores, la cual es ejecutada por el supervisor de produccion y/o trabajadores
mAas antiguos y experimentados. Cabe mencionar para que un operario aprenda
la labor en el puesto de trabajo se le ensefia directamente en la practica
observandolos y le explican de forma verbal los procesos, con los trabajadores
antiguos o con mas destreza, asi no tenga una base previa de conocimientos

tedricos.
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Tabla 8: Comparativo sobre las respuestas obtenidas de la direccion
técnica y personal operativo en relacion a la capacitacion recibida en

inocuidad de alimentos.

Respuesta Direccion técnica | Personal operativo
Si harecibido capacitacion 33% 0%
No ha recibido capacitacién 67% 100%
Total 100% 100%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012,

La tabla anterior evidencia las opiniones entre la direccién técnica del rastro con
el personal operativo en cuanto a la capacitacion donde practicamente es
inexistente para el personal operativo que tiene contacto diariamente con las
reses sacrificadas, contradiciendo la opinién de la direccidén técnica. La direccion
técnica tiene acceso a la capacitacion en seminarios y cursos de higiene y
seguridad en alimentos por las facilidades econ6micas y puedan transmitir la

informacion al demas personal del rastro por ser los representantes del mismo.

Tabla 9: Existencia de controles normativos para el manejo de desechos

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si existen controles para manejo de desechos 0 0.00%
No existen controles para manejo de desechos 6 100.00%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracidn propia, con informacién obtenida en investigaciéon de campo. Julio del 2,012.

El 100% de la direccién técnica indicd6 que no existe un control normativo en el
manejo de desechos. Durante la inspeccion realizada se observdé que el rastro
no tiene una planta de tratamiento de aguas residuales; y los desechos soélidos
son puestos en tambos y/o recipientes sin tapa y rotulacion informativa a la

intemperie sin controles higiénicos donde son atraidas gran cantidad de plagas

82



en el rastro representando un riesgo potencial para la contaminacion ambiental.
Fueron evidentes en las &reas internas cinco alcantarillas sin reja de metal
respectiva, lo cual representa un riesgo latente para la proliferacién de roedores

y otras plagas en las areas basicas internas.

La higiene del personal de rastro es un aspecto fundamental del sistema
HACCP en los trabajadores, por esa razon se verifico el cumplimiento

adecuado y en sus herramientas de trabajo.

Tabla 10: Existencia de procesos adecuados para la higiene de los
empleados del rastro

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si existen procesos adecuados de higiene 2 33.33%
No existen procesos adecuados de higiene 4 66.67%
Total 6 100.00%

Fuente: elaboracion propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

El 66.67% de la direccion técnica indic6 que en el rastro no existen procesos
definidos y adecuados sobre la supervision de buenas practicas de higiene en
los trabajadores cuando ingresan a las areas basicas internas y el 33.33 %
indicé que si hay control adecuado sobre el personal. Durante la investigacion
se observd que no hay controles ni ente que supervise al personal operativo

principalmente en areas donde se puede dar contaminacion de la carne.
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Tabla 11: Existencia de procesos adecuados para los visitantes

Respuestas Cantidad | Porcentaje
Si existen procesos adecuados para visitantes 0 0.00%
No existen procesos adecuados para visitantes 6 100.00%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracion propia, con informacion obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

El 100% de la direccién técnica expresd que actualmente no hay ningun tipo de
control definido en la supervision de visitantes que ingresan al rastro. Durante el
proceso de investigacion se observaron varios visitantes comiendo dentro de
las &reas externas e internas, infringiendo de esta forma las normas de higiene y

seguridad derivado también que no existe un comedor.

Analizando las respuestas obtenidas entre la direccion del rastro y el personal
operativo, se puede determinar que no existen controles de higiene en el rastro
para los visitantes, y fue preocupante observar el area de despacho como los
visitantes y/o clientes, tenian un mal manejo de las canales y subproductos
generados como las visceras, porque se cargaban en palanganas de vehiculos
pick ups, contenedores de camiones sucios, y sin equipos de higiene y

refrigeracion adecuados para minimizar los riesgos de contaminacion.

Tabla 12: Cumplimiento del rastro con los aspectos legales y sanitarios

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si cumple con aspectos legales y sanitarios 3 50.00%
No cumple con aspectos legales y sanitarios 3 50.00%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

La direccion técnica del rastro indic6 en un 50% que se estan cumpliendo con

los aspectos legales y sanitarios del rastro representado por los jefes directos
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como el administrador, jefe de produccién y el médico veterinario; el otro 50%
indic6 que no se cumplen con dichos aspectos, ya que estan consientes que en

el mismo tienen que mejorar en todos los aspectos de inocuidad.

No obstante que al momento de realizar la investigacion el rastro tenia vencida
la licencia del MAGA, y el dia 5 de julio del afio 2,010 fue publicado en el
periddico Prensa Libre un articulo indicando que el rastro no esta apto para el
funcionamiento debido a la escases de normas que regulan la higiene y
seguridad dentro del mismo para producir carne de res inocua. (Ver Anexo V

pagina No. 190)

Tabla 13: Instrucciones al personal operativo para ejecutar BPM’'s

Respuestas Cantidad | Porcentaje
Si harecibido instrucciones para ejecutar BPM’s 0 0.00%
No harecibido instrucciones para ejecutar BPM’s 19 100.00%
Total 19 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

Segun las respuestas obtenidas del personal operativo un 100% indicé no tener
conocimiento sobre las buenas practicas de manufactura y como ejecutarlas,
esto a consecuencia del grado de desconocimiento por la mayoria de los
operarios sobre un método adecuado con instrucciones claras en buenas
practicas de manufactura en general. Cuando contestaron la interrogante se
detect6 que tienen un concepto de higiene pero se ignora un sistema
adecuado que guie Yy estipule la forma correcta de proceder en cada etapa del
proceso ya que las practicas higiénicas ejecutadas que se observaron durante la
investigacion por el personal operativo se estaban ejecutando mal,
principalmente en los procesos de desinfeccibn como: el lavado de manos,

lavado de botas, lavado de indumentaria y herramientas y cada vez que
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ingresaban a las é&reas bésicas internas lo cual provoca desviaciones en el

proceso de sacrificio.

Tabla 14: Limpieza y desinfeccion de herramientas de trabajo por el

personal operativo

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si limpian y desinfectan sus herramientas 7 36.84%
No limpian ni desinfectan sus herramientas 12 63.16%
Total 19 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

El 36.84% del personal operativo afirmé que cada uno de los trabajadores esta
limpiando y desinfectando sus herramientas en sus areas de trabajo, mientras
que el 63.16% expreso que no se esta realizando, esto debido a factores como:
falta de lavamanos y en algunas ocasiones falta de jabdn antibacterial, cloro y
alcohol, de esa cuenta falta de supervisién en este aspecto, ademas la falta de
controles de desinfeccion para minimizar los riesgos de contaminacion. También
entre el personal operativo que dijo no desinfectar sus herramientas y
maquinaria, evidenciaron el desconocimiento de los agentes microbioldgicos
gue actuan como contaminantes potenciales en los objetos e indumentarias que
no son visualizados a simple vista. La direccion del rastro indicé que el personal
debe desinfectar sus herramientas antes de entrar en contacto con la carne, pero
reconocio que factores como la falta de insumos afectan el desarrollo de las
operaciones. Otra mala practica que se observo fue el ingreso de personas por
una puerta que conecta con las areas basicas internas donde no existe pediluvio
para la desinfeccion a su ingreso. Al no haber controles que supervisen este

aspecto, las probabilidades de contaminacion se incrementan.
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Tabla 15: Tenencia de vestimentas adecuadas del personal operativo

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si tiene vestimentas adecuadas 5 26.32%
No tiene vestimentas adecuadas 14 73.68%
Total 19 100.00%

Fuente: Elaboracidn propia, con informacién obtenida en investigacién de campo. Julio del 2,012.

El personal operativo representado por un 26.32% afirmd que si cuenta con
todas sus vestimentas y/o uniformes y equipo basico aptos para realizar su
trabajo en los procesos y el 73.68% expreso6 no poseerlo ya que en la mayoria
de los casos, no tienen botas y en otros casos las botas de hule estan rotas
donde se les cuela el agua y humedad en los pies, también falta de guantes de
hule, falta de mascarillas, batas y delantales de nylon rotos y algunos operarios

sin estos elementos asi como evidente deterioro en sus herramientas.

El jefe de produccién indicé que si proporcionan vestiduras y herramientas al
personal operativo pero ellos no las cuidan adecuadamente, lo que ocasiona que
se incrementen los costos y por esa razdn no se les dan continuamente. Al no
tener los trabajadores las vestimentas y/o uniformes adecuados necesarios

definitivamente los riesgos de contaminacion de la carne son mas elevados.

2.4.3.2 Procesos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES)

Investigar acerca de los POES es parte fundamental de la investigacion en el
rastro objeto de estudio por ser prerrequisitos del sistema HACCP, ahi radica la
importancia de conocer la situacion actual de estos procesos que estipulen como
realizar operaciones teniendo controlados todas las actividades de higiene y
sanitizacion; por tal razon se determinara que procedimientos se estan
realizando y ejecutando de una manera adecuada, y si sobre todo si se estan
aplicando correctamente los necesarios que aseguren que esta produciendo

carne inocua. Se enfatizé en los registro de los procesos y actividades
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enfocadas a la sanitizacion, esto con el fin de determinar si cuentan con una
base de datos confiable de lo que queda registrado y documentado. ElI sector
indagado en los procesos estandarizados de sanitizacion fue la direcciéon del

rastro.

Tabla 16: Registros sobre actividades sanitarias realizadas

Respuestas Cantidad | Porcentaje
Si se tienen registros de actividades sanitarias 2 33.33%
No se tienen registros de actividades sanitarias 4 66.67%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

Segun las respuestas obtenidas de la direccion técnica el 66.67% expresé que
no tienen establecidos de los procesos de limpieza y sanitizacion, segun esto se
debe a procedimientos que aun no estan establecidos y el otro 33.33% que
afirmé que en el rastro estan establecidos estos tipos de procesos. Procesos
como de control de plagas indicé la direccidn técnica que si lo estan realizando
adecuadamente, cabe mencionar que el hecho de que la direccion indicé que si
se lleven registros adecuados en este aspecto, no implica precisamente que el
control de plagas sea efectivo ya que se observaron, gran cantidad de moscas,
perros, gatos, roedores etc., a lo largo de las instalaciones y en las partes
donde reposaban los desechos, y se observaron que solo son firmados y
revisados por el personal de la direccidon técnica, como el supervisor de
produccion. Al no tener procesos de sanitizacion definidos como se acaba de
comprobar no hay certeza que las actividades sanitarias que se realizan sean

seguras para la inocuidad de la carne.
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Determinar la existencia de una normativa y registros documentados e impresos
sobre las fechas de las fumigaciones, instalacién de estaciones de control y
exterminaciéon de plagas, y todo lo que conlleva actividades de sanitizacién en el

rastro fue otro aspecto a investigar en el rastro.

Tabla 17: Establecimiento de registros adecuados normativos

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si se tienen registros 2 33.33%
No se tienen registros 4 66.67%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012,

Se observa que la mayoria de personal que conforma la direccion del rastro no
realizan registros por cada una de las areas para tener un respaldo en el
momento de un reclamo u auditoria que se realice representados por el
66.67%, ademas indicaron la inexistencia de estas normas en los procesos de
produccion, y el otro 33.33% de la direccion manifestd haberse guiado a través
de estos procesos. En el proceso de investigacion se pudo verificar que los
procesos normativos, no se encontraron de forma escrita y fue evidente que

no existen registros para controlar y supervisar en las diferentes areas.

Es importante analizar el proceso de trazabilidad que se desarrolla en el rastro
debido a que es un aspecto fundamental e indispensable investigarlo a través de
la direccion del rastro para determinar si hay informacién acerca de lares que
pueda ser brindada a los clientes y/o consumidores finales en general como

respaldo al momento de consumir la carne.
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Tabla 18: Identificacion de lares antes de su sacrificio

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si es identificada antes de su sacrificio 0 0.00%
No es identificada antes de su sacrificio 6 100.00%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracidn propia, con informacién obtenida en investigacién de campo. Julio del 2,012.

El 100% de la direccién técnica del rastro indicé que el sistema de trazabilidad no
se esta realizando ya que opinaron que si se recaban algunos datos antes de la
matanza, pero no son de gran trascendencia para continuar con la cadena de
rastreo, esto significa que la res en el proceso de sacrificio no tiene nada que la
identifique, para tener la informacion mas detallada y certera de su procedencia,;
brindando datos importantes al consumidor final que ayuden a garantizar y

respaldar el buen estado de salud de la res antes de ser consumida.

2.4.3.3 Higiene y seguridad ocupacional

Otro aspecto fundamental en la presente investigacion fue determinar la
existencia de un “Programa de Higiene y Seguridad Ocupacional” en el rastro
porque estad ligado y tiene aspectos fundamentales que se relacionan
directamente con los prerrequisitos del sistema del analisis de los peligros y

puntos criticos de control (HACPP).

Tabla 19: Existencia de un programa de Higiene y Seguridad Ocupacional
en el rastro

Respuestas Cantidad | Porcentaje
Si existe un programa de Higiene y Seguridad 0 0.00%
No existe un programa de Higiene y Seguridad 6 100.00%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracidn propia, con informacién obtenida en investigacién de campo. Julio del 2,012.

90



El 100% de la direccion del rastro indicé que no existe un programa de higiene
y seguridad ocupacional que vele principalmente por la salud de los trabajadores
y que analice factores como condiciones seguras de trabajo, herramientas
adecuadas para realizar las operaciones, los tipos de accidentes vy las causas.
El jefe de produccion indic6 que se realizan algunas advertencias, pero en
realidad el personal esta consiente de los peligros y por eso ellos deberan

guardar sus precauciones.

La sefializacion adecuada del area de trabajo es indispensable investigarla y
verificarla, ya que ésta es la forma de grafica de informar, advertir y recordar al
personal prohibiciones, obligaciones, vy advertencias asi como las formas
adecuadas de desempefarse en los procesos que se dan en las areas externas

e internas del rastro.

Tabla 20: Existencia de sefializacion en las areas de operacion

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si existe sefializacién adecuada 5 26.32%
No existe sefializacién adecuada 14 73.68%
Total 19 100.00%

Fuente: Elaboracion propia, con informacion obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

El 26.32 % del personal operativo afirmé que hay sefializacion dentro del rastro,
como de precaucion, peligro, advertencia y obligacion y el 73.68 % negd que
haya sefializacion adecuada que haga indicaciones y advertencias de como
realizar adecuadamente los procesos o bien evitarlos de un peligro potencial.
Cabe mencionar que en la investigacion se observo poca sefalizacion de

prohibicion, informativos, de advertencia y obligacién, Unicamente se observo
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un rétulo en la entrada en las &reas basicas internas que recuerda el lavado de
manos y otro que hace referencia a la entrada a dichas areas. Durante el
proceso de investigacion se observaron en total doce rétulos los cuales
estaban sucios y deteriorados en su mayoria hacian referencia a las entradas

y salidas, al lavado de manos, precaucion y peligros.

La direccién del rastro indic6 que si se tiene planificado implementar mas
sefalizacion incrementando la cantidad de rétulos en las areas basicas externas
e internas para que el personal realice de manera mas eficaz y eficiente los

procesos reconociendo que en la actualidad son escasos.

Saber si el rastro ofrece un lugar de trabajo libre de riesgos, fue uno de los
alcances de la presente investigacion, tomando en cuenta la seguridad e
higiene que se debe tener en el area de trabajo. La apreciacion de los
trabajadores hacia este aspecto es fundamental para saber como percibe el

ambiente laboral en el rastro.

Tabla 21: Condiciones de trabajo del personal del rastro

Respuestas Cantidad | Porcentaje
Si estan en condiciones de trabajo adecuadas 4 21.05%
No estan en condiciones de trabajo adecuadas 15 78.95%
Total 19 100.00%

Fuente: Elaboracion propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.

El 21.05% del personal operario respondié que las condiciones de trabajo son
seguras, mientras que el 78.95% indico que no lo son. De la poblacion que
cree que sus condiciones de trabajo no son seguras, es porque han sufrido un
tipo de accidente, en los procesos. El jefe de produccién indicd que necesitan
hacer remodelaciones a ciertas instalaciones para que sean mas seguras, pero

que también influye el descuido y falta de concentracién del personal operativo.
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Fueron evidentes las malas condiciones en las que se encuentra la
infraestructura del rastro, pero exactamente el area donde se descargan las
reses sera donde se necesitara brindar mas seguridad al personal, porque se
han dado casos de resbalones golpes y lesiones segun indico el jefe de
produccion. Algunos opinaron que cuando son demasiadas las reses que
sacrifican, sobrepasando el limite también se afectan sus condiciones. Es
importante mencionar que la direccién del rastro indico que no se esta llevando

registro de accidentes.

Es importante en la presente investigacion analizar los factores y todos aquellos
elementos que obstaculizan al trabajador para realizar adecuada e
higiénicamente su trabajo. Estos factores se deben tomar en cuenta y analizar
controles en los programas prerrequisitos del sistema de andlisis de peligros y

puntos criticos de control (HACCP) para minimizar los riesgos.

Grafica 1: Factores que mas afectan la realizacion del trabajo

Porcentajes
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Fuente: Elaboracion propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012.
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El factor que mas afecta en el trabajador resultdé ser la grasa en el piso
provocando superficies resbalosas, con 26.79% segundo el desorden en el area
de trabajo con 25%, el tercer factor son los malos olores con 23.21 % como
cuarto factor falta de herramientas de trabajo con el 21.43% y el quinto factor el
sol con un 3.57%. Se observaron varios factores como suciedad, en las
instalaciones, desorden en relacion a los desechos generados, falta de controles
de limpieza y supervision entre otros lo que genera contaminacion y riesgos en
los puestos de trabajo. Es de mencionar que la grasa en el piso, es uno de los
factores que méas provoca accidentes, por resbalones, ademas en algunos casos
también se tapan las tuberias, a consecuencia de la falta de supervision en el
buen manejo de los desechos provocando inundaciones en las temporadas de
lluvia. Ademas la direccion del rastro indic6 que no hay control respecto en este
aspecto sobre la limpieza y desinfeccion, que al final de cada jornada se
designan a los mismos operarios para que la realicen y en la mayoria de los
casos sin supervision alguna. Ademas de los accidentes también se puede
mencionar que las condiciones son susceptibles para generar contaminacion y

proliferacion de plagas

2.4.3.3.1 Accidentes y enfermedades en el area de trabajo

Indagar sobre la cantidad de accidentes que ocurren anualmente es un
parametro de mucha utilidad para determinar si los trabajadores del rastro estan
conscientes de los accidentes que ocurren en las condiciones de trabajo del
rastro. En algunos casos los accidentes influyen de manera directa en la
inocuidad del producto, por ejemplo las cortaduras y los golpes de animales. No
obstante no se esta llevando un registro cuantitativo y nadie esta asignado para

realizar este control sobre los accidentes generados en el rastro.
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Grafica 2: Accidentes mas comunes que se presentan en los procesos del

rastro
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Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacién de campo. Julio del 2,012.

El accidente mas comun en el rastro son los golpes, representado con un
36.84% seguidamente se encuentran las caidas por resbalones y por
infraestructura inadecuada con 26.32% se tienen también las cortaduras con
un 21.05%, las dislocaciones en la espalda a consecuencia de no usar su
cinturén especial para realizar esfuerzos con 10.53% y en la categorias de otros
accidentes estan con un 5.26%. Todos estos accidentes son producto de una
falta de planificacién de seguridad ocupacional debido a infraestructura dafiada,
falta de supervision en los procesos y desorden en las areas de trabajo. En
contradiccion la direccion del rastro expres6 que son pocos los accidentes

porque el personal ya conoce bien los procesos y eso es suficiente.
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2.4.3.4 Procesos post mortem
2.4.3.4.1 Anélisis de los peligros y puntos criticos de control

Es importante determinar si en el de rastro se tienen identificados los peligros y
sabe diferenciarlos de los puntos criticos de control para poder tenerlos

controlados y/o mantenerlos en niveles aceptables.

Tabla 22: Identificacién de los Puntos Criticos de Control en el rastro

Respuestas Cantidad Porcentaje
Si se tienen identificados los PCC 0 0.00%
No se tienen identificados los PCC 6 100.00%
Total 6 100.00%

Fuente: Elaboracién propia, con informacién obtenida en investigacion de campo. Julio del 2,012,

El 100% de la direccion técnica del rastro dijo no tener conocimiento de los
puntos criticos de control, lo cual es evidente la ausencia de un programa
basado en el sistema HACCP. En el proceso de la investigacidon se evidenci6 que
la direccion confunde un peligro con un punto critico de control, porque un
peligro en el sistema HACCP, es una amenaza para la inocuidad de la carne,
pero puede ser controlado para erradicarlo, mientras que un punto critico de
control es una amenaza de contaminacion aun teniendo un control establecido
por el sistema, por tal razén todas las desviaciones que afectan directamente la

inocuidad durante el proceso de sacrificio no se tienen establecidas.

En el presente capitulo se determind que la causa principal que en el rastro
objeto de estudio existan deficiencias en la mayoria de las areas y en los
procesos de produccién de obtencion de carne de res, se debe a la falta de un
programa de higiene y seguridad basado en las normas HACCP, por la

ausencia de medidas aceptables de higiene y seguridad que guien y regulen
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adecuadamente al personal involucrado en la manipulacion de las canales

dando como resultado carne de res totalmente inocua.

En el siguiente capitulo se presenta un programa de higiene y seguridad
basados en las normas HACCP sugerido al “Rastro La Vaca” para que pueda
disponer de normativas que erradiquen la problematica actual y asi no vuelvan
a presentarse en el futuro, estableciendo controles necesarios para verificar los
objetivos del programa y como mantenerlo actualizado cuando los procesos lo
demanden, a través de un sistema de métodos, controles y registros que
condicionen los procesos de produccion y guien al personal, en general
teniendo como finalidad la produccion de carne de res segura e higiénica y libre

de riesgos de contaminacioén para destinarse al consumo humano.
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CAPITULO Il

PROGRAMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD DE UN RASTRO BOVINO
CATEGORIA “A” DE VILLA NUEVA BASADOS EN LAS NORMAS HACCP

3.1 ANTECEDENTES

Un programa de inocuidad de los alimentos considera todos los aspectos de la
seguridad alimentaria relacionados con el establecimiento y sus productos, con la
naturaleza y el origen de todos los materiales recibidos, los procesos del
establecimiento y el entorno del mismo, para tal efecto evaluar todos los
elemento y aspectos y determinar un analisis de riesgos. El programa de
Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control con sus programas
prerrequisitos; Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion,
Buenas Practicas de Manufactura y Seguridad e Higiene Ocupacional seran los
elementos fundamentales de este programa propuesto al rastro. El sistema
HACCP debe ser considerado como una poderosa herramienta en el
aseguramiento de la calidad centrada principalmente en el proceso y en la

produccion de carne de res inocua, del cual se debe sacar provecho.

3.2 OBJETIVOS
3.2.1 General

Establecer el procedimiento para aplicar la metodologia del sistema HACCP,
con la finalidad de garantizar la inocuidad de los alimentos en el “Rastro La

Vaca”.

3.2.2 Especificos

1. Establecer normas sobre los aspectos fundamentales de las buenas

practicas de manufactura en la produccion de la carne de res.
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2. Crear conciencia de inocuidad en los manipuladores de la carne de res y en

general en todos los implicados en el proceso.

3. Cumplir con los procedimientos operacionales establecidos y prerrequisitos
del HACCP.

4. Proponer el desarrollo del programa HACCP establecido con todos sus

procedimientos y formatos de registro.

5. Proponer que se verifique que el programa HACCP propuesto y observar la
magnitud de los resultados esperados en beneficio de la inocuidad vy

cuidado de la carne de res.

6. Garantizar un proceso limpio y carne completamente inocua a los clientes.

3.3 PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP SUGERIDO AL RASTRO

El sistema HACCP sugerido al rastro, esta constituido y se realiz6 bajo los

siguientes principios:

3.3.1 Analisis de los peligros

Los peligros se identificaran por cada uno de los procesos segun sean
bioldgicos, quimico o fisico, para posteriormente identificar los puntos criticos de

control.

3.3.2 Identificar los puntos criticos de control

Para identificar los puntos criticos de control se presenta al rastro el siguiente
registro detectando todos los peligros potenciales, y asi poder determinar cuales

de esos peligros son puntos criticos de control.
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Cuadro 5: Registro para el analisis e identificacion de los peligros y puntos
criticos de control propuesto al rastro

(1) ) (&) (4) (5 (6)

Identificar peligros ¢Algun peligro Justificacion ¢ Cuales medidas ¢ Este paso es
Paso del potenciales que potencial es de la preventivas se un punto de
Proceso  estan introducidos o significativo? columna # 3 pueden tomar control critico?
afnadidos en este (Si/ No) para prevenir el (Si/ No)
paso peligro

significativo?
Bioldgico:
Tipo de —
Peligro  Quimico:

Fisico

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

La forma anterior busca identificar los posibles peligros por eso en el numeral
uno del cuadro de analisis se determina la parte proceso del sacrificio de la
res, en el segundo se identifican todos los peligros que puedan presentarse en
la etapa del sacrifico que se esta analizando los cuales estan clasificados como

biolégicos quimicos vy fisicos .

El tercer numeral establece el tipo peligros significativos que no pueden ser
controlados en esta etapa. En el numeral cuatro se estable la justificacion de
dicho peligro identificado. En el numeral cinco se determinan las medidas
preventivas que se pueden tomar contra el peligro identificado, y en el numeral
seis se decide si se trata de un punto critico de control o no, porque aun
teniendo una medida preventiva pueda seguir siendo una riesgo potencial en la

inocuidad de la carne.
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Imagen 16: Arbol de decisiones para determinar puntos criticos de control en

el proceso.

Paso 1

Paso 2

Paso 3

Paso 4

Paso 5

Paso 6

¢ Existen riesgos en esta

No es un punto

Modificar la etapa o
redisefiar el proceso

La etapa es un punto
critico de control

No | critico de control, no
etapa del proceso? continuar
Si
¢ Existen medidas Se requiere ejercer
preventivas para los riesgos| No control para
identificado en esta etapa? garantizar la
inocuidad de la carne
Si Vv
¢, Esta etapa ha sido
disefiada especificamente | No
para eliminar un peligro o
para reducirlo a un nivel
aceptable?
Si
4
¢,Puede provocarse
contaminacién con peligros
identificados superior a los | No No es un punto
niveles aceptables? critico de control,
Si
¢Un proceso posterior No

reducird o elimina el riesgo
a niveles aceptables?

Si

No es punto critico de
control

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.
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3.3.3 Establecimiento de los limites criticos

Se refiere a establecer los niveles objetivos, tolerancias y rangos que se
cumpliran para garantizar que los puntos criticos de control estan controlados en
el rastro. Estos limites deberan determinarlos la comision HACCP, contemplando
tiempos temperaturas, cantidades que deberan darlos a conocer con el resto

del personal del rastro para su conocimiento a nivel general.

3.3.4 Monitorear los puntos criticos de control

Se establecera un sistema de vigilancia del control de puntos criticos mediante
pruebas u observaciones programadas en las areas basicas internas. La
vigilancia sera la medicidbn u observacién programada de un punto critico de
control para determinar la conformidad con sus limites criticos. A continuacién se

sugiere un control de monitoreo.

Cuadro 6: Registro de monitoreo de los limites criticos y acciones

correctivas

(1) () ©) (4) () (6) (7) (®)

Punto de Peligro(s) Limites
critico significativos  criticos para Monitoreo Acciones
control cada medida correctivas
(PCC) preventiva {Qué? ¢{Cémo? ¢Frecuencia?  éQuién?

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.
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El registro anterior servira para indicar los puntos criticos detectados, y ayudara
a controlar como se van a monitorear, asi como las acciones correctivas que

se realizaran para tener los puntos criticos de control controlarlos.

En el paso uno se pondra el punto critico de control, en el paso dos se indicaran
todas las actividades de verificacién, y en el paso tres los registros que se
realizaran para este punto critico de control. Del paso cinco al siete se
determinara el monitoreo especificando qué, cémo, frecuencia y quién realizara
este proceso. En el paso ocho se colocaran las acciones correctivas. Todos los
anteriores controles seran realizados por auxiliares de la comision HACCP Y
serviran una vez el sistema HACCP ya se encuentre establecido en el rastro
previamente habiendo puesto en marcha adecuadamente los programas

prerrequisitos.

3.3.5 Establecer las acciones correctivas

El presente programa adoptara la vigilancia cuando un determinado punto critico
de control no esta controlado. Se deben especificar los procedimientos para las

acciones correctivas y las responsabilidades. Las acciones correctivas incluiran:

a) La identificacion de la persona o personas responsables de realizar la
accion correctiva,;

b) Las acciones requeridas para corregir la desviacion observada;

c) Las acciones que han de tomarse en relacibn con los productos
elaborados durante el periodo en el que el proceso no estuvo controlado;

d) Los registros por escrito de las medidas tomadas.

Las acciones deben asegurar que el punto critico de control se ha sometido a
control, que los procedimientos o condiciones que crearon la situacion no

controlada se haya corregido.
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3.3.6 Establecer los procedimientos de comprobacion

Para confirmar que el sistema de HACCP funciona eficazmente, se debe
desarrollar procedimientos de verificacién para mantenerlo y asegurar que sigue

funcionando correctamente.

Los procedimientos de verificacién de los puntos criticos de control son los

siguientes:

» Revision de los registros.

Los procedimientos de monitoreo fueron hechos correctamente.
Las frecuencias de los registros acordados en el programa.

La calibracion de los equipos se cumplié.

Las acciones correctivas se tomaron de acuerdo con el programa.

vV V V V V

La ejecucion es realizada por el individuo designado.
Los procedimientos de verificacion para el programa HACCP son:

» Calibracion de los aparatos usados para el monitoreo.

» Se necesita comprobar que todos los aparatos funcionan correctamente.

» Revision de los registros de comprobacion.

» Muestras y analisis de los productos.

» La validacion del programa se realizara cuando se den cambios en el

producto o proceso.

3.3.7 Mantenimiento de registros

En el rastro se deberan mantener registros para demostrar que el sistema
HACCP esta funcionando adecuadamente y que se ha aplicado la accién
correctiva apropiada ante cualquier desviacion con respecto a los limites criticos.

A continuacién se presentan cronograma de verificacion del programa HACCP.
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Cuadro 7: Cronograma de verificacion del sistema HACCP

Fecha: Versién:

Mes

Responsable Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul Ago. Sept. Oct. Nov. Dic.

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

3.4 PROGRAMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD PARA PARA LAS AREAS
BASICAS EXTERNAS BASADO EN LAS NORMAS HACCP

El siguiente cuadro muestra las medidas correctivas generales de las areas

basicas externas del rastro que se deberan cumplir:
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Cuadro 8: Propuesta normativa para areas basicas externas del “Rastro La

Vaca”
Area Desembarque de animales
Objetivo Que la recepcion de las reses en el rastro se realice la forma

mas segura, y con los procesos ante- mortem (antes del
sacrificio) se cumplan a conformidad, estipulados en las normas
HACCP.

Infraestructura | En esta area se determina que es importante remodelar las
plataformas realizandolas sélidas y de concreto

El piso debera ser de concreto para su facil limpieza y no dejar
superficies de tierra.

Personal y Equipo basico adecuado para la seguridad de los trabajadores
equipo

Registros Registro de trazabilidad
Registro de decomisos

Normativas Los animales que sean llevados al rastro deben venir
acompaniados de un documento que describa su origen y
condicion sanitaria como requisito indispensable. El origen
exacto permite asegurar la trazabilidad, que se ha convertido en
una informacién imprescindible para los consumidores; por otra
parte, la informacién procedente de la fase de produccion
primaria permite conocer los peligros que deben atenderse.

Para asegurar que los ejemplares cumplan con todas las
condiciones de higiene y deben seguirse los siguientes
requisitos:

» Presentacion de guia de movilizacion extendida por la
municipalidad de donde se origina el ganado.

» Certificado zoosanitario extendido por Médico Veterinario.

Area Corrales de espera
Que el rastro cuente con corrales apropiados con controles y
Objetivo normativas que regulen el tiempo de espera de las reses previo

a ser sacrificadas.

La capacidad de los corrales del ganado depende de varios
factores; sin embargo el tipo de construccion usado es similar,
ya sea para corrales grandes o pequefios; deberan proveerse un
suficiente numero de corrales, mangas Yy pasadizos
pavimentados con cemento o piedrin; para permitir el manejo y
encierro de la cantidad de animales destinados al sacrificio. Los
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Infraestructura

corrales para el ganado se deben rodear de una banqueta o
borde de concreto de 30 cm. de alto con excepcion de las
entradas, y estar provistas de empaque de hule.

Se necesitan hacer corrales separados e identificarlos para los
animales golpeados o enfermos, para que se les practique una
inspeccion especial ante-mortem; estos corrales deben de
ubicarse a cierta distancia del rastro ya que se incumpliria con
las normas de higiene al tener los corrales adyacentes a la
playa de matanza, al igual que las areas de descargue; las
cuales son fuente de contaminacion a la misma. Las mangas
deben de ser de piso de concreto tener aproximadamente 80
cm. de ancho y disefio que facilite su limpieza. Los corrales para
las distintas fases son:

» Corral de recepcion

» Corral de cuarentena

» Corral de estadia

» Corral de inspeccion veterinaria

» Techar los corrales por lo menos el 50% del total de su area

Todas las rejas de los corrales deben de ser de metal
galvanizado y /o acero inoxidable.

Operario con vestimentas completas y posea cepillos, esponjas,

Personaly |detergentes, cloro y yodo para la limpieza y desinfeccion.
equipo Bascula de pesaje calibrandola antes de iniciar los procesos.
Registros Registro de limpieza y desinfeccion
Registro de control de agua.
Normativas | Realizar correctamente la inspeccion ante — mortem a todo

animal destinado al sacrificio en el rastro la cual tiene por objeto
el seleccionar solo aquellos animales debidamente descansados
y que no presenten sintomas algunos que hagan sospechar la
presencia de enfermedades que afecten la salud publica.

Los animales que permanezcan en los corrales por mas de 48
horas serdn examinados al menos una vez cada 24 horas. Asi
mismo no deberdn permanecer en los corrales mas de 72
horas. Mientras se hallen alojados, se les debe suministrar
suficiente heno, agua y ayuno por 6 horas antes del sacrificio.

Durante la estadia de los animales en los corrales hasta su
sacrificio, es imprescindible el servicio de inspeccién veterinaria
velar por su bienestar.
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Ayuno y reposo en corrales adecuados, por un tiempo no menor

de seis horas, en el cual no deben ingerir alimento alguno, para

garantizar: una mejor sangria, evitar vémitos durante el

sacrificio, aumento del glucégeno muscular perdido por el estrés

del transporte, para asegurar un nivel 6ptimo de &cido lactico,

incrementando el tiempo de vida comercial del producto final.

» Pesar al animal para determinar los rangos de peso en
relacion a posibles enfermedades.

» Control y supervision del agua en los bebederos, limpiandolos
como minimo una vez al dia.

Area Mangas de conduccion
Que el rastro cuente con mangas de conduccion higiénicas y
Objetivo sanitizadas, puesto que esta area externa conduce al animal
Las paredes siempre deben permanecer de color blanco para
detectar rapidamente la focos de suciedad, dejando las
Infraestructura | superficies lo mas lisas posibles.
La superficie debe ser de concreto teniendo en cuenta que
deben de haber las reposaderas suficientes para el
escurrimiento de agua y restos de suciedad.
Personal y Un operario con sus vestimentas completas y lentes
equipo protectores, utilizando un sistema de hidrolavado a presion
Registros Registro de limpieza y desinfeccién
Registro de control de agua
Normativas Antes de ingresar la res en el inicio de las mangas, es
necesario aplicar un bafo adecuado previo al sacrificio, y el
tiempo de escurrido debe ser suficiente, pues los animales
deben estar apenas humedos para evitar que el agua
contaminada salpique la carne durante las operaciones de
descuere, y esto también favorece un mejor rendimiento de la
sangria y tranquiliza al animal.
Area Servicios Sanitarios
Objetivo Que el personal cuente con servicios sanitarios con todas las
medidas de higiene para evitar la contaminacion.
Infraestructura | Contar con dos inodoros y dos regaderas para el personal.
Contar con estaciones de desinfeccion en los lavamanos
Personal y Conserje con sus vestimentas basicas utilizando cepillos,
equipo esponjas, detergentes, cloro, yodo y alcohol para limpiar y
desinfectar.
Registros Registro de limpieza y desinfeccion
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Normativas » Lavarse siempre las manos al entrar y al salir de esta

area.
» No ingresar con bata y/o delantal.

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.

Ademas de las anteriores normativas y mejoras sugeridas en cada una de las

diferentes etapas se deberd realizar en las areas basicas externas lo

siguiente:

>

Colocar basureros bien identificados en las areas basicas externas y bien
clasificados segun desechos biolégicos, plasticos, vidrio y papel.

Pintar de color blanco todas las paredes y techos de las areas basicas
externas.

Deberd construirse un horno incinerador para todos aquellos decomisos
que presenten riesgos y amenaza potenciales de contaminacion.

Colocar bebederos de agua en las areas basicas externas para los
trabajadores debidamente identificados.

En cuanto a la tuberia y materiales eléctricos habra que cambiarlos e
instalar productos certificados y que sean resistentes a la lluvia,
humedad e intemperie, y altas temperaturas para la seguridad
ocupacional.

Deberd realizarse la instalacion de una planta de tratamiento de aguas
residuales para controlar la contaminacion derivado de los desechos

generados.

Deberan instalarse bombas dosificadoras de cloro para garantizar que el
agua que se esta utilizando en el rastro sea potable y libre de riesgo de

contaminacion.

Construir un salén de capacitaciones con capacidad para atender a 30
personas, comedor y lavanderia, asi como remodelar el cuarto de

almacenaje brindando todo el equipo necesario e indispensable para su
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buen funcionamiento.

» Cambiar las canaletas, tuberias y materiales eléctricos en mal estado por

productos certificados y apropiados para plantas industriales.

3.5 PROGRAMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD PARA LAS AREAS BASICAS
INTERNAS BASADO EN LAS NORMAS HACCP

3.5.1 Acciones preventivas y correctivas de los puntos criticos

Debe existir un programa de mantenimiento preventivo de las instalaciones,
disefiado por la comision HACCP que vele por el control de calidad en la
empresa basandose en las normas y principios estipulados del programa; el
disefio y mantenimiento higiénico de los equipos: de la misma forma que las
instalaciones deben estar diseflados para permitir su saneamiento vy

mantenimiento de forma continua.

3.5.1.1 Ingreso a é&reas basicas internas

El equipo e insumos basicos que debe de existir en las entradas de las areas

basicas internas es el siguiente:

» Cortinas de aire, para evitar ingreso de insectos.

Cortinas de plastico transparentes en las entradas y salidas de las areas.
Instalar como minimo cuatro jaboneras para lavar manos.

Lavar botas con sus jaboneras y cepillos en buen estado.

Secadoras de manos eléctricas.

Y V. V VYV V

Pediluvios con niveles adecuados de cloro y yodo, cambiando el agua por

lo menos cada tres horas.
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La normativa para ingresar a las areas basicas internas es la siguiente:

i.  Proveer atodos los trabajadores con vestiduras y/o uniformes adecuados
y totalmente limpios. Como se mencioné con anterioridad se llamara
vestiduras basicas aquellas indumentarias que comprendan: botas de
hule, bata blanca, delantal de nylon, casco, redecilla, mascarilla, guantes
de hule, y cinturon uniformes completos como minimo. Y se llamara
personal calificado a aquel operario que desarrolle y domine una funcién
especifica en especial, en ausencia del responsable superior directo.

ii. Lavary desinfectar siempre las manos y/o guantes y toda herramienta al
entrar de estas areas.

li. Lavar botasy delantales.

En el siguiente cuadro se estipulan las normativas y los recursos minimos

con los que deberéa tener en cada una de las areas internas del rastro:

Cuadro 9: Propuesta normativa para las areas basicas internas del “Rastro
La Vaca”

Area INSENSIBILIZACION

Objetivo Realizar este proceso privando de libertad a las reses y facilitar
gue el trabajador pueda acercarse al animal disparandole una
bala cautiva con una pistola e insensibilizarla, produciéndose la
conmocion, evitando al maximo el sufrimiento del animal.

Infraestructura | Se tendra que mantener el control con la limpieza en esta area
porque aca ingresan las reses a las areas internas, pintando de
blanco todas las paredes para detectar suciedad.

Personal y Operario con vestimentas completas, y que posea pistola de
equipo perno y esterilizador para desinfectarlo continuamente.

Registros Llevar un registro de limpieza y desinfeccion del area al inicio y
final de la jornada.

Normativas | » Mantener tranquilo al animal en todo momento

» Utilizar siempre la pistola en buen estado.

» Realizar un disparo certero, los trabajadores deberan
acertar muchas veces al dia con animales asustados y
grandes.
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» Cerciorarse que el animal quede inconsciente. De no ser asi
se volvera a aplicar el disparo hasta que el animal quede
inconsciente.

» Toda vez inconscientes, las reses son colgadas en el
sistema de riel boca abajo y asi se encontrara lista para que
se le corte el cuello y las extremidades en el proceso de
deguelle.

Area

DEGUELLE

Objetivo

En el proceso de deguelle tiene como finalidad hacer morir al
animal y consistird generalmente en un deguello manual, el
cual debe realizarse en un periodo adecuado de desangrado y
manteniendo el orden de desechos

Infraestructura

Mantener el area limpieza principalmente en el momento que
escurre la sangre canalizandola en la rejilla adecuada.

Personal y
equipo

Operario con sus vestimentas completas, que utilizara
esterilizadores para la desinfeccion constante de sus cuchillos.
Los cuchillos vy el afilador deben de ser de acero inoxidable y
los mangos de pléstico.

Registros

Registro de limpieza y desinfeccion del area al principio y final
de la jornada laboral.

Normativas

» Se debe verificar que el animal este inconsciente, en caso
contrario repetir la operacién de insensibilizacion.

» Desinfectar bien el cuchillo cada vez que se utilice por cada
res.

» Se insertara el cuchillo en la vena adecuada del cuello para
procurar un buen sangrado.

» Establecer un tiempo adecuado de cinco minutos para el

desangrado, esto asegurara que el mismo sea lo mas

Optimo posible.

Se corta la cabeza de la carcasa y extremidades para ser

inspeccionada y la canal sigue el proceso del descuere.

Se deben utilizar  cuchillos para cada una de las

operaciones y nunca usar el mismo cuchillo para la misma

operacion y tener un cuchillo especial solo para el proceso

de corte de patas.

Y

Area

INSPECCION DE CABEZAS

Objetivo

Examinar por medio de observacion, palpacion e incision para
la determinar enfermedades en la res.

El examen tendra que ser realizado por el Médico Veterinario
oficial y en su ausencia por personal calificado para dictaminar
su aprobacién y rechazo.
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Mantener el area limpia y desinfectada, con rejillas adecuadas

Infraestructura | para la evacuacion de desechos.
Operario calificado que tenga conocimiento de deteccion de
enfermedades supervisado por Médico Veterinario. El equipo
Personal y gue debera utilizarse sera mesa, colgadores de
equipo cabezas, esterilizadores para desinfectar cuchillos todos de
acero inoxidable asi como termdmetro portatil para verificar la
temperatura de la carne y tomador de muestras.
Registro de limpieza y desinfeccién de cuchillos al inicio y final
Registros de la jornada, no necesariamente por cada res.
Registro de decomisos realizados durante el dia.
Normativas |»> Detectar lesiones macroscoépicas
» Realizar incisién y palpacién si es necesario
» Establecer correlacion de sintomas y signos para establecer
un diagnéstico presuntivo de alguna enfermedad si la
hubiese.
» Deshuesar cabezas y completar la limpieza de la carne de las
mejillas y lengua.
» Esta inspeccion se tendrd que realizar por cada una de las
reses.
Area DESCUERE
Objetivo Que el proceso de eliminar toda de la piel del animal, se
realice con el mayor cuidado para no contaminar la carne
evitando que la misma no tenga contacto con las superficies.
Infraestructura | El area debera mantenerse con las medidas de limpieza
necesarias puesto que el desprendimiento de la piel genera
focos de suciedad
Operarios con sus vestimentas completas, que tengan
Personal y cuchillos y esterilizadores
equipo Sistema mecanizado de acero inoxidable y
Toneles plasticos
Registros Registro de limpieza y desinfeccion del area y tambos para
cuero al iniciar y finalizar la jornada laboral
Normativas » Se deber realizar dicha extraccion a través de un método

mecanizado el cual ya lo posee el rastro.

> El cuero debe ser eliminado de inmediato del area de
sacrificio a través de un conducto o tambos o
depositados en toneles debidamente identificados para
evitar su acumulacién adentro de las areas basicas
internas.

» Verificar que el sistema de cadenas que sostienen el
cuerpo del animal en el descuerado, esté limpio y esté
limpio y desinfectado si es posible con cada animal.
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Area EVISCERACION
Objetivo Cortar la canal con una sierra de metal para extraer las
visceras toracicas (corazon, pulmones) y luego las
abdominales (higado, estobmagos, intestinos, bazo, rifiones) de
la manera mas higiénica posible
Infraestructura | El area debera mantenerse con las medidas de limpieza
necesarias puesto que el desprendimiento de la piel genera
focos de suciedad.
Personal y Operarios con vestiduras completas, y utilizara una sierra
equipo metalica de acero inoxidable.
Registros Registro de limpieza y desinfeccion del area y registro de
dictamen de decomisos generados en el dia.

» Las visceras verdes se colocaran encima de la mesa o
carril de acero inoxidable para su inspeccion.

» Higado, el bazo, el corazoén, los pulmones, la tradquea, el
es6fago separado y la parte gruesa del diafragma se
cuelgan de un carril o de un transportador. Pueden

Normativa también ser colocados en un compartimento aparte,
sobre una mesa o transportador de inspeccion.

» Siempre separar las visceras rojas de las visceras verdes.

Area INSPECCION DE VISCERAS
Objetivo Examen por medio de observacion, palpacién e incision el cual
se realiza para determinar la sanidad del animal
Infraestructura | Mantener el area limpia y desinfectada, con iluminacion
adecuada
Personal y Operario calificado para realizar dicha proceso y supervisado
equipo por el Médico Veterinario. El equipo con que deberéa contar son
frascos para tomar muestras para enviar a un laboratorio
autorizado y cuchillo de acero inoxidable.
Registros Registro de limpieza y desinfeccion de cuchillos al inicio y final
de la jornada.
Registro de dictamen de decomisos realizados durante el dia.
Normativas » Observar si hay lesiones macroscoépicas, este es un

examen rutinario por medico veterinario o personal
calificado.

Realizar incision y palpacion

Detectar la lesiéon primaria o condicion patoldgica
Identificar cambios sistémicos en higado, bazo, corazon,
ndédulos linfaticos, rifidn y otros érganos importantes.
Determinar la extension de la lesion o lesiones.
Correlacionar signos para llegar a un diagndstico

YV VVV
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Area

LAVADO DE VISCERAS

Objetivo Lavar las visceras para minimizar y /o erradicar los riesgos
microbiol6gicos de contaminacion
Infraestructura | Contar con llaves o grifos de agua conectados a las bombas
cloradoras para realizar el proceso de lavado con desinfeccion.
Personaly | Operario con vestiduras basicas, esterilizadores, carretas de
equipo acero inoxidable y mangueras
Registros Registro de limpieza y desinfeccién
Normativas » Se deben separar las visceras rojas de las verdes
aplicar agua con cloro y desaguar
» Quitar toda substancia ajena a las visceras.
Area INSPECCION DE CANALES
Objetivo Examinar las cavidades del cuerpo, parte externa y superficies
de corte para determinar si la carne esta apta para consumo
humano y aceptacion de aprobacion y dictamen de decomiso.
Infraestructura | El area debera estar siempre limpia y desinfectada
Personal y Operario calificado, supervisor y/o jefe de produccion con la
equipo supervision del Médico Veterinario.
Registros Registro de dictamen de decomisos
» Verificar y colocar sello de aprobado y/o rechazado en la
Normativas etiqueta de trazabilidad

» Son de decomiso obligatorio aquellos animales
afectados de las condiciones patolégicas insalubres que
afecten la salud publica.

» Las canales del ganado afectados con sefales de
enfermedades bovinas y/o contaminacion seran
decomisados (excepto en aquellos casos en que los
animales se hayan recuperado de la enfermedad y sélo
presenten lesiones localizadas en pequefios sectores
para lo cual la canal puede ser aprobada para consumo
humano, siempre y cuando se eliminen las partes u
organos afectados).

Area LAVADO DE CANALES
Aplicar un lavado eficiente para eliminar la contaminaciéon
visible que puede permanecer en la canal. Un punto a tomar en
Objetivo cuenta en este proceso es la limpieza final con agua potable

clorada la cual se debe ser fundamental para que en los
procesos posteriores la carne tenga bajas probabilidades de
contaminacion.
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Infraestructura

Rejilla de evacuacioén de liquidos y desechos en buen estado
para el escurrimiento.

Personal y
equipo

Operarios con vestiduras completas y Termémetro de
portatiles para medir la temperatura de la carne, asi como
eesterilizadores para cuchillos ambos de acero inoxidable.

Registros

Registro de limpieza y desinfeccién por cada una de las
canales.

Normativas

1. Usar un sistema a presion de agua de 50 a 300 PSl y
de 32 — 37° grados centigrados como temperaturas
limites.

2. Instalar un detector de metales al finalizar el proceso
de lavado para detectar astilas de metal de las
herramientas utilizas en el proceso

Area

ENFRIAMIENTO- DESPACHO

Objetivo

En esta etapa es esencial controlar la temperatura y los
tiempos de enfriamiento por los peligros bioldgicos, es decir
minimizar el riesgo para que no se desarrollen agentes
patégenos capaces de deteriorar el producto y de afectar la
salud de los consumidores

Infraestructura

Se debe contar con un sistema de enfriamiento adecuado
para mantener las canales a la temperatura adecuada. Los
empaques de puertas deben estar en buen estado y el cierre
debe ser hermético, evitando la salida de refrigeracion. La
union entre pisos y paredes debe ser redondeada para facilitar
su limpieza y desinfeccion.

Personal y
equipo

Operarios con vestimenta basica adecuada y chumpa especial
para protegerse de las bajas temperaturas.

Registros

Registro de trazabilidad
Registro de limpieza y desinfeccion de area al iniciar y finalizar
las labores

Normativas

» Toda canal ingresara en el cuarto de enfriamiento.

» No es permitido poner en el piso canales o pegadas en la
pared.

» Latemperatura sera de - 18°C + 2°C y los termdmetros
correspondientes tienen que haber sido calibrados sido y
garantizar que funcionen correctamente.

» Evitar la acumulacion de hielo o escarcha en el piso.

» Verificar el adecuado drenaje en los periodos de
descongelamiento de los difusores y sean de techo o de
piso.

» Las éareas de carga y descarga de productos deberan ser
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suficientemente amplias y pavimentadas para que permitan
la  maniobra de los vehiculos, asi como estar
perfectamente drenadas.

» Limpieza constante en exteriores, quitar escombros,
eliminar materiales inservibles y equipo en desuso.

» Crear un area para el lavado de los camiones.

» Los vehiculos para el transporte sanitario de la carne
supervisar que sean disefiados para este fin, deben estar
perfectamente lavados y desinfectados.

» Verificar que la carne no tenga contacto con peso 0
paredes del contenedor del vehiculo.

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.

Previo a ser instituidas las anteriores normativas también debera considerarse

las siguientes observaciones para su realizacién en el rastro:

>

Instalar un sistema de aire acondicionado y refrigeracion como minimo de
20,000 BTU a lo largo de las areas bésicas internas para mantener frescos
los ambientes y minimizar el desarrollo de agentes patdgenos en
temperaturas altas.

Construccion del pediluvio que conecta con una salida las areas externas y al
ingresar o salir personas no hay proceso de desinfeccion.

En la entrada principal deberan instalarse afiladores de cuchillos de acero
identificados para que los operarios puedan tomarlos y dejarlos a su salida.
Colocar por lo menos diez recipientes bien identificados con bolsas a lo
largo de las estas areas para que se puedan depositar desechos biologicos,
las cuales deberan cambiarse diariamente. En el caso de los recipientes del
area de descuere Unicamente seran utilizados, para depositar el cuero.
Remodelar los marcos de las ventanas, con malla de acero inoxidable para
evitar la proliferacion de plagas.

Se deben instalar suficientes colgantes para que el personal a su egreso de
las areas basicas internas deje ahi sus vestimentas y/o uniformes.

No se recomienda al rastro una cantidad superior a 100 reses diarias para

optimizar eficaz y eficientemente los procesos del rastro.
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3.5.2 Mejoras de los programas prerrequisitos del sistema HACCP

Segun el diagnéstico realizado al rastro, se determina que se deben realizar

mejoras a los siguientes programas prerrequisitos:

3.5.2.1 Buenas practicas de manufactura

En las buenas practicas de manufacturas se proponen mejoras de los

siguientes aspectos:

a) Infraestructura

b) Higiene personal

c) Practicas higiénicas

d) Instalaciones sanitarias

e) Maquinaria, equipo y utensilios
f) Disefo de Trazabilidad

g) Registros

h) Capacitaciéon de personal

3.5.2.1.1 Infraestructura de las areas basicas internas

En el disefio higiénico de las instalaciones del rastro las salas deben ser faciles
de limpiar, las superficies han de ser lisas e impermeables, los encuentros entre
pisos y paredes redondeados para permitir la eliminacion de la materia organica.
El aire o ventilacion debe estar dotados de sifones con valvulas de reflujo para

los afluentes.

Es recomendable utilizar equipos y materiales bajo la certificacion de la norma
UL (Norma que certifica la seguridad de productos y actualmente posee mas
de 800 normas para la seguridad), las cuales son esenciales para ayudar a

asegurar confianza y seguridad del ambiente laboral y como valor agregado
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reducir costos y mejorar la calidad de los productos y servicios. Los productos
certificados por la norma UL resisten temperaturas elevadas, inmersion en
agua, ocasionalmente a la luz ultravioleta y a otros agentes comunes, como los

aceites lubricantes, detergentes, polvo y humedad.

Otro factor a tomar en cuenta son las colindancias del rastro porque si no
cuentan con las medidas de control sanitario podrian ingresar contaminantes y
plagas al interior del rastro, principalmente en el area de las operaciones para lo

cual se debe llevar un rigido control

A continuacién se presenta las normativas en la infraestructura general del
rastro que conformaran las areas basicas externas e internas en cuanto a las

especificaciones que deberan ser utilizadas en la produccién de carne de res.

i.  Tener cerrada completamente el area perimetral del rastro
ii. Almacenar el equipo adecuadamente.
iii.  Mantener vias de acceso, caminos y parqueos siempre limpios
iv. Proveer de pediluvio en la entrada a las areas de proceso provisto de
recipiente con detergente y cepillos para la ultima desinfeccién de botas
v. Tener un sistema de eliminacién de desechos como un horno incinerador,
para la neutralizacion de productos decomisados el cual no existe
actualmente.
vi. Basureros clasificados vy estratégicamente colocados con tapa
automatica.
vi. Todas las areas internas del rastro deben de estar provistas de la
ventilacibn necesaria  por medios mecanicos  por ejemplo aires

acondicionados y/o ventiladores entubados.
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a)

b)

Materiales de construccion

El tipo ideal para construccion de los rastros es el concreto reforzado;
porque ofrece mayores ventajas, como mantenimiento sanitario facil, larga
duracién, depreciacion lenta y proteccion contra incendios, ademas de no
dejar partes inseguras en el rastro, los cuales deberan ser aplicados en
las areas donde se realizaran remodelaciones y/o nuevas construcciones,

por ejemplo: en el pediluvio, en el cuarto de enfriamiento, comedor etc.

Pisos

Deben ponerse pisos de material impermeable generalmente de concreto,
ladrillo de pavimento y reforzado con varillas de hierro con un grosor de 6
cm. una pendiente de 1/4 a 3/4 de pulgada por pie en direccion al drenaje,
para el escurrimiento de impurezas. Se sugiere instalar este tipo de piso
en el area de los corrales de espera, mangas de conduccion, donde

actualmente no se tienen.

Paredes

Deberan ser remodeladas y recubiertas con material impermeable, para
que permita el lavado completo, el tipo de material mas utilizado es el
repello de cemento con acabado para lustrado, con una altura minima de
1.8 metros sobre el nivel del piso. En la unién de pisos y paredes en
todas las areas debe haber zo6calos concavos (redondos), con una
curvatura adecuada. Este aspecto deberd mejorarse en las areas basicas
internas y externas en general pintando con pintura de aceite blanca para
gue la absorcion de la humedad sea minima y puedan detectarse focos de

suciedad facilmente.

d) Ventanas

Deben tener marcos de acero inoxidable, con planchas de vidrio o

ventanas fijas y colocarle al lado tela metalica de bronce o cobre con
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marco aislante. Las ventanas ubicadas al norte evitan en gran medida la
entrada directa de la luz solar; si bien los vidrios impresos o equipados
con filtros solares reducen también la radiacion solar, la ventilacion evita el
acumulo de olores, polvo, etc. Se sugiere al rastro objeto de estudio
implementar en su ventanearia ubicada en las areas basicas internas

evitando y controlando el ingreso de insectos y plagas.

Puertas

Las aberturas de las puertas deberan de tener 1.50 metros de ancho, vy
facilmente permitan el paso de carretillas. Las puertas seran de metal
galvanizado y los marcos de las puertas deben estar revestidos de
material inoxidable, sin fisuras que alojen suciedad o desechos. Las lineas
de uniébn con las paredes deben ser eficazmente selladas con un
compuesto flexible. Estas puertas deberan ser instaladas en el todas las
areas basicas internas principalmente para dividir las areas para evitar

contaminacion cruzada.

Cielo raso

Se prefiere que sean lisos y a una altura de 3 metros sobre el nivel del
piso, deben mantenerse siempre limpios de pintura o yeso descascarado,
polvo, agua de condensacion y goteras. En lo posible es preferible evitar
el cielo raso pintado. La red eléctrica y las caferias aéreas, asi como los
ganchos gue no estén en uso, deben ser eliminados, pues constituyen una
fuente innecesaria de contaminacion potencial. Pueden ser de cemento,
en planchas grandes con las uniones selladas con compuestos flexibles, o
de otro material impermeable.

En el rastro objeto de estudio se utilizara la normativa:

I.  Luz natural con claraboyas eficientes;
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ii. El tipo de iluminacion no debe falsear los colores; por eso se
recomienda generalmente que la intensidad total no sea inferior a
500 lux (50 lumenes/pie cuadrado), en lugares de inspeccion 220
lux (20 ltmenes/pie cuadrado) estas intensidades de luz se miden
habitualmente a una altura de 0.9 metros desde el suelo, excepto
en los lugares de inspeccion, donde la altura serd de 1.5 metros;
para las salas de inspeccion se recomienda tener lamparas de 96
watts contra el polvo y humedad en luz blanca.

iii. La tuberia eléctrica debera ser especial para soportar polvo vy
humedad y todos los interruptores y toma corrientes con protector
especial.

iv. Los flipones de seguridad también deberan poseer protecciones
especiales y cajas de acero inoxidable y/o plastico y en caso de los
transformadores internos, siempre debera tener una caja aislante

y/o una advertencia hacia los mismos.

g) Sistemas de alcantarillado y drenaje
El sistema de alcantarillado y drenaje debera estar constituido por:

» Tuberia general de desagle del rastro: El sistema general de
alcantarillado empieza con los drenajes del piso, en los sumideros o
en las salidas donde se usan grandes cantidades de agua, en cada
desagiie, se debe utilizar un buzén para proteger la obstrucciéon de las
tuberias por suciedad, y la gravedad en las lineas del desagle para el
flujo de los sdlidos en la tuberia. Todas las lineas de drenaje deben
estar equipadas con una trampa sellada profunda y con rejillas para
evitar el paso de roedores.

» Tuberia de servicios sanitarios Estas tuberias deben estar separadas
de las tuberias del rastro y desagies del alcantarillado publico e ir

directamente al sistema de desaguie municipal. Es necesario realizar
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h)

una remodelacion en este aspecto en el rastro ya que actualmente no

lo esta constituido adecuadamente.

Tratamiento y eliminacion de residuos

En el rastro el control y eliminacion de residuos es un problema de gran
importancia, la Optima utilizacion y reduccion de los residuos es un
objetivo esencial en la economia de la produccién de todas las industrias
de carnes que generan enormes cantidades de residuos que no pueden
ser eliminados y deben ser tratados de manera adecuada, para la
proteccion de los limitados recursos de agua del pais, mutuamente
beneficiosa para la industria, los ciudadanos y el pais en general.
Reconociendo este hecho, la comision HACCP, que se conformara en el
rastro, debera prestar atencion a la eliminacion de residuos en una forma
que no impida la utilizacién de las corrientes de agua para otros fines.
Desde el punto de vista de higiene de una planta, la evacuacion de los
desechos se debe tomar en cuenta que los residuos contienen la mayoria
de los contaminantes, suciedad y organismos por tal motivo se presentan
las siguientes normativas:

Es esencial que este material y desechos sean separados y se
disponga de ellos para que no se constituya en una amenaza en los
productos comestibles o la salud humana. Los residuos del rastro por
su misma naturaleza son potencialmente perjudiciales, como el olor
desagradable que ofrece un atractivo para los insectos y roedores, lo
gue justifica plenamente la necesidad de una eliminacién de forma
higiénica, segura y eficaz.

Los tambos de decomiso deben tener leyendas y/o rotulos visibles y
ademas deben tener tapa con candado ya que todos se observaron
sin tapa.

Se debe evitar la acumulacién de basura y desperdicios asi como la
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instalacion de un horno incinerador para la erradicacion de los
productos decomisados, y previamente a la carne o subproductos se
le agregara un desnaturalizante quimico.

iv.  Anualmente debera realizarse en el rastro un estudio de impacto
ambiental segun los lineamientos establecidos por el Ministerio de
Medio Ambiente para que determine los alcances de la contaminacion

y recomiende como controlarla.

i) Ventilacion
El rastro deber& contar con un disefio adecuado del equipo de ventilacion. Los
vapores y olores desagradables deben ser eliminados rapidamente para que no
sean absorbidos por los productos céarnicos. Por tal efecto se estipula la
siguiente normativa:

i. En todas las areas de trabajo debe existir ventilacion apropiada ya sea aire
o ventiladores entubados.

ii. Las ventanas no deben ser movibles y/o corredizas de los lugares
adyacentes a corrales, rampas para ganado Yy departamentos de los
productos no comestibles.

ii. En las areas refrigeradas debe contarse con un sistema de ventilacion
mas controlado ya que no se observé en dicha area medidores de
temperatura. Actualmente el sistema de ventilacion del rastro se encuentra
deteriorado y en malas condiciones por eso es recomendable aplicar estos

equipos.

j) Plomeria

La plomeria es un tema de gran importancia en el rastro por tal motivo el
mantenimiento debe ser el mas efectivo posible para que no se presenten
consecuencias de alto riesgo en la contaminacion de la carne, tales como

contaminacion cruzada, interrupcion del sistema de drenaje, Yy goteras entre
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otros. La plomeria abarcara todas las areas en la provision de agua, desagles

y evacuacion de residuos.

3.56.2.1.2 Higiene personal

La higiene del personal que manipula la carne de res es de gran importancia
debido a que de esta forma se evita la contaminacién del producto y
enfermedades que puedan ser transmitidas por la contaminacion. Para mejorar
la higiene del personal en el rastro se analizan dos puntos importantes, que a
continuacion se presentan: cumplimiento de los requisitos de salud y uso de ropa

protectora y/o uniformes.

a) Cumplimiento de los requisitos de salud

Todo trabajador que ingrese a laborar al rastro debera cumplir con las siguientes

normas:

i. Tarjeta de salud vigente, seis meses maximo de su emision.

ii. Registro de vacunas.

iii. No se permite personal enfermo laborando en el rastro esto significa estar
libre de enfermedades infectocontagiosas, como catarro, diarrea,
tuberculosis, etc. Si padeciera de diarrea, vomitos, influenza, tuberculosis,
conjuntivitis, se debe informar al encargado de proceso del rastro para
tomar las medidas necesarias: abstener a esta persona de manipular el
producto y recomendar la consulta médica.

iv. Si presenta heridas en sus manos, (raspaduras o cortadas, ufieros

infectados, uflas encarnadas) abstenerse de manipular las canales.

Estas medidas también aplican a los visitantes que pretendan ingresar a las

areas basicas internas.
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b) Ropa protectora, vestiduras o uniformes

Todo trabajador y visitante que ingrese a las areas bésicas internas del

rastro, tendra la obligacion de utilizar las siguientes vestimentas:

>

YV V V VYV V

Y VY

Bata blanca

Delantales de nylon

Gorro, redecilla o cobertor de cabellos

Casco protector de cabeza para todo el personal

Mascarillas, en las areas basicas internas

Botas o zapatos cerrados impermeables de color blanco, destinados
Unicamente para usar en el rastro

Pantalén blanco unicamente para usar dentro del rastro en ambas areas
Guantes de hule, maxime si se tocan superficies u productos, y de metal
en las areas donde utilizan sierra eléctrico como en el area de
evisceracion

Tapones auditivos (segun el area a laborar)

Lentes de proteccién personal (segun el area a laborar).

Entre los factores importantes sobre la ropa protectora, vestiduras y/o uniformes

se determinan las siguientes normativas:

Las vestimentas se deben encontrar limpias y sin residuos de suciedad y
contaminacion. La ropa de calle se debe guardar en un lugar diferente al
area de produccion y manipulacion y bajo ninguna circunstancia se
permite personal con uniforme inadecuado y no apto para las labores.

La dotacion de trabajo para operador y operarios constara de bata con
manga corta, mangas auxiliares en tela para laborar en otras éareas
distintas, bolsillos por debajo de la cintura y libre lapiceros.

El personal de mantenimiento debe ingresar a la planta con la bata blanca

protectora establecida para detectar suciedad.
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Vi.

Vil.

viil.

Es aceptable que el trabajador que utilice guantes de hule y use guantes
de tela por debajo para evitar el exceso de sudoracion. Estos guantes se
recomiendan solo en caso de presentar cualquier reaccion de alergia o
dermatitis en sus manos, de lo contrario puede omitirlos teniendo en
cuenta el lavado constante de las manos y cada vez que manipule o
realice cualquier operacién no higiénica. Hay que tener en cuenta que las
recomendaciones de lavado son iguales para los que utilizan guantes
como si se tratara de sus manos y hay que almacenarlos en un lugar
limpio y seco.

Las vestimentas deben de ser adecuadas a la talla del trabajador o
persona que los utilice.

Todo el personal deber recogerse bien el cabello y colocarse bien el gorro.
Se prohibe el ingreso de relojes, pulseras, aretes anillos y cualquier otro
tipo de joyas o articulos que puedan caer sobre el producto.

Queda terminantemente prohibido ingresar a los sanitarios con el
uniforme puesto (bata, gorro, cascos guantes), se dejaran en los
colgadores.

Toda vestimenta debe ser remplazada cuando estén deterioradas.

3.5.2.1.3 Practicas higiénicas

Las condiciones generales que el personal del rastro deberd cumplir seran: no

escupir, no fumar y tomar alimentos en el area de procesamiento. Para

mantener siempre las buenas de practicas higiénicas se deberan cumplirse con

las siguientes normativas de practicas higiénicas:

Siempre lavarse las botas al ingresar al rastro con abundante agua y

detergente.

Las manos son la parte del cuerpo de mayor importancia como

manipuladores de carne de res y en general cualquier alimento, porque
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son un vehiculo de transmision de gérmenes y contaminacion. Por tal
razon, se lavaran siempre las manos, guantes y delantales antes de iniciar
las labores, si ha salido a otra area, antes de entrar nuevamente al area
de elaboracién y trabajo, después del utilizar el servicio sanitario, después
de comer, estornudar, toser, manipular dinero, basura, aceite, grasa y/o
desechos, pintura u otro material con el cual haya ensuciado sus manos.
Si ha manipulado otro tipo de materiales, evitar entrar en contacto con el

producto y siempre lavar las manos

Las manos se deben lavar: antes y después de comer, antes y despues
de empezar a trabajar, antes de preparar, manejar o servir alimentos,
después de ir al bafio, después de limpiar algo derramado, después de
lavar utensilios de trabajo, después de sonarse la nariz, tocarse la boca,
pelo u otra parte del cuerpo. Para el correcto lavado de las manos se
deben realiza correctamente tal y como lo estipula el Proceso
Operacional Estandarizado de Sanitizacién

Llevar guantes no representa una ventaja, estos también se contaminan y
pueden ser fuente de microrganismos, por lo tanto tomar en cuenta que
éstos deben ser de una superficie lisa, sin roturas y se deben lavar
frecuentemente como si se tratara de sus manos. Las uias deben estar
cortas, limpias y sin barniz, no se permite el ingreso de cadenas ni de

anillos u pulseras ni teléfonos celulares.

El area de trabajo debe permanecer limpia, libre de sustancias
contaminantes, se lavaran después cada jornada de trabajo segun la
programacion establecida. Cuando se realicen las labores de limpieza en
el rastro utilizar delantales plasticos.

Evitar estornudar o toser sobre la carne de res o la canal cuando se esté
manipulando directamente. Las particulas de saliva que quedan en el

ambiente pueden contaminar el producto.
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Vi.

Vil.

Viil.

Cada trabajador mantendra limpia y aseada su area de trabajo para
favorecer las condiciones de inocuidad y sanidad del producto.

Los trabajadores deberdn aplicarse un bafio antes y después de su
jornada laboral.

Esta terminantemente prohibido el ingresar al rastro con olor a perfume,
cremas y demas articulos personales, que generen olores penetrantes y

fuertes, porque se impregnan en la carne dandose contaminacion quimica.

3.5.2.1.4 Instalaciones sanitarias

Por tratarse de area donde se procesan productos para el consumo humano

debe contarse con suficiente agua potable para cubrir las necesidades de lavado

e higienizacion de los productos, asi como para la limpieza de los servicios y

equipo ya que se pudo detectar que actualmente se esta utilizando el agua que

proviene del servicio municipal.

Para que en el rastro exista una provision de agua adecuada debe tomarse en

cuenta las siguientes normativas:

El primer requisito es que el agua sea totalmente potable, eso significa
gue debe ser apta para el consumo humano sin previo tratamiento por
ebullicibn agregado de productos quimicos. Debe tener calidad
microbiol6gica, esto quiere decir que el agua no debe contener
microrganismos, porque pueden ser una amenaza potencial para la salud
humana.

El agua no debe contener impurezas ofensivas a la vista, al gusto o al
olfato.

La comision HACCP sera responsable de realizar analisis periddicos del
agua a través de un laboratorio aprobado, el cual certificara que la misma

cumple con las especificaciones, en el menor plazo posible.
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Iv.  Siel agua es obtenida de pozos privados estos deben encontrarse en el
establecimiento y estar eficazmente protegidos.

v. Sise colocan cloradores para asegurar una provision continua de agua
potable estos serdn automaticos y provistos con dispositivos que
permitan la administracibn y un encargado debera supervisar su
funcionamiento. Actualmente el rastro no cuenta con los mismos, y debera
instalarlos para mayor seguridad.

vi. Los depodsitos de agua deben de ser construidos en forma apropiada
para prevenir la contaminacion de su contenido. Por tal motivo no deben
tener &reas sin uso Yy el agua debe poder circular libremente para que no
se estanque.

vii.  El rastro debera contar con agua fria y caliente bajo suficiente presion de
80 a 120 PSI como minimo. El agua caliente sera proporcionada por un
tanque central que se adecue a las necesidades del rastro. Para la
limpieza de equipos, pisos, paredes utensilios etc. Sujetos a
contaminacion por contacto con la carne la temperatura minima tendra
que ser de 82 grados centigrados, la cual debera ser controlada por
termémetros. El agua caliente serd proporcionada por un tanque central
de capacidad conveniente o por cualquier otro sistema adecuado a las
necesidades de la planta, para la limpieza del equipo, piso, paredes, etc.
sujetos a contaminacion por contacto con las canales infectadas o sus
visceras. Es indispensable construir en el rastro lo anterior porque

actualmente no cuenta con este sistema.

3.5.2.1.5 Herramientas, equipos y utensilios en las areas basicas internas

El equipo empleado para el manejo y procesamiento incluye desde la mas
simple herramienta de mano a las mas grandes y complejas maquinas

operadoras. Como tienen contacto con la carne de res, existe un peligro
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potencial de contaminacion, por tal motivo se establecen las siguientes normas

en la utilizacién del mismo:

Vi.

Vii.

Debe ser construido y conservado de manera que pueda mantenerse
limpio de la manera mas facil.

Todas las superficies que tengan contacto con la carne y subproductos
deben estar libres de oxidacion, de superficies lisas y no porosas, sin
agujeros y grietas, hendiduras no juntas en las cuales puedan acumular
restos de alimentos que luego se descompondrian y favorecerian el
crecimiento de microrganismos.

Debe ser adecuado para una facil limpieza y esterilizacion para eliminar
totalmente el riesgo de contaminacién de los productos.

El tiempo y facilidad de desarmado del equipo son dos aspectos
importantes, ya que deben de ser de construccion simple y contener el
menor numero de partes, para permitir que sea facilmente desarmada vy
rearmada despueés de la limpieza.

Todo equipo que sea montado en forma permanente 0 que no se pueda
mover facilmente debe ser instalado a una altura adecuada vy
suficientemente lejos de las paredes y cielo como para permitir facil
acceso a la limpieza e inspeccion, de lo contrario estdn empotrados
herméticamente.

Los gabinetes instalados en la pared e instalaciones eléctricas deben ser
colocados por lo menos a 2.5 centimetros del equipo.

Debe habilitarse un lavadero o un area convencionalmente ubicada para
la limpieza de carretillas, utensilios y recipientes como cacerolas,

bandejas y tambos el cual no existe actualmente.

Las herramientas, equipo u utensilios basicos que poseera el rastro para la

manipulacion y transporte de los desechos y visceras deberan ser los

siguientes:
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a) Carretillas para transporte de visceras de bovinos

Recomendable de hierro galvanizado o metal no corrosible, la bandeja para
visceras debe tener un tamafio minimo de 60 x 60 centimetros y estar a 70

centimetros de altura.

b) Mesas de inspeccion para cabezas y visceras

Las superficies de las mesas deben ser de acero inoxidable u otro metal no
corrosible, las bandejas deben tener por lo menos 60 x 75 centimetros con
perforacion de 5 centimetros de diametro en el centro. El marco o estructura
debe ser de hierro galvanizado o tuberia de hierro estructural, equipado con un
recipiente para goteo y conexion directa con el sistema de drenaje, su altura

debe ser de 90 centimetros a un metro.

c) Estanques para cuchillas y sierras

Este equipo debe ser galvanizado y suspendido de la infraestructura o fijjado a la

pared.

d) Carros y recipientes

Estos deben de ser galvanizados con llantas de caucho sin rebordes y facil de

limpiar.

e) Ganchos

Los ganchos para ganado vacuno deben tener las puntas estafiadas

galvanizadas o estar hechos de un material no corrosivo.
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f) Sistema de cadena de acero inoxidable

Actualmente el rastro tiene un sistema de cadenas antiguo, deteriorado y con

oxidos, por tal motivo se sugiere que lo cambien por un sistema de cadenas de

acero inoxidable que dejara como ventajas importantes al rastro:

» Gastos de mantenimiento y limpieza menores

» Sera mas limpio ya que en el orden logico de las operaciones de
preparacion de las canales van de la zona sucia a la zona limpia,
ademas las operaciones en el suelo se eliminan parcialmente.
También los despojos y otros subproductos se pueden retirar en
angulos rectos con la cadena o a través de conductos que comunican
con el piso inferior (evitando un trafico cruzado) o regresando luego a
través de las areas de desangrar o “sucias”’, evitando asi la

contaminacion cruzada y facilitara la inspeccion adecuada de la carne.

g) Lavamanos en &reas basicas internas

Se deberan tener lavamanos en las areas bésicas internas para los
trabajadores e inspectores ubicados estratégicamente con pilas de 30 cm
ancho por 40 cm largo y 15 cm de grosor como minimo. Los mismos deberan

estar provistos con las siguientes normas:

Agua fria a través de un grifo mixto con salida a 30 centimetros por

encima del borde de la pila para permitir también el lavado de los brazos.

Jabon liquido y buena calidad de toallas de papel en toalleros

adecuados.
Desinfectante
Un recipiente para toallas usadas

Estaran conectados directamente al sistema de drenaje
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Vi.

Esterilizadores para el equipo de trabajo de los operarios. Deben de ser
construidos de material resistente a la corrosién preferiblemente de acero
inoxidable y tendran que tener suficiente tamafio para la inmersiéon
completa de cuchillos, hachas, sierras, y otros elementos en agua

caliente a temperatura de 82 grados centigrados.

h) Bebederos para trabajadores

Actualmente el rastro no cuenta con este elemento para los trabajadores los
cuales son indispensables en los departamentos de procesamiento de carne
ya que trae como consecuencia la contaminacion del producto y/o del

equipo con el agua de la boca y cara de los trabajadores.

Los equipos y utensilios del rastro la deberan cumplir con las siguientes

normativas:

i. Se les debe dar mantenimiento en forma periddica a los filtros
conectados

ii. Siempre deben estar limpios y desinfectados a la hora de inicio del
proceso de matanza

ii. La mayoria de bebederos deben estar constituidos de acero inoxidable

iv. Deberan estar sefalizados haciendo alusion para que son Unica y

exclusivamente para beber agua.

i) Insumos de limpieza
Entre los insumos de limpieza que se utilizaran en el rastro:

> Cloro
> Yodo
> Jabon
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Detergente

Alcohol liquido y gel
Esponjas

Papel ecolégico

Cepillos e

YV V V VYV V V

Hidrolavadoras

3.5.2.1.6 Diseno de trazabilidad

Debera implementarse el control de trazabilidad en el rastro ya que actualmente
no existe a través de una etiquetadora. Las normas para la aplicacion de este

sistema seran:

i. Cuando se procede con la recepcion de reses vivas, se registraran para
identificar su origen
ii. Se hara una codificacion por res para su identificacion
iii.  El rastro archivara la informacion, en caso de darse recolectas de carne

que presente sospechas de contaminacion.

Imagen 17: Propuesta de etiqueta para control de la trazabilidad

O

Granja : Sexo:

Peso: Hora:

Matanza: Autorizada por:
Vencimiento:

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

135



Granja: Expresara dos cddigos, el primero el municipio y departamento, y el

nombre de la granja, finca o lugar de donde provienen las reses.
Sexo: sexo del animal.

Peso: Peso del animal vivo en kilos.

Hora: La hora del proceso de matanza del animal.

Matanza: Dia que se procedi6 al sacrificio de reses.

Autorizado: Nombre del responsable que autoriza y/o decomisa la res.

Vencimiento: 10 dias después de su sacrificio en condiciones favorables.

Esta etiqueta acompafiara la res desde su ingreso hasta que se convierta en
canal a su egreso del rastro y es responsabilidad del cliente conservar las
mismas para su distribucién y/o consumo final. Para la elaboracién de las
mismas debera adquirirse una etiquetadora portatil para que el operador que
recibe las reses las genere inmediatamente y se sugiere se produzcan tres

copias una para archivo, para la canal y la cabeza de la res.

3.5.2.1.7 Registros
a) Registro de temperatura

La finalidad de este registro es analizar y medir las temperaturas que se dan
en los procesos de sacrificio de la res para su estricto control, en las areas

basicas internas.
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Cuadro 10: Registro de temperaturas

Firma encargado Vo. Bo. Comisién HACCP

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

b) Registro de calibracion de termoémetros

Este registro se realizara para garantizar que los termémetros de medicién den

informacioén totalmente veridica.

Cuadro 11: Registro de calibracion de termémetros.

Firma encargado Vo. Bo. Comisién HACCP

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

c) Registro de limpieza y desinfeccién

Este registro se utilizara para controlar la limpieza y desinfecciéon de cada una de las

areas del rastro.
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Cuadro 12: Registro de limpieza y desinfecciéon

Area de Fecha Horade Hora de Insumos Herramientas Operador Observaciones
proceso inicio finalizacion  utilizados utilizadas que ejecuto
Firma encargado Vo. Bo. Comisién HACCP

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

d) Registro de control de agua

Este registro se utilizara para tener la certeza que el agua utilizada en los procesos de

sacrificio de reses estan libre de riesgos.

Cuadro13: Registro de control de agua

Area de Fecha Hora de Cantidad en Prueba Herramientas Operador Observaciones
Muestreo Muestreo mililitros instantanea utilizadas que ejecuto
Firma encargado Vo. Bo. Comisién HACCP

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

h)  Registro de ingreso de reses al rastro

Este registro servira para determinar el origen de las reses y dictaminara si se

sacrificara o no la res en el rastro.
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Cuadro 14: Registro de ingreso de reses al rastro

Firma encargado Vo. Bo. Comision HACCP

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

i) Registro de decomisos
Este registro servira para determinar los decomisos que se den en el proceso de

sacrificio de reses, tanto para canales y subproductos.

Cuadro 15: Registro de decomisos

Res Cabeza Visceras Canal
viva,

cédigo

Firma encargado Vo. Bo. Comisién HACPP

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

j) Registro de control de plagas
Este registro se utilizara para determinar los controles que se apliquen para

controlar cada una de las diferentes plagas en las areas basicas externas e

internas del rastro.
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Cuadro 16: Registro de control de plagas

Fecha Entidad Tipo de plaga Acciones Persona que Observaciones
Roedor Insecto Otro correctivas supervisa y/o
responsable

Firma encargado Vo. Bo. Comision HACCP

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

Los anteriores registros seran realizados por el personal del rastro y la comisidn
HACCP y las entidades de certificacion y autoridades gubernamentales que
auditen podran solicitarlos para su revision en cualquier momento, por eso es

importante realizarlos adecuadamente para que su informacién sea confiable.

3.5.2.1.8 Capacitacion de personal

La comision HACCP debera capacitar a los manipuladores vy trabajadores del
rastro en general sobre temas, sistemas y mecanismos de higiene y seguridad
en alimentos. En el momento de la contratacion, se le explica al trabajador el
programa de Higiene y Seguridad que se sugiere en este documento al rastro,
dejando constancia en un libro de actas de dicha explicacion, por medio de la
firma de trabajador y el jefe de produccion dejando constancia de conocimiento y
aceptaciéon de dicho reglamento. Las necesidades de capacitacion son definidas

por la comision HACCP y deberan quedar documentadas.

El primer dia de trabajo del manipulador y antes de comenzar su labor, el Jefe
y/o supervisor de produccién o algun integrante de la comision HACCP puede
realizar la induccién, en la cual se explica la labor a desempefiar y la forma

correcta en la que debera desempefarse, los medios existentes y los diversos

140



lugares del rastro, aclarando cualquier duda y este hecho que quedara reflejado
en la “Induccion del Personal”’. Si el personal no est4 debidamente capacitado,
no podra desempefar labores como manipulador de alimentos. Ademas es
importante que el rastro tenga un salén de capacitaciones el cual debera
proveerlo de todo el material didactico indispensable para capacitar como
cafionera, pizarron, mesas, sillas cuadernos, etc. asi como un manual de

informativo para el personal que debera realizar la comisién HACCP.
a) Programa de capacitacion del personal

Las capacitaciones se han establecido para todo el personal manipulador de
alimentos que desempefia labores dentro del rastro a través de las siguientes

normativas:

i. Los temas a presentar seran aquellos que estén dirigidos al analisis de
las probleméticas del rastro para inducir adecuadamente a los
trabajadores.

ii. Se establecera programaciones semestrales

iii. Se deberdn contratar y/o invitar a empresas de reconocido prestigio para
realizar charlas, conferencias, cursos y seminarios como INTECAP vy
entidades gubernamentales involucradas como el MAGA y Ministerio de
Salud entre otras.

iv. Se llevara registro de asistencia a cada una de las capacitaciones asi
como reporte de asistencia y se establecera que los trabajadores nuevos
reciban la capacitacion basica obligatoria e indispensable al momento de
empezar a laborar en el rastro.

v. Se evaluara la aprobacion de todos los conocimientos expuestos en los
diferentes temas a través de pruebas escritas y preguntas directas.

vi. Cada afio se volveran a impartir los temas de capacitacion siempre
innovando y actualizando para que su aceptacion y comprension entre del

personal del rastro.
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En el siguiente cuadro se presenta la programacion semestral de la

capacitacion del personal que labore en el rastro.

Cuadro 17: Capacitacion semestral para el personal del rastro.

Tema

Principios basicos de higiene y seguridad en alimentos

Objetivo

» Que todos los trabajadores del rastro tengan claro los
conceptos que abarcan una buena manipulacion de
alimentos.

» ldentificar la importancia de la regulacion gubernamental
interna y externa,

» Conocer los términos clave de las buenas practicas de
manufactura

» Conocer las bases del programa de pre-requisitos

Dirigido

Personal nuevo
Personal con un afio de antigiiedad

Duraciéon

10 Horas

Recursos

Proyector, bocinas, hojas bond, lapiceros y marcadores
material audiovisual, carteles, e instructor certificado

Costos

Q 75.00 por persona

Tema

Buenas Practicas de Manufactura

Objetivo

» Desarrollar los conocimientos y habilidades para que el
participante logre establecer las bases de las buenas
practicas de manufactura enfocadas a las normas vy
lineamientos que debe seguir el personal que esta
involucrado en el proceso de produccion.

» Comprender las practicas de la Inocuidad en el manejo de
los Alimentos.

» Reducir los riesgos para la salud de los consumidores, las
pérdidas del producto por contaminacién, se evitan
sanciones legales de las autoridades sanitarias y se mejora
significativamente la imagen de calidad del producto

Dirigido

Personal nuevo y personal con un afio de antigiiedad

Duraciéon

10 horas

Recursos

Proyector, bocinas, hojas bond, lapiceros, marcadores,
material audiovisual, carteles, e instructor certificado.

Costos

Q 75.00 por persona

Tema

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Objetivo

» Conocer los alcances y la organizacion de los
Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion, relacionados con Buenas Practicas de
Manufactura y procesos productivos de higiene en
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alimentos.

» Comprender como se constituye en un valor agregado y
que logren desarrollar para aplicar a la higiene y
seguridad en alimentos.

Dirigido Personal con conocimientos previos de BPM’s y conceptos
béasicos de alimentos
Duracién 10 horas
Recursos Proyector, bocinas, hojas bond, lapiceros, marcadores,
material audiovisual, carteles e instructor certificado.
Costos Q 100.00 por persona
Tema SISTEMA HACCP

» Comprender los conceptos basicos de HACCP

» Aplicar los 7 principios de HACCP

» Comprender como HACCP puede ser relacionado con las
regulaciones de internacionales para la inocuidad de los

Objetivo alimentos

» Comprender como HACCP esta integrado formalmente en
sistemas de gestion para la industria alimenticia

» Revision de las buenas practicas de manufactura

» Conocer como implementar un sistema HACCP

» Conocer los aspectos regulatorios que impactan en la
implementacién de HACCP

Dirigido Personal sin experiencia en HACCP.
Se recomienda contar con conocimientos en métodos y
sistemas en seguridad alimenticia.

Duracion 25 horas
Recursos Proyector, bocinas, hojas bond, lapiceros, marcadores
material audiovisual, carteles, e instructor certificado.
Costos Q 100.00 por persona

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.

Los costos fueron consultados en INTECAP y son los precios estimados vigentes

pero en el futuro podrian variar.
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3.5.2.2 Procesos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES)

Los Procesos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion deberan

elaborarse en el rastro, ya que actualmente no se cuenta con dichos procesos.

Los siguientes POES son indispensables efectuar y serviran como base en el

rastro para iniciar con el programa HACCP:

a) Ingreso al rastro

b) Lavado de manos

c) Control del agua

d) Limpieza y desinfeccion de superficies de areas
e) Prevencién de las plagas

f) Manejo de desechos

Estos procesos los verificara la comision HACCP, uno por uno y deberan ser v
innovados cada seis meses, por los cambios que se den en el transcurso del
programa. No obstante los  procesos operacionales estandarizados de
sanitizacion anteriormente descritos han sido disefiados para las areas basicas
internas y externas, pero deberan tener mayor rigurosidad en las areas internas

por ser el lugar donde se obtiene la carne destinada al consumo.
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Cuadro 18: POES de ingreso al rastro

ZONAS DE Proceso Operacional Estandarizado de Cadigo:
APLICACION: Sanitizacion Revision
Ingreso a areas Fecha
del rastro INGRESO AL RASTRO Paglna 11
Preparado por:  Ariel Alvarado Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma :

OBJETIVO Erradicar cualquier tipo de contaminacién externa al rastro para
preservar la inocuidad de la carne.
RESPONSABLES | Trabajadores
Integrantes de la comision HACCP
CONTROL Cada vez al ingresar las instalaciones del rastro, principalmente a las
areas basicas internas.
MATERIALES Y |Jabdn desinfectante
EQUIPOS Vestimenta bésica
REGISTROS | Control de ingresos

1. El personal ingresara antes del comienzo de la jornada por la
puerta de acceso principal, directamente hacia los vestidores

2. Dejara su bolso en los vestidores y se cambiara su ropa por el
vestuario obligatorio. Una vez que el personal se encuentre con su
vestimenta completa se considerara el ingreso a la jornada
laboral.

3. Una vez que la persona se encuentre con su delantal, gorro y
botas puestas, se dirigira a las areas designadas para la limpieza

PROCESOS y desinfeccion.

4. Limpiara sus botas en el pediluvio moviéndolas enérgicamente
con jabon. Una vez limpia sus botas el personal procedera a
colocarse su gavacha para proceder a lavarla con jabdén y
enjuagarla con abundante agua.

5. Luego lavara sus manos con jabon segun el procedimiento
establecido posterior a esto las secara con toalla de papel
desechable dispuestas junto al lavamanos o secador eléctrico, se
pondra los guantes volvera a lavar sus manos con jabdn pero esta
vez con guantes puestos segun el mismo procedimiento utilizado
anteriormente. Posterior a esto se colocara la mascarilla cubriendo
su boca y nariz. Una vez realizado la totalidad de los pasos
anteriores el personal podra ingresar a las areas basicas internas.
Una vez que el trabajador este totalmente equipado, el supervisor
directo le entregara su herramienta de trabajo y la destinara a la
funcién determinada para la jornada.

6. Durante la jornada de trabajo solo podra salir de la sala de
proceso en caso justificado y autorizado por el supervisor.

No puede haber trabajadores sin cumplir este proceso en ninguna de
NORMAS DE | |5 greas de trabajo por lo que si se detecta a algun trabajador debera
SEGURIDAD

ser sancionado y retirarlo hasta que cumpla con el procedimiento
establecido por las normativas de la empresa.

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.
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Cuadro 19: POES de lavado de manos

ZONAS DE Proceso Operacional Estandarizado de Cédigo:
APLICACION: Sanitizacién
Revision
Areas basicas LAVADO DE MANOS Fecha
internas y
Servicios Pagina |1/1
sanitarios

Preparado por:
Firma:

Ariel Alvarado Revisado por: Aprobado por:

Firma: Firma:

Prevenir las enfermedades que afectan la salud debido a manos

OBJETIVO )
contaminadas.
RESPONSABLE | Somision HACCP
Supervisor de turno encargado
Operarios encargados de la limpieza segun turnos asignados.
CONTROL Mensualmente y al azar realizara monitoreo microbiolégicos recolectando
muestras de las manos de los trabajadores y enviandolos a un
laboratorio externo para confirmar el correcto lavado de manos.
MATERIALES Y |Bolsas plasticas resistentes para agua, desinfectante, rétulos y/o
EQUIPOS sefializacion.
REGISTROS |Registro de control de lavado adecuado de manos.
PROCESOS 1. Moj_ar Ifas manos con agua.

2. Aplicar jabon.

3. Estrujar las manos, antebrazos, debajo de las uias, entre los dedos
por al menos 15 segundos.

4. Enjaguar con agua por un intermedio de 5 a 10 segundos (para
completar 20 segundos del proceso de lavado y enjuague de las
manos).

5. Insertar las manos en el recipiente de yodo instalado en dicha area

6. Insertar las manos en el recipiente de cloro instalado en dicha area

7. Secar las manos en posicidon hacia arriba con toallas de papel o
secador de manos eléctrico por al menos 30 segundos.

NORMAS DE 1. Recordarle a los trabajadores que se laven las manos _
correctamente las veces apropiadas y que sean necesarias el
SEGURIDAD procedimiento operativo.

Capacitar a los empleados para asegurar que comprenden el

procedimiento apropiado de lavado de manos.

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.
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Cuadro 20: POES de control de agua

ZONAS DE Proceso Operacional Estandarizado de Cadigo:
APLICACION: Sanitizacién
Revision
Areas basicas CONTROL DEL AGUA Fecha
internas y
externas Pagina |1/1
Preparado por:  Ariel Alvarado Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:

Determinar que el agua que entra en contacto con la carne es 100%

OBJETIVO potable.
RESPONSABLE | Inspector de calidad HACCP
Debera hacerle el monitoreo del agua por lo menos dos veces al dia
CONTROL . . O : :
Se monitorea dos veces por dia, al principio de la matanza y al intermedio.
MATERIALES Y | Clorimetro
EQUIPOS Termdmetros
Tomadores de muestras
REGISTROS |Se llevara a diario el registro de control de agua, hora de monitoreo,
nombre de quién lo realiza, firmas de su aprobacidén correspondiente.
PROCESOS 1. Tomar muestra de agua aleatoria en cualquier grifo del rastro.
2. Medir el nivel de PH (nivel de acidez del agua)
3. Realizar el analisis microbiano
4. Realizar pruebas con clorimetros o medidores de cloro.
NORMAS DE |Se detendra el proceso de produccion en caso de encontrar agua
SEGURIDAD contaminada.

Informar inmediatamente al jefe de produccion, al regente y a los
integrantes de la comision HACCP.

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.
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Cuadro 21: POES de limpieza y desinfeccion de areas y superficies

ZONAS DE Proceso Operacional Estandarizado de Cadigo:
APLICACION: Sanitizacién
Revision
. LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS Y Fecha
Areas basicas SUPERFICIES
externas Pagina (1/1
Preparado por: Ariel Alvarado Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma Firma
Remover la suciedad de las areas basicas internas (infraestructura) y
OBJETIVO . ) o
equipos que tienen contacto con la canal o carne de res y minimizar el
riesgo de contaminacién de la carne por el crecimiento de agentes
patbgenos microbiol6gicos.
RESPONSABLES | Operarios
Inspector de calidad
FRECUENCIA | Se supervisara frecuentemente la limpieza antes del inicio del proceso de
faenado al principio y al final del inicio de labores en cada area del rastro.
MATERIALES Y Cepillos, e_sponjas y limpiadores para restregar _ _
Cloro, desinfectante, alcohol, detergente, esponjas, cepillos y agua
EQUIPOS potable.
REGISTROS Registro de limpieza que debe contener, hora de proceso, nombre de que
lo realiza, fecha, dia y afio.
PROCESOS 1. Aplicar agua a Ja s_uperficie para _a'lavar_
2. Aplicar jabén liquido a la superficie mojada
3. Restregar fuertemente con jabdén cloro y detergente a través
esponjas, wipe y escobas y dejar tiempo de accion
4. Desinfectar con alcohol en las partes lavadas principalmente las
gue tengan contacto con la canal y subproductos
5. Aplicar agua clorada.
No iniciar ninguna funcion hasta no haber terminado correctamente estos
NORMAS DE ) . , . )
procesos. De estar sucia y contaminadas las areas herramientas y equipo
SEGURIDAD | se paralizara el proceso y se realizara nuevamente todo este POE.
Sancionar al personal que no realice correctamente los procesos.

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.
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Cuadro 22: POES de prevencion de plagas

ZONAS DE Proceso operacional estandarizado de Cadigo:
APLICACION: sanitizacién
Revision
Areas basicas PREVENCION DE PLAGAS Fecha
internas y
externas Pagina |1/1
Preparado por: Ariel Alvarado Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Disponer de un Programa de Manejo Integrado de Plagas a fin de evitar
OBJETIVO la entrada de plagas en las instalaciones y que estas se conviertan en un
problema se seguridad de los alimentos
Operarios
RESPONSABLE | Administrador
Comisibn HACCP
Se realizara una inspeccion para determinar el nivel de plagas,
CONTROL principalmente en las areas basicas internas del rastro. Se determinara
qué tipo de plagas son las que mas predominan en el rastro.
Fumigacion: Mensualmente
Estaciones de Roedores: Semestralmente
Procesos higiénicos: Por proceso (diariamente)
MATERIALES Y | Estaciones de control y luz ultravioleta anti insectos.
EQUIPOS
REGISTROS |Registros de control de plagas
PROCESOS 1. Recoger todos los desperdicios y desechos del piso y/o area de
proceso y colocarlos en las canastas destinadas para desechos.
2. Fumigar cada mes las areas del rastro principalmente los vestidores
o lugares donde se pueden dar.
3. Establecer estaciones para roedores y lamparas para insectos.
4. Establecer y mantener encendidas las cortinas de aire en las
entradas del rastro.
NORMAS DE |Se aplicaran métodos de erradicacién para las plagas mas desarrolladas
SEGURIDAD |estén en el rastro.
Se detendra la produccion, y decomisara el producto que tenga residuos
de alguna plaga.

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.
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Cuadro 23: POES de manejo de desechos

ZONAS DE Proceso operacional estandarizado de Cadigo:
APLICACION: sanitizacion
Revision
. MANEJO DE DESECHOS Fecha
Areas basicas
internas Pagina |1/1

Preparado por:

Firma:

Ariel Alvarado

Revisado por: Aprobado por:

Firma: Firma:

OBJETIVO

Minimizar el riesgo de contaminacién de la carne por el crecimiento de
agentes patdgenos microbiol6gicos.

RESPONSABLE

Comisién HACCP
Supervisor de turno encargado
Trabajadores encargados de la limpieza de cada area asignada.

CONTROL

El supervisor debe revisar que se retire la basura lo mas pronto posible de
las areas y se limpien los basureros y depdsitos para basura. El area de
basura estara senalizada y clasificada se limpiara diariamente.

MATERIALES Y
EQUIPOS

Bolsas plasticas resistentes para agua, desinfectante y rotulos acrilicos.

REGISTROS

Registro de limpieza y desinfeccion.

PROCESOS

1. Recoger todo desechos de las areas basicas internas tan pronto
como sea posible, para prevenir malos olores, plagas y posible
contaminacion

2. Colocar bolsas plasticas a los recipientes para facilitar el retiro de los
mismos de las areas y hacer mas facil la limpieza.

3. Depositar los residuos en recipientes ya con bolsa los cuales tienen
que ser a prueba de goteo, a prueba de agua y plagas, disponer de
tapas bien ajustadas y nunca seran cargados juntamente con las
canales ni visceras.

4. Limpiarse completamente las areas que contengan desechos con
frecuencia. Los contenedores para desechos deben mantenerse
tapados, estos deben estar lo mas retirado posible de las areas de
preparacion, preferiblemente fuera del rastro.

NORMAS DE
SEGURIDAD

Si se observan desechos acumulados en las areas ordenar de inmediato.
Entrenar constantemente a los empleados en las Buenas Practicas de
manejo de desechos principalmente en su clasificacion.

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.
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3.5.2.3 Seguridad e higiene ocupacional
3.5.2.3.1 Senalizaciéon

El programa HACCP contempla implementar sefializacion basica de forma tal
que se disminuya el riesgo ocupacional, se minimicen los riesgos de deterioro de
inocuidad de la carne, y existan guias que regulen y/o recuerden el adecuado
proceder dentro de las instalaciones del rastro al personal y visitantes en general.
Al sugerir esta buena practica se da seguimiento a una de las normas mas
importantes a nivel internacional en una planta dedicada a la produccion de

alimentos. La sefalizacion propuesta a utilizar en el rastro la sera la siguiente:

Imagen 18: Senalizacion propuesta para su utilizacion en el rastro

Senales de obligacion

g NI F \ |/ X | W p

\ J |\ J |\ & | % VAR y,
OBLIGACION DE USAR OBLIGACION DE USAR OBLIGACION DE USAR OBLIGACION DE USAR 0BLIGACION DE

DELANTAL ROPA DE TRABAJO CASCO BOTAS LAVARSE LAS MANOS

F N | 3 { 3 { Y1 \ ‘

\ J |\ J | \ o |\ 2|\ J |

OBLIGACION DE MANTENER B  OBLIGACION DE USAR OBLIGACION DE USAR OBLIGACION DE USAR OBLIGACION DE USAR
ORDEN Y LIMPIEZA COFIA BARBIJO PROTECTOR LUMBAR GUANTES
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Fuente: pagina de internet http://www.cartelesseguridadsg.com.ar.Julio 2,012.

Las anteriores son las senales se sugiere que el rastro las ubique en las areas

basicas externas e internas para visualizacién del personal

cuales habra que verificar constantemente para remover inmediatamente

que se encuentren realizar de material acrilico.
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Para que el programa de higiene y seguridad ocupacional producto de la investigacion

funcione correctamente en el rastro se deberan tomar en cuenta los siguientes factores:

35232 Prevencion de accidentes

La comisibn HACCP debera proceder con las siguientes normativas para

prevenir accidentes que a continuacién se presentan:

Andlisis de las causas

Clasificar las posibles causas de los accidentes
Localizar las condiciones inseguras
Localizar los actos inseguros

Conocer los habitos de todo del personal
Analizar la falta de seguridad

Analizar el procedimiento actual
Localizar los riesgos que pueden provocar accidentes

Deducir si el procedimiento es seguro
Investigar los accidentes

Determinar las causas.
Decidir las medidas preventivas
Obtener aprobacion de superiores

Instruir al personal sobre las nuevas disposiciones
Adiestramiento del personal

Dar a conocer y hacer respetar las instrucciones de seguridad
Hacer que usen el equipo de seguridad
Notificar al personal de todo cambio de método, equipo y materiales

Reconocer méritos en quien respete las disposiciones de seguridad

155



v. Mantener orden y limpieza

a) Hacer revisiones periddicas en su zona de trabajo

b) Prevenir a los trabajadores sobre la frecuencia y objeto de las
inspecciones

c) Dar instrucciones precisas para la conservacion del orden y la limpieza
especialmente con el manejo de residuos y desechos

d) Dar ejemplo por parte de la comision (orden + limpieza = seguridad)

3.5.2.3.3 Andlisis de las operaciones

i.  Analizar el o los métodos existentes
a) Observar el trabajo varias veces para determinar donde va a comenzar y a
terminar sus analisis
b) Hacer una gréafica del método existente indicando cada actividad
¢) Anotar condiciones de los materiales, pesos, distancias, etc.

ii.  Localizar los riesgos

a) Considerar las opiniones de sus trabajadores y demas personas
afectadas

b) Determinar los riesgos en cada actividad, condiciones inseguras y actos
inseguros

c) Anotar los riesgos al lado con toda actividad en el diagrama.

d) Tener un registro de los accidentes anteriores
iii. Desarrollar el método méas seguro

a) Tratar primero de eliminar el riesgo, si no es posible, proteger la maguina o
equipo interesado
b) De no poder eliminar el riesgo ni proteger el equipo y herramientas se

debera, decidir si el equipo de proteccion personal para los trabajadores y
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las instrucciones que deberan recibir
c) Desarrollar graficamente el nuevo método

d) Redactar un informe para lograr su aceptacion
iv.  Poner en practica

a) Realizar los ajustes necesarios para afinar el nuevo méetodo
b) Comprobar y mantener la mayor seguridad

c) Determinar si siempre puede haber un método mas seguro

3.5.2.3.4 Empleo de equipo, herramientas y utensilios
I.  Mantener las herramientas en buen estado
a) Revisar las herramientas periédicamente, separando las defectuosas
b) Ensefar al personal para revisarlas antes de utilizarlas
c) Asignar su conservacion a una persona
ii. Emplear la herramienta adecuada
a) Conocer el uso de cada herramienta

c) En el analisis de seguridad de los trabajos, incluir el de las herramientas

apropiadas

iii.  Utilizacion de las herramientas
a) Instruir al personal sobre el uso de las herramientas
b) En el adiestramiento recalcar la seguridad

c) Ver gue los trabajadores logren el mayor automatismo de movimientos

posibles
iv. Saber llevar la herramienta
a) Proveer a los trabajadores cinturones y bolsas para las herramientas.

b) Tener un lugar para cada cosa en los bancos de trabajo
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c) Verificar la cantidad de herramientas al terminar las labores

3.6 ETAPAS PRELIMINARES DEL PROGRAMA HACCP SUGERIDO AL
RASTRO

El programa HACCP centra su atencion en la prevencion de los peligros mas que
confiar en los ensayos del producto final. La secuencia de los cinco pasos los
gue establecen directrices desarrolladas sobre higiene y seguridad en los
alimentos, como enfoque recomendado para desarrollar el programa los cuales

se presentan a continuacion:

1. Organizar la Comision HACCP
Descripcion del producto y su distribuciéon
Identificar al consumidor y plan para su uso

Desarrollar un diagrama de flujo del proceso

o M 0D

Verificacion del diagrama de flujo

3.6.1 Organizar la Comisién HACCP

La comision HACCP debe estara conformado por: jefe de comision, y tres
auxiliares del puesto. Este personal se contratard Gnica y exclusivamente con la
finalidad de velar supervisar, controla, registrar, programar e identificar todos los
procesos que se realicen referentes a higiene y seguridad en alimentos en el
rastro, y que tendra como finalidad principal la produccion de carne inocua, y
que garantice que es apta para el consumo humano. Esta comision también
tendrd autoridad de rechazar, decomisar, productos sospechosos asi como
detener procesos que no cumplan las normativas establecidas en el sistema
sugerido al rastro. Un aspecto muy importante de esta comision es que durante
su jornada laboral en el rastro tienen que tener equipo y herramientas
necesarias para la medicion de los limites criticos establecidos como

termémetros, tomador de muestras, etc.
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A continuacion se presenta como puede quedar constituida la comisiéon dentro

del esquema organizacional del rastro.

Imagen 20: Organigrama propuesto al “Rastro La Vaca”

Administrador

Comision Jefe de Miidice
HACCP produccion Veterinario
Auxiliares de ) o
comision Supervisor de Mantenimiento
HACCP produccion
Personal de
limpieza Personal
(Conserjes) operativo

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.

A continuacién se detallan las descripciones de cada puesto.
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Cuadro 24: Descripcion y perfil de puesto para coordinador de comision
HACCP

DESCRIPTOR DE PUESTO

1. Datos informativos de la posicion

Nombre del puesto Jefe de comision HACCP |Fecha 19/02/13
Departamento o unidad |Comision HACCP Area Externas e internas
Numero de Ocupantes |1 Departamento |Guatemala

Nombre del puesto que|Representante Legal del |Cargos que Auxiliares de Comision
lo supervisa rastro (Administrador) supervisa HACCP

Relaciones de trabajo |Direccion técnica, personal operativo, y auxiliares de la comision
internas HACCP

Relaciones de trabajo |Clientes, visitantes, entidades gubernamentales.

externas

2. Objetivo del puesto

>

Supervisar y garantizar el cumplimiento del Programa de Higiene y Seguridad basado
en el sistema de andlisis y peligros de puntos criticos de control (HACCP), para que
toda la produccion de carne de res “Rastro La Vaca” asegure al maximo su inocuidad
y de esta se destine al consumo humano, minimizando al maximo los riesgos de
contaminacion.

3. Funciones Especificas del Puesto

Diarias y constantes.

v
v
v
v
v

v

Verificar diariamente la realizacién de los procesos de las areas basicas internas y
externas

Realizar muestreos aleatorio microbiolégicos para su andlisis de las canales y al
personal operativo

Determinar la aceptacion y/o rechazo de la canal o canales, con el fin de garantizar
gue estén aptas o no para el consumo humano.

Dirigir y coordinar el trabajo diario de los auxiliares de la comision HACCP.

Monitorear las etapas del proceso de produccion donde fueron detectados los puntos
criticos de control para mantenerlos controlados constantemente.

Informar sobre el incumplimiento de las buenas practicas de manufactura detectadas
para que se sancione a las jefaturas correspondientes.

Periddicas y eventuales

v
v

Supervisar el disefio y aplicacion del Programa HACCP anualmente,
Convocar las reuniones con la comision HACCP y coordinar con las autoridades del
rastro y/o autoridades sanitarias gubernamentales.
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Condiciones de trabajo

v Laborar en areas expuestas a la humedad y bajas temperaturas hasta 0 grados
centigrados
v Posicién del cuerpo parado en un 85% y sentado 15% de la jornada laboral.

PERFIL DE PUESTO

1. Requisitos del puesto

Académicos
Estudios Cursos
Profesional universitario: v Higiene y seguridad en alimentos.
» En carrera afin de cienciay v Higiene y seguridad ocupacional
tecnologia de alimentos, licenciatura v Buenas Practicas de Manufactura
en microbiologia o biologia, Médico v Sistemas de Calidad
Veterinario, Ingeniero Quimico, o v Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Ingeniero en Alimentos Control

Experiencia laboral

» Cinco afios de experiencia como jefe de control de calidad exitoso en empresas de
alimentos de origen perecedero, manejo de personal, y/o empresas que tienen
adecuados sistemas de gestion de inocuidad

v/ Experiencia en estandarizacion de procesos, e implementacion de HACCP

Conocimientos

» Conocimiento del idioma inglés hablado y escrito ya que es necesario por la gran
cantidad de informacién técnica que se requiere consultar.

Leyes de relacionadas sanidad a nivel nacional e internacional

Estadistica y sistemas de gestion de calidad (ISO, reglamento sanitario de alimentos).
Mejora continua.

YV VYV
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2. Competencias laborales

Metodoldgicas

Sociales

» Capacidad de organizacion » Habilidades sociales
» Capacidad de autodireccién » Cordial y amable de tal forma que pueda
» Habilidad para atender y escuchar inspirar respeto hacia su personay a la
» Capacidad para la toma de decisiones inocuidad
y resolucién de problemas » Diferenciacion correcta de los momentos
> Iniciativa de relajamiento y de trabajo.
» Liderazgo y motivacién ya que debera » Discreto
influir al resto del equipo HACCP y en » Objetivo
general en todo el rastro para el » Espiritu de servicio
cumplimiento de las medidas » Paciente
preventivas y de control » Estricto en los compromisos
> Excelente comunicacion (oral y » Una persona que haga su trabajo con
escrita) con lo cual podra trasmitir calidad y que exija calidad a los demas,
ideas e informacion de manera que sea honesto y congruente.
efectiva.
» Innovacion y creatividad
» Resolucion de conflictos y trabajo en
equipo
» Motivacion de personal
» Facilidad para investigar
Administrativas Técnicas
> Llenado de minutas. » Dominio de computadora y programas
» Elaboracion de controles informaticos en el ambito Office
» Elaboracion de manuales y registros » Calibracion de instrumentos de medicion

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.

A continuacién se presenta la descripcion y perfil de puesto para los auxiliares de

la Comisién HACCP.
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Cuadro 25: Descripcion y perfil de puesto para auxiliar de comisién HACCP

DESCRIPTOR DE PUESTO

1. Datos informativos de la posicién

Auxiliar de comision
Nombre del puesto HACCP Fecha 19/07/12
Departamento o unidad Comisién HACCP Area Externas e internas
Numero de Ocupantes 3 Departamento |Guatemala
Nombre del puesto que lo  Jefe de comisibn HACCP |Cargos que
supervisa supervisa Personal operativo
Relaciones de trabajo Direccion técnica, personal operativo, y auxiliares de la comision
internas HACCP
Relaciones de trabajo Clientes, visitantes, entidades gubernamentales.
externas

2. Objetivo del puesto

v' Apoyar al Jefe de la comision HACCP verificando que se cumplan adecuadamente
todas las normativas estipuladas en el Programa de Higiene y Seguridad basado en el

sistema de analisis y peligros de puntos criticos de control (HACCP)
v

3. Funciones Especificas del Puesto

1 Diarias y constantes

v Supervisar que se cumplan todas las normativas estipuladas en el programa HACCP

v' Monitorear los procesos para detectar los peligros en la produccion de carne

v Informar al Jefe de la comisién en caso de detectar anomalias

v Llenar a diario los controles establecidos en el programa como calibraciéon de
termometros

v Controlar las temperaturas adecuadas en el area de refrigeracion

v" Monitorear las buenas practicas del personal y su adecuado proceder en el rastro

v Controlar los estados de limpieza en las areas basicas internas

3.2 Mensuales

v' Supervisar el estado de las ufias, vestimentas, cabello, y herramientas de trabajo del
personal operativo en las areas basicas internas
v' Analizar estadisticas de los registros para realizar un reporte mensual
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3.3 Esporadicas

v

Apoyar en los procesos de capacitacion.

4. Condiciones de trabajo
v' Trabajar en areas himedas y de bajas temperaturas
v Posicién del cuerpo parado en un 85% y sentado 15% de la jornada laboral.
PERFIL DE PUESTO
1. Requisitos del puesto
1.1 Académicos
Estudios Cursos
v' Graduado a nivel diversificado v' Seguridad e higiene ocupacional
v/ Minimo un semestre aprobado en la v Buenas Practicas de Manufactura

universidad en carrera de quimico
bi6logo, veterinaria, farmaceéutica

1.2 Experiencia laboral

Un afio de experiencia como inspector de calidad en empresas dedicadas a la produccién de
alimentos.

1.3 Conocimientos

v

Calibracion en instrumentos de mediciéon

v' Manejo basico del programa informatico Office.

1.4 Competencias laborales

Metodologicas Sociales
v' Organizado v Creativo
v/ Comunicacion efectiva v' Rapida adaptacién al cambio
v" Analisis y solucién de los problemas v' Cordial y amable
v Fluidez verbal y escrita v Trabajo en equipo
v" Proactivo y dinamico. v' Excelentes relaciones con el personal
v Facilidad de aprendizaje v Honestidad
v' Capacidad de analisis
v Innovador
v' Responsabilidad
Administrativas Técnicas
v' Conocimiento de controles v' Manejo de termOmetros
v' Andlisis e interpretacion de resultados v' Manejo de computadoras

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.
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3.6.2 Descripcién del producto y su distribucion

A continuacion se presenta la descripcion completa de la carne de res que

incluye informacién pertinente sobre su inocuidad: composicion, estructura

fisica/quimica, tratamientos estaticos para la destruccién de los microbios (tales

como los tratamientos térmicos, de congelacion, etc.), envasado, durabilidad etc.

Cuadro 26: Descripcion del producto

Producto Carne de Res
Ingredientes No aplica
Ingredientes restringidos No aplica

Envasado

Canales- Ninguno

Caracteristicas ( Aw, ph, etc.)

PH entre 5% y 6%, AW estimada de un 90%

Control especial de

Maximo 3 filas, transporte refrigerado, t<37 °F.

distribucién
¢, Como se utilizara el . . L, . .

Materia prim ra elaboracion istin mi
producto? ateria prima para elaboracion de distintas comidas
¢, Quién consumira el Familias en comedores, cafeterias, y consumidor en
producto? general

;Donde se vendera?

Tiendas centros de distribucién, mercados, y carnicerias

Duracién en el mercado

40°F o menos (4.4 grados centigrados), son 7 dias a
partir fecha de produccion.

¢élnstrucciones en etiqueta?

Fecha de produccién, fecha de vencimiento, rastreo
trazabilidad, sexo de la res, lugar de donde proviene,
decision de autorizacion o de decomiso, nombre de
quien lo autoriza.

Fuente: Elaboracion propia. Julio del afio 2,012.

Esta descripcion sera esencial a la hora que se entregue a los clientes finales y

debera estar acompafnada debidamente con la etiqueta de trazabilidad.
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3.6.3 Identificar al consumidor y el plan para su uso

El rastro identificara el uso al que se destinara el producto y garantizara el mismo
hasta su entregada al cliente o consumidor final en el despacho toda vez la
canal conserve todo la informacion plasmada en la etiqueta de trazabilidad. En
determinados casos, como en la alimentacién en instituciones, habra que tener
en cuenta si se trata de grupos vulnerables de la poblacion, a los que sera

destinada la carne.

3.6.4 Desarrollar el diagrama de proceso

Este diagrama estard conformado por cada una de las etapas del proceso de
sacrificio de una res. Puede incluir una descripcion detallada escrita de los
procesos  en algunos puntos relevantes. El diagrama de flujo debera ser

elaborado por la comision HACCP y cubrir todas las fases de la operacion.

Cuando el sistema de HACCP se aplique a una determinada operacion, deberan
tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operaciéon. El
diagrama de flujo debe serd lineal y sin retrocesos, con el fin de evitar la
contaminacion cruzada. En el diagrama también se muestran los movimientos

de inspecciones para dictaminar aceptacion o rechazo.
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Diagrama 2: Diagrama de flujo de proceso sugerido al “Rastro La Vaca” para

sacrificar unares

DIAGRAMA No. 1 HOJA No. 1
LUGAR Rastro La Vaca OBJETO Carne de res
ACTIVIDAD Sacrificio de una res MANO DE OBRA 22 trabajadores
TIEMPO minutos DISTANCIA metros
COSTO Q50.00 por cada res ELABORADO POR: Ariel Alvarado
No Proceso $ V Tiempo | Distancia
o D D o (minutos) | (metros)
1 |Desembaraue de reses [ Q¢ 10 4
2 |Se lleva lares a bascula de peso 1 3
3 |Se calcula el peso de la res .<f 1 3
4 | Inspeccion ante - mortem \\.\\ 1 3
5 | Se decide si se acepta o rechaza B 1 0
/,
6 |Lares esllevada a los corrales o« 1 3
7 |Lares espera previo al sacrificio 333 39
8 |Lares es conducida a las areas basicas ’.// 5 5
9 |Lares es lavada [ - 4 3
10 |Lares es insensibilizada ‘ 8 3
11 |Lares es deaollada 5 8
12 | Se inspecciona la cabeza de la res \\.\\ S S
13 | Se decide si la res continua o se decomisa T 10 0
14 |Lares es descuerada Q—/'/ 10 8
15 | Se extraen las visceras de la res L 5 8
16 | Se inspeccionan la visceras de la res \\.\\ S S
17 | Se aceptan o decomisan las visceras 1 0
’ /7
18 | Se separan las visceras verdes —_— | 5 4
19 |Se lavan las visceras I:‘ 10 8
20 | Se inspecciona la canal \\.\\ 2 4
21 | Se determina si se acepta o se decomisa \>. 1 0
22 | Se realiza un lavado final y se deja escurrir ,—/ 2 4
23 | Se pasa la canal por el detector de metales ‘\ 5 2
24 | La canal es llevada hasta los cuartos frios \..\ 5 8
25 | Se almacena la canal hasta que enfrie :: 180 16
26 | Se incineran todos los decomisos ,—-/ 30 10
27 | Agrupar los desechos para subproductos + 10 15
28 | Se despacha la canal ‘ 4 10
Total | 14 4 4 1 4 1 660 181
RESUMEN ACTUAL PROPUESTO
Simbolo Actividad Cantidad Tiempo Distancia Cantidad Tiempo | Distancia
(minutos) (metros) (minutos) | (metros)
o Operacion 10 68 60 14 109 90
(—4 Transporte 4 12 19 4 12 19
[ | Inspeccién 3 12 14 4 13 17
D Demora 1 90 39 1 333 39
o Decision 0 0 0 4 13 0
v Almacenaje 1 120 16 1 180 16
19 302 148 28 660 181

Fuente: Elaboracién propia. Julio 2,012.
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Se puede observar que el anterior diagrama de proceso para sacrificar una res
sugerido al rastro objeto de estudio, esta constituido por 28 etapas, mientras
gue el actual solo cuenta 19 etapas, el cual se observa en el diagnéstico
capitulo I, (Ver pagina No. 52). Por lo tanto el diagrama sugerido en el
presente programa propone nueve etapas mas, lo cual implica que la res tendra
un promedio de once horas como tiempo aceptable en su proceso de sacrificio y
el proceso conllevara mas inspeccion y supervision de la canal para dar
seguridad que la produccion de la carne de res sera totalmente inocua y libre

de riesgos para el consumo humano.

3.6.5 Verificacion del diagrama de flujo de proceso

La Comision HACCP debera confrontar el diagrama de flujo de proceso
anteriormente descrito con la operacién de elaboracion en todas sus
etapas, momentos, y enmendarlo cuando proceda. Una vez se defina el
diagrama de flujo, se debera hacer el recorrido por todo el rastro para
confirmar que es exacto, y debera tener: compromiso de la gerencia y

capacitacion de los empleados.

3.7 RECURSOS

En el siguiente cuadro se presentan los recursos materiales y humanos
estimados e indispensables para poner en marcha el programa HACCP en el

“Rastro La Vaca”.
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Cuadro 27: Presupuesto de los recursos materiales y humanos requeridos

RECURSOS MATERIALES

Precio

Descripcion Area de aplicacion Cantidad unidad Total

Senfializacion con rétulos acrilicos Todo el rastro 68 rétulos Q125.00 Q8,500.00
Pintura blanca anti absorbente Todo el rastro 30 cubetas Q525.00 Q15,750.00
Esterilizadores de herramientas Todo el rastro 15 unidades Q850.00 Q12,750.00
Cuchillos de acero inoxidable Todo el rastro 40 unidades Q225.00 Q9,000.00
Carretas de acero inoxidable Todo el rastro 8 unidades Q3,500.00 Q28,000.00
Basureros metdlicos con tapadera Todo el rastro 20 unidades Q450.00 Q9,000.00
Afiladores de cuchillos Todo el rastro 40 unidades Q175.00 Q7,000.00
Tambos plasticos con tapadera Todo el rastro 20 unidades Q400.00 Q8,000.00
Bombas dosificadoras de cloro INVIKTA Areas externas 5 bombas Q25,000.00 Q125,000.00
Casilleros de 4 por hilera Servicios sanitarios 4 hileras Q850.00 Q3,400.00
Impresora de etiquetas marca 3M Desembarque 1 impresora Q1,450.00 Q1,450.00
Mesas plésticas Comedor 5 mesas Q450.00 Q2,250.00
Sillas plasticas Comedor 25 sillas Q200.00 Q5,000.00
Lavaplatos de acero inoxidable Comedor 1 unidad Q1,250.00 Q1,250.00
Estufa industrial para alimentos Comedor 1 unidad Q1,850.00 Q1,850.00
Juego de platos de 12 unidades Comedor 2 juegos Q300.00 Q600.00
Juego de cubiertos 12 unidades Comedor 2 juegos Q250.00 Q500.00
Microondas cromado Comedor 2 unidades Q1,750.00 Q3,500.00
Lavadoras industriales Lavanderia 2 unidades Q11,275.00 Q22,550.00
Secadoras industriales Lavanderia 2 unidades Q9,875.00 Q19,750.00
Gabinetes para guardar ropa Lavanderia 2 gabinetes Q8,750.00 Q17,500.00
Mesa acero inoxidable 150x200 cm Lavanderia 1 unidad Q2,875.00 Q2,875.00
Colgadores de acero inoxidable Lavanderia 3 unidades Q2,200.00 Q6,600.00
Sistema de hidrolizado de 800 psi de presion (I\:/Iaanr;g?:: y lavado de 2 unidades Q3,225.00 Q6,450.00
Cortinas de aire Areas internas 2 unidades Q4,775.00 Q9,550.00
Detector de metales acero inoxidable Lavado de canales 1 unidad Q48,550.00 Q48,550.00
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Termémetros digitales portatiles Enfriamiento 3 unidades Q250.00 Q750.00
Termémetros de pared Enfriamiento 4 unidades Q550.00 Q2,200.00
Construcciones y remodelaciones

Remodelacion de esquinas redondas Todo el rastro 125 esquinas Q18,000.00 Q18,000.00
Estaciones para beber agua e instalacion de filtros | Todo el rastro 10 estaciones Q2,200.00 Q22,000.00
Rejas para tapar alcantarillas Todo el rastro 12 rejas Q500.00 Q6,000.00
Construccion de plataformas de concreto E()aes?aimbarque de 1 construccion Q2,485.00 Q2,485.00
Pavimentado de superficies (500 metros) Corrales de espera 1 pavimentacion Q25,000.00 Q25,000.00
Inodoros incluye instalacion Servicios sanitario 2 inodoros Q1,350.00 Q2,700.00
Regaderas incluye instalacion Servicios sanitario 2 regaderas Q875.00 Q1,750.00
Lavamanos incluye instalacion Servicios sanitario 2 lavamanos Q925.00 Q1,850.00
FF){iggw)odelacién cuarto de almacenaje (repello y Areas externas 1 metro cuadrado Q5,875.00 Q5,875.00
Planta de tratamiento de aguas Areas externas 1 planta Q850,000.00| Q850,000.00
S:r’]’;?;‘t’agecéunﬁ’ﬁéfdsasmate”a' eléctrico y Areas externas L%‘l?l,safs Q26,275.00|  Q26,275.00
Realizacion de pediluvio en salida Areas internas 1 pediluvio Q8,750.00 Q8,750.00
Aire acondicionado incluye entubado 20000 BTU Areas internas 2 unidades Q7,500.00 Q15,000.00
Salén de Capacitaciones Areas externas Sgargre;a%s; Q75,000.00|  Q75,000.00
g/lcae”r?) ?r?(;iic\j/:tr)llt:nas xrollo de 10 metros de Areas internas 10 rollos Q300.00 Q3,000.00
gggosrtr:?sc;slon fe homo neinerador para Areas externas 1 horno Q225,000.00 1 Q225,000.00
Insumos

Guantes de hule o de latex por par Almacenaje 100 pares Q15.00 Q1,500.00
Desinfectante por galén Almacenaje 80 galones Q35.00 Q2,800.00
Jabon liquido antibacterial por galén Almacenaje 80 galones Q40.00 Q3,200.00
Yodo por galén Almacenaje 80 galones Q35.00 Q2,800.00
Cloro por galén Almacenaje 80 galones Q25.00 Q2,000.00
Bolsa blanca para basureros grandes Almacenaje 200 unidades Q125.00 Q25,000.00
Papel ecolégico para secado de manos por rollo | Almacenaje 50 rollos Q10.00 Q500.00
Esponjas limpiadoras Almacenaje 100 unidades Q6.00 Q600.00
Cepillos para lavar botas Almacenaje 30 unidades Q50.00 Q1,500.00
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Alcohol liquido Almacenaje 50 galones Q92.00 Q4,600.00
Alcohol en gel Almacenaje 50 galones Q100.00 Q5,000.00
Vestiduras y uniformes

Pantalones de color blanco Personal 75 unidades Q125.00 Q9,375.00
Batas blancas Personal 75 unidades Q150.00 Q11,250.00
Cofias y/o gorros Personal 75 unidades Q10.00 Q750.00
Mascarillas Personal 100 unidades Q2.00 Q200.00
Cascos de color blanco Personal 50 unidades Q60.00 Q3,000.00
Delantales de plasticos Personal 75 unidades Q25.00 Q1,875.00
Botas de hule por par color blanco Personal 50 pares Q150.00 Q7,500.00
Guantes de metal por par Personal 6 pares Q900.00 Q5,400.00
Tapones auditivos Personal 50 unidades Q20.00 Q1,000.00
Lentes protectores Personal 10 unidades Q40.00 Q400.00
Cinturones Personal 50 unidades Q125.00 Q6,250.00
Capacitaciones

Cafionera Capacitaciones 1 unidad Q8,500.00 Q8,500.00
Pantalla de 4x6 metros Capacitaciones 1 unidad Q850.00 Q850.00
Cémara digital de 14 megapixeles Capacitaciones 1 unidad Q2,200.00 Q2,200.00
Cuadernos Capacitaciones 25 unidades Q35.00 Q875.00
Lapices Capacitaciones 100 unidades Q1.00 Q100.00
Lapiceros Capacitaciones 100 unidades Q3.50 Q350.00
Tape Capacitaciones 10 unidades Q5.00 Q50.00
Borrador Capacitaciones 50 unidades Q2.00 Q100.00
Hojas bond 500 u por resma Capacitaciones 25 resmas Q35.00 Q875.00
Impresora multifuncional a colores Hp Capacitaciones 1 unidades Q2,800.00 Q2,800.00
Pizarra de marcador Capacitaciones 1 unidad Q700.00 Q700.00
Marcadores para pizarra Capacitaciones 25 unidades Q5.00 Q125.00
Computadora portatil Capacitaciones 1 unidad Q7,500.00 Q7,500.00
Bocinas por par de 500 watts Capacitaciones 1 juego Q3,000.00 Q3,000.00
Microfono Capacitaciones 1 unidad Q450.00 Q450.00
Mesas plegables Capacitaciones 6 mesas Q900.00 Q5,400.00
Cartelera informativa Capacitaciones 1 unidad Q500.00 Q500.00
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Engrapadora Capacitaciones 1 unidad Q75.00 Q75.00
Estanterias para archiveros Capacitaciones 2 unidades Q1,850.00 Q3,700.00
Sub total Q1,802,910.00

RECURSOS HUMANOS

____

Puesto Cantidad Sueldo por Prestaciones Ingresos anual Monto total
plaza laborales por puesto
Jefe de comision HACCP 1 Q8,250.00 Q15,960.00 Q114,960.00 Q114,960.00
Auxiliar de comisién
HACCP 3 Q3,250.00 Q6,410.95 Q45,410.95 Q136,232.85
Conserjes 2 Q2,445.00 Q4,329.86 Q33,669.86 Q 67,339.72
Operador de almacén 1 Q2,750.00 Q4,931.51 Q37,931.51 Q 37,931.51
Sub total Q356,464.08
Resumen Monto
RECURSOS MATERIALES Q1,802,910.00
RECURSOS HUMANOS Q356,464.08
Costo total del programa Q2,159,374.08

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.

Es importante hacer mencién que se cotizaron los precios en diversas

empresas del mercado actual.

Realizando el analisis de los costos de operacion del programa se hacen las

siguientes observaciones:

» En el caso del costo de la certificaciéon este

rubro sera anualmente

por lo que cada afio se tendra que hacer la auditoria de certificacion

por parte de una entidad externa para que respalde la veracidad del

programas en el rastro.

> Los costos de inversion en recursos humanos estan calculados en 14

salarios anuales y en ocho horas diarias por cada trabajador con
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sus respectivas prestaciones laborales, cantidades que podran variar

segun el rendimiento de cada trabajador.

A continuaciéon se presenta el presupuesto mensual, con que debera contar el

rastro para tener insumos basicos importantes.

Cuadro 28: Presupuesto mensual

Insumos Al de Cantidad Pr_ecip Total
aplicacion unitario
Guantes de hule o de latex por par Todo el rastro 50 pares Q15.00 Q750.00
Desinfectante por galén Todo el rastro 25 galones Q35.00 Q875.00
Jabén liquido antibacterial por galén Todo el rastro 25 galones Q40.00 | Q1,000.00
Yodo por galéon Todo el rastro 25 galones Q35.00 Q875.00
Cloro por galon Todo el rastro 25 galones Q25.00 Q625.00
Sglcse"’:] glanca para basureros - grandes por Todo el rastro | 200 unidades Q1.25|  Q250.00
E;‘l'ge' ecologico para secado de manos por Todo el rastro 50 rollos Q10.00|  Q500.00
Esponjas limpiadoras Todo el rastro 50 esponjas Q6.00 Q300.00
Alcohol liquido Todo el rastro 30 galones Q85.00| Q2,550.00
Alcohol en gel Todo el rastro 30 galones Q100.00| Q3,000.00
Total | Q10,725.00

Fuente: Elaboracién propia. Julio del afio 2,012.

3.8 BENEFICIOS DEL PROGRAMA HACCP SUGERIDO AL RASTRO

En el cuadro anterior se elabord

poder poner en marcha el programa HACCP sugerido al

tendra las siguientes ventajas:

la cantidad de recursos necesarios para
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Credibilidad de imagen del rastro.

Profesionalidad y ética en la realizacion de los procesos.

Incremento del nivel sanitario.

Incremento en clientes, ventas y penetracion en otros mercados.
Control de la trazabilidad en la cadena productiva.

Disponibilidad de evidencia escrita para las actividades elaborando
reportes, controles y registros diarios.

Conocimiento técnico del personal.

Motivacion del personal teniendo colaboradores comprometidos y con
mejor rendimiento.

Minimizacion de reclamos.

Efectividad y rapidez en procesos.

Dar productos inocuos y libres de peligros.

Se da cumplimiento con todas las regulaciones nacionales e
internacionales.

Lo exigen los clientes y principalmente los consumidores

Produccion de carne de res inocua libre de riesgos para el consumidor.
Certificar el rastro a través de una entidad autorizada y de sumo
prestigio que garantizara que el rastro esta cumpliendo

adecuadamente con las normas HACCP.
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CONCLUSIONES

1. La falta de un Programa de Higiene y Seguridad basado en las normas
del sistema HACCP en el “Rastro La Vaca” provoca que existan
deficiencias en el proceso de faenado y/o sacrificio para la obtencién de
carne de res totalmente inocua, debido a que los programas prerrequisitos
que conforman este sistema, no se realizan ni estdn establecidos

adecuadamente.

2. La Higiene y Seguridad Ocupacional no se esta aplicando correctamente
debido a que los trabajadores estan expuestos a constantes riesgos de
accidentes, ademas no cuentan con equipo basico asi como vestiduras y/o
uniformes adecuados para realizar sus actividades de forma higiénica, falta
de sefializacion que guie en los procesos, lo que provoca que aumente el

riesgo de contaminacion de carne en el proceso de sacrificio.

3. Los Puntos Criticos de Control no estan debidamente identificados porque
aun no existen limites criticos que sirvan como parametros para
dictaminar aceptabilidades y rechazos en los procesos de sacrificio de la
res en cada una de sus etapas, lo que provoca que cualquier peligro
fisico, bioldgico y quimico afecte directamente la inocuidad de la carne.

4. Las Buenas Practicas de Manufactura no se estan realizando
adecuadamente debido a que hay deficiencias en su aplicacion como: falta
de POES que normalicen las actividades sanitarias y falta de controles que
registren informacion de los procesos en cada una de las areas,
infraestructura en malas condiciones, equipos deteriorados, y normas que
estipulen la forma adecuada de proceder en la produccion de carne de res

inocua.
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5. Toda vez quede establecido el programa sugerido al “Rastro La Vaca” es
indispensable su verificacion para que sea certificado por una entidad
autorizada y de prestigio, y en un periodo semestral cada uno de sus
programas prerrequisitos se revisaran para determinar que los objetivos
establecidos en el presente programa se estan cumpliendo con lo
estipulado y el rastro se encuentre y se mantenga en un ambito de higiene
y seguridad para preservar a todo nivel la higiene y seguridad de los
trabajadores y sobre todo inocuidad de la carne y subproductos

generados.

176



RECOMENDACIONES

1. Es recomendable establecer el programa de Higiene y Seguridad basado
en las normas HACCP con cada uno de los prerrequisitos que lo
constituyen en el Rastro La Vaca el cual deberéa ser certificado por una

entidad facultada y de prestigio para su confiabilidad ante los clientes.

2. Para mejorar los aspectos de higiene y seguridad ocupacional, es necesario
aplicar y establecer : capacitacion al personal sobre los beneficios y
ventajas de la higiene y seguridad ocupacional y en alimentos brindando
material escrito y audiovisual , proporcionarles equipos, utensilios,
vestimentas y/o uniformes adecuados, sefalizar todas las areas de
proceso con rotacion apropiada para advertir y recordar e las formas
adecuadas de proceder en el interior del rastro, y remodelar la
infraestructura en condiciones desfavorables para la higiene y construir
las nuevas areas destinadas al personal para preservar la higiene y la

seguridad.

3. Para identificar los puntos criticos de control se recomienda establecer
los limites criticos que dictaminen la aceptabilidad y/o rechazo de la carne
y subproductos en las areas, analizando cada uno de los peligros, fisicos
quimicos y bioldgicos, de esta forma se identificaran para aplicarles un
rigido control.

4. Todas las normas sugeridas en el presente programa de buenas practicas
de manufactura deberan ser establecidas de inmediato y seran
presentadas a todo el personal para su conocimiento de forma escrita. La

comision HACCP, sera el ente encargado de supervisar diariamente su
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cumplimiento y reportara las desviaciones que observen para que se
corrijan en los procesos de obtencion de la carne aplicando sanciones a

quienes las omitan.

Para establecer el programa en el rastro es recomendable invertir en todos

los recursos financieros, materiales y humanos propuestos al rastro.
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GLOSARIO
Accion Correctiva
Accion que hay que adoptar cuando los resultados del monitoreo en los
puntos criticos de control (PCC) indican una desviacién de los limites criticos
establecidos, y debe incluir las acciones a tomar para volver el proceso a
control y la disposicion del producto afectado.

Analisis de Peligros

Proceso de recoleccidn y evaluacién de informacién sobre los peligros y las
condiciones que los originan para decidir cuales son significativos
(probabilidad de ocurrencia/riesgo; efecto/consecuencia; incidencia) para la
inocuidad de los alimentos y considerados en el sistema HACCP.

Alteracién

Adiciones no autorizadas realizadas a productos alimenticios con la intencion
de causar algun dafio o modificar, de forma significativa, el estado del
producto.

Arbol de decisiones

Secuencia logica de preguntas formuladas en relacion con peligros
identificados en cada etapa del proceso, cuyas respuestas ayudan en la
determinacién de los puntos criticos de control (PCC).

Areas interiores basicas:

Comprenden las fases secuenciales a seguir en las etapas de sacrificio y
faenamiento de animales de abasto, para el logro de un producto carnico
inocuo y de calidad.

Auditoria
Examen sistematico para determinar si lo que esta ocurriendo realmente esta
en conformidad con procedimientos documentados.

Buenas Practicas de Manufactura

Son todas aquellas acciones, directrices, actividades, y procedimientos
utiizados para garantizar que personas, ambiente y otros factores
relacionados con el manejo y manipulacion de productos alimenticios, sean
monitoreados y controlados para crear condiciones favorables en produccién
de alimentos seguros, libre de riesgos para el consumo humano.

Canal

El cuerpo del animal sacrificado desprovisto de la piel, pelos, cabeza,
visceras, patas y manos, con o sin rinones, dependiendo de la especie bovina
0 porcina.
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Carne

Parte comestible, sana y limpia de la musculatura estriada esquelética,
acompanada o no de tejido conjuntivo elastico, grasas, fibras nerviosas, vasos
sanguineos Yy linfaticos de las especies animales de abasto sacrificadas y
autorizadas para consumo humano; sometidas a proceso de maduracién, que
comprende una serie de transformaciones irreversibles de caracter fisico-
quimico de dicha musculatura.

Comisiéon HACCP
Grupo multidisciplinario de personas responsables del desarrollo de un
programa HACCP en una industria dedicada a la produccion de alimentos.

Control de alimentos

Actividad de reglamentacion de caracter obligatorio para lograr el
cumplimiento de las disposiciones por parte de las autoridades con el fin de
conseguir la proteccién del consumidor y garantizar que todos los alimentos
durante la produccién, manipulacion, almacenamiento, elaboracion vy
distribucion sean inocuos, sanos y aptos para el consumo humano, se
atengan a los requisitos de calidad e inocuidad y estén etiquetados de manera
correcta y precisa.

Correccioén
Accion tomada para eliminar una no conformidad detectada.

Desviacion
No satisfaccion de un limite critico que puede llevar a la pérdida de control en
un punto critico de control (PCC).

Diagrama de Flujo
Representacion grafica sistematica de pasos u operaciones para la
elaboracion de un alimento.

Equivalencia

Proceso de reconocimiento que hace posible que las medidas sanitarias y
fitosanitarias empleadas en un pais se consideren como equivalentes a las de
un segundo pais, que comercializa el mismo producto, aunque se estén
practicando diferentes medidas de control.

Especificaciones

Todos los requisitos o condiciones fisicas de proceso e inspeccién necesarios
para construir, operar y administrar un rastro bajo condiciones higiénico-
sanitarias aceptables.

Fase proceso

Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena alimentaria,
desde la produccion primaria hasta el consumo final.
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HACCP
Siglas en inglés reconocidas internacionalmente para el sistema y que en

espafnol se traduce como analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP).

Higiene en alimentos
Conjunto de medidas necesarias para garantizar la inocuidad e idoneidad de
los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Inocuidad
Es la garantia que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se
elaboran y/o consuman de acuerdo con el uso al que se destinan.

Inspeccién

Examen realizado por un organismo facultado para desempenfar funciones de
reglamentacion u observancia, de los productos en su elaboracion vy
distribucion, para comprobar que cumplen los requisitos establecidos.

Licencia sanitaria

Documento que extiende el Ministerio de Agricultura, Ganaderia y
Alimentacién, certificando que un rastro cumple con los requisitos higiénico-
sanitarios, para sacrificar y faenar animales de abasto, despiezar y deshuesar
canales.

Limite critico
Criterio que determina la aceptabilidad o el rechazo en un PCC del proceso.

Medida de control o medida preventiva
Cualquier medida y accién que se puede realizar para prevenir, eliminar o
reducir a un nivel aceptable un peligro para la inocuidad de los alimentos.

Monitoreo

Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de
los parametros de control para evaluar si un PCC esta bajo control.
Supervision continuada del suministro alimentario para evitar que los
consumidores estén expuestos a componentes de los alimentos, como
contaminantes quimicos o peligros bioldgicos, que representen un riesgo para
su salud.

No comestible
El producto alimenticio de origen animal de abasto inspeccionado, adulterado,
gue no debe ser destinado para consumo humano y animal

No conformidad
Todo incumplimiento de un requisito ya establecido.
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Peligro
Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion
en que éste se haya, que puede causar un efecto adverso para la salud.

Programa HACCP

Documento preparado de conformidad con los principios del sistema HACCP
para garantizar el control de los peligros que son de alto riesgo para la
inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria que es
objeto de consideracion.

Procedimientos Operacionales Estandarizado de Sanitizacion (POES)
Procedimientos documentados que describen como llevar cabo una actividad
u operacion sobre las tareas de sanitizacion. Se aplican antes, durante y
después de las operaciones de elaboracion.

Producto incautado o decomisado

La canal, parte de ella, visceras, carne o producto adulterado, insalubre o
afectado por proceso patologico, no apto para el consumo humano o animal y
que unicamente puede ser aprovechado para uso industrial, en un proceso de
reciclaje de deshechos.

P.S.I
Libras de presion por pulgada cuadrada que debe poseer el agua, a efecto
realizar una limpieza aceptable de los ambientes que conforman el rastro.

Punto critico de control

Cualquier paso operacional en la elaboracion de un alimento, donde la
pérdida de control puede automaticamente ocasionar un producto que
represente un problema de inocuidad.

Regente
Médico Veterinario en el ejercicio legitimo de su profesion, contratado por el
rastro como responsable del buen funcionamiento sanitario del mismo.

Registro
Documento que provee evidencia objetiva de acciones realizadas o de
resultados logrados.

Riesgo
Es una estimacion de la probabilidad de ocurrencia de un peligro en el
proceso de elaboracion de obtencién de la carne de res.

Seguimiento

En un programa HACCP, es la realizacién de una secuencia previamente
planificada de observaciones o mediciones de parametros de control para
determinar si un punto critico de control esta realmente bajo control.
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Sistema HACCP
Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para
la inocuidad de los alimentos.

Validacién
Constatacion que los elementos del programa HACCP establecidos son
efectivos.

Verificaciéon
Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,
ademas del monitoreo, para constatar el cumplimiento del programa HACCP.

Visceras
Los d6rganos contenidos en las cavidades: Toracica, abdominal, pélvica o
craneana.
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ANEXO I. Cuestionario dirigido al personal operativo
CUESTIONARIO PARA PERSONAL OPERATIVO DEL RASTRO \
Objetivo
Conocer la problematica que a su juicio o0 no conformidad resulta riesgosa para su
salud e inocuidad.

Instrucciones: Por favor conteste las siguientes preguntas sinceramente

Si No

¢ Cree usted que su equipo, maquinaria y utensilios estan en dptimas condiciones para realizar su
1. trabajo?

¢,Se le han dado instrucciones para implementar y ejecutar los procesos que realiza haciendo uso
2. de las buenas practicas higiénicas en el rastro?

¢ Le han dado capacitacién acerca de temas de higiene y seguridad enfocada a la inocuidad de
3. alimentos?

4. ;Limpia y desinfecta sus herramientas de trabajo, utensilios y/o maquinaria?
9. ;Tiene usted todas sus vestimentas, uniformes y equipo basico adecuado para hacer su trabajo?
6. ;Tiene usted todas sus vestimentas para hacer su trabajo?

7. ;Existe sefializacion en las areas de operacion con recomendaciones para realizar sus tareas

en forma adecuada?

HpEEnERERE
O OO0

8. ;Considera usted que sus condiciones de trabajo en el rastro son seguras?

9. ;Sabe cuantos accidentes han ocurrido en el presente afio en su lugar de trabajo?

11. ¢Cuales son los accidentes mas comunes que se presentan en los procesos?

12. Si usted no utiliza el equipo de proteccion diga ¢ por qué?

13. ¢ Sabe cuantos accidentes han ocurrido en el presente afio en su lugar?

14. ;Con que frecuencia ve usted los decomisos de carne y subproductos en el rastro?

15. ¢ Cuéles son los factores que mas afectan la realizacion de su trabajo?

Fuente: Elaboracién propia. Junio afio 2,012.
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ANEXO Il. Cuestionario dirigido a la Direccion Técnica

CUESTIONARIO PARA DIRECCION DEL RASTRO

Objetivo Conocer la problematica que a su juicio 0 no conformidad resulta riesgosa
para su salud del consumidor final e inocuidad de la carne de res.

Instrucciones Por favor conteste las siguientes preguntas con la mayor sinceridad

1.

.

12.

13.

14.

15.
16.

¢ Existe un programa de Higiene y Seguridad basado en las normas HACCP en el rastro?

¢ El personal operativo que labora en el rastro posee conocimientos adecuados de buenas
practicas de manufactura?

Sl

]

No

¢Se sanciona al personal, que no est& cumpliendo con las buenas practicas de manufactura? |:|

¢ Se tienen establecidos registros que controlen y reflejen informacién de los procesos
normativos para cada una de las areas en el rastro?

¢ Se tienen procesos operacionales estandarizados de sanitizacion que indiquen la forma
adecuada de realizar las actividades y procesos en el rastro?

¢ Se supervisa periodicamente la higiene personal de los operarios segun
los principios de las buenas practicas de manufactura?

¢ Recibe usted capacitacion formal sobre la forma adecuada de trabajar en inocuidad de
alimentos?

¢ Existen controles normativos para el buen manejo de desechos en el rastro?

¢ Existe un control definido sobre higiene para los visitantes del rastro en areas internas y
externas?

¢, Cumple el rastro con los aspectos legales y sanitarios?

¢ Se tienen registros sobre las actividades sanitarias que se realizan?

¢ Es identificada la res, antes de su sacrificio recabando datos  de su procedencia,
para continuar con la cadena de rastreo?

¢ Existe un programa de higiene y seguridad ocupacional en el rastro?

¢ Se tienen establecidos cuales son los puntos criticos de control en el rastro?
¢ Existe un proceso definido sobre la supervision de la higiene de los trabajadores del rastro

a su ingreso a las areas basicas internas?

]
]

LU0 OO

HENppupn

Fuente: Elaboracién propia. Junio afio 2,012.
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ANEXO lIl. Elementos basicos de las vestimentas y/o uniformes en el
sistema HACCP

[Redecilla, gorro o cofia ][ Guantes de hule o latex ] [ Delantal ]

[ Pantalén de color blanco] [Botas de hule color blanco ][ Cinturén
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mwnisterios y municipalidades no cumplen con responsabilidad de velar por funcionamiento

Control a rastros no se apllca

PORROSA MARIA BOLANOS

Enel pais existen 207 ras-
tros; sin embargo, solo nue-
ve que son privados poseen
licencia del Ministerio de
Agricultura para operar. Es-
to, ademds de poner enries-
gola salud de los consumi-
dores, abre una discusién
sobre laresponsabilidad de
accibn contra este ilicito.

De los rastros no autorizados,
186 son mumcxpales y 12 priva-
dos, Antonio Ferraté, jefe
del Area de Inocuidad de los Ali-
mentos no Procesados, que es
parte de la Unidad de Normas y
Regulaciones del Ministerio de
Agricultura, Ganaderia y Ali-
mentacién (MAGA).

Sin embargo, segiin el Ministe-
rio de Ambiente, ellos contabilizan
que solo 28 mataderos cuentan con
estudios de impacto ambiental au-
torizados, cinco estin en fase de
analisis y 34 no estin aprobados.

Para el funcionamiento de un
rastro se debe cumplir con la
aprobacién de un estudio de im-
pacto ambiental por parte del
Ministerio de Ambiente, requisi-
tos sanitarios provenientes del
MAGA y la aprobacion de la mu-
nicipalidad local.

Los requisitos de ambiente y
del Maga son parte del reglamento
derastros para bovinos, porcinos y
aves, establecido en el acuerdo gu-
bemnativo 411-2002, que establece
datos respecto del drea, lugar y
condiciones para su instalacion.

De momento la situacion se re-
sume en escasa calidad y control
en favor de los guatemaltecos.

“Estos lugares no llenan los
requisitos ni de inocuidad, ni hi-
giénicos, ni ambientales; por lo
tanto, no se garantiza que la carne
que de ahi provenga sea apta para
consumo humano”, dijo Ferraté.

Segin un listado del MAGA,
actualizado al 22 de junio recién
pasado, los mataderos que po-
seen licencia vigente son cuatro
bovinos: Ungapesa, en Petén;
Delicarnes, en Fraijanes; Proca-
sa, en Siquinali, y el Centro Ga-
nadero en Escuintla.

También hay tres de aves: Avi-
cola Villalobos, Sur Aves y Frisa; y
de cerdos: Toledo y El Centro de
las Carnes, S. A. (Cecarsa).

Sinresponsabilidades

El Ministerio de Ambiente no
ha emitido ninguna sancién o
suspension, y se justifica dicien-
do que es el MAGA el encargado

El control en cuanto a las medidas sanitarias, ambientales e higiénicas no es el mas adecuado en varios rastros no autorizados.
El de Quetzaltenango (foto) ya tiene proceso administrativo por el MAGA, y la municipalidad presenté un recurso de revocatoria.

de autorizar las licencias sanita-
rias de esos depositos.

Al MAGA le corresponde, se-
giin el reglamento, las sanciones y
controles en temas higiénicos y sa-
nitarios. Las licencias emitidas tie-
nen vigencia de un afio.

Por su parte, el MAGA, a tra-
vés de Ferraté, dijo que se en-
frentan con el prob!ema de que
los rastros, segiin el Cddigo de
Salud, son autonzados por las
municipalidades y que muchas
de estas se resisten a clausurarlos
o suspenderlos, aunque no cum-
plan con las normas ambientales
ehigiénicas y de sanidad.

Por ejemplo, citd el caso del
rastro de Villa Nueva, ubicado
en la colonia Venecia, el cual no

le con los requisitos en los
tres ambitos y atin asi sigue fun-
cionando.

Este lugar aparece, segiin los
datos del MAGA, como “clausu-

rado provisionalmente y sancio-
nado econémicamente por la
municipalidad de Villa Nueva”.

Prensa Libre consult a esa
comuna y después de haber
transferido las llamadas a dife-
rentes dependencias, Alfonso
Palacios, trabajador de esa muni-
cipalidad, indicé que el rastro es
tan antiguo que no tenia la facul-
tad en ese entonces para brin-
darle o no autorizacién par ope-
rar, ya que la ley fue aprobada
posteriormente.

Acerca de la revisién de los
mataderos en general, el depar-
tamento de Comunicacién So-
cial del Ministerio de Salud dijo
que este no es el encargado de
autorizar rastros, pero que si su-
pervisan y vigilan diversos as-
pectos de la cadena alimentaria;
ofrecieron brindar informacién
al respecto esta semana.

Mientras, la Direccion de Asis-
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tencia al Consumidor informé que
en €l 2009 y lo que va del 2010 no
recibié denuncia alguna, pero
tampoco efectuaron monitores.

Segitin la subdirectora de esa
dependencia, Mé6nica Gramajo,
los monitoreos que se han reali-
zado se refieren solo al precio de
lacarne yno ala calidad.

A finales de abril del 2010, la
Procuraduria de Derechos Huma-
nos (PDH) hizo una verificacion.

La muestra fueron 10 matade-
ros, de los cuales 20 por ciento
operaban sin licencia y el 60 por
ciento no contaba con los servi-
cios profesionales de un médico
veterinario delegado por el MA-
GA, para la inspeccién higiéni-
co-sanitaria.

Ademis, el 40 por ciento no
posee estudio de impacto am-
biental, el 60 por ciento no cum-
ple con la infraestructura para el
manejo de los animales vivos y

destazados, y el 70 por ciento no
contaba con tratamiento de de-
sechos liquidos y solidos; ade-
mis, el 90 por ciento no tenia
dreas generales y el equipamien-
to necesario que exige el regla-
mento para un adecuado sacrifi-
cioy destace, agrega el informe.
El problema en las revisiones
de salud y del MAGA, refiri6 Ede-
liberto Cifuentes, jefe de Supervi-
sién de la PDH, es que no cuentan
coninspectores suficientes.

Seinician procesos

El MAGA ha optado, junto
con la PDH, iniciar procesos ad-
ministrativos y denuncias pena-
les. Sin embargo, estos solo se
han encaminado en 11 casos. A
otros se les han emitido adver-
tencias o suspensiones, pero si-
guen operando.

Los procesos conjuntos del
MAGA y de la PDH incluyen de-
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Condiciones minimas para
un rastro de calidad

El Ministerio de Agricultura es el encargado de emitir
licencias sanitarias para el buen funcionamiento de los
rastros. Esa cartera, ademds, debe efectuar la inspeccidn.

Instalaciones minimas y control de salud e
higiene
= Servicios permanentes de agua entubada,

alcantarillado y energia eléctrica

Instalaciones sanitarias en buenas condiciones

Limpieza diaria y continua

Cuarto frio y cadena de frio

. El Ministerio de Agricultura es el encargado de
emitir |3 licencia sanitaria para el funcionamiento
de rastros, el cual se encargara de la inspeccion.

= También se revisan aspectos como origen y
estado de salubridad de los animales (pre y post
moértem), colocacion de los subproductos y
productos finales en bolsas aislantes.

« Cumplimiento de las normas higiénicas y
sanitarias en el proceso de sacrificio, y manejo
dela carne

+ Controlar que el rastro no atraiga aves de rapifia.

A Control de impacto ambiental
« Contar con dictamen favorable del Ministerio de
Ambiente y Recursos Naturales.
« Solo se autorizara construccidn de rastros en
predios ubicados a no menos de dos mil 500
metros de poblaciones, escuelas, hospitales u
otras instituciones de servicio publico.
Existencia de instalaciones de
tratamiento de aguas residuales s @
= Control de la reutilizacién de la g 1
sangre . :

3N

Comercializacion
* Sedebe informar a fos
compradores sobre la e
calidad del proceso de 2

sacrificio de los animales.

= Sepromueve la higiene y el "r‘_‘: P }(
trasporte adecuado a los v Shact

puntos de comercializacion. | iRt

Fuentes: extracto de la Guia Bisica def Maneio

Arnbiental de Rastras Municipales y ded i
Reglamento de Rastros 411-2002 ; EY

nuncias penales en el Ministerio
Piiblico para el rastro municipal
de Zacapa, y para un matadero
ubicado enlacolonia Casatenan-
£0,zonal7 de Guatemala.

A otros cinco se les fij6 seis
meses de plazo para cumplir
con los requisitos necesarios
para su funcionamiento, como
los rastros municipales de Pat-
zite, Quiché; el de Chiquimulilla,
Santa Rosa, también el de San Jo-
sé Pinula, Santa Catarina Pinula, y
el de Totonicapin. Sin embargo,
ese plazo ya venci6 y no han lo-
grado obtener la licencia del MA-
GA.

‘También tienen procesos inicia-
dos al de Quetzaltenango y de San
Pedro Yepocapa, Chimaltenango.

Segiin Ferraté, el de San Ray-
mundo fue cerrado por parte de la
municipalidad local. Aparte, se in-
dica que el de Palin estd cerrado
por motivos de arrendamientos.

Fotoarte Prensa Litwez DENNYS MEJA

EIMAGA ya presentd alos di-
putados una propuesta de re-
formas al Codigo de Salud, para
que sea este ministerio y no las
comunas las que tengan la fa-
cultad de autorizar los rastros.
Ademis, darle mis fuerzaal con-
trol para el otorgamiento dela li-
cenciay cierre de esos estableci-
mientos.

Segtin el funcionario, se busca-
ri que los mataderos ya no sean
municipales, sino estatales, en
busca de control con las nor-
mas. Se promoverain 10s rastros
regionales,

El diputado Juan Francisco
Cirdenas, integrante de la Comi-
sién de Asuntos Municipales, in-
formd que las condiciones de los
mataderos, en parte, se deben a
que los usuarios no pagan tasas
adecuadas para poder darles man-
tenimiento y que los alcaldes no

mil cabezas de ganado vacu-
no se destazan diariamente
en el pais, segiin estimacio-
nes de la Asociacidon de Cria-
dores de Ganado Registrado.

18.5

libras al afio es el consumo
per capita de carne de res de
los guatemaltecos.

207

rastros operan en el pais, se-
guin el MAGA, pero solo 9 tie-
nen licencia sanitaria vigente.

. 186

mataderos son municipales, y
21, privados.

“Lo que se en-
sefia al publico
es bonito; las
carnicerias tie-
nen azulejos y
refrigeradores,
pero la realidad
€s otra porque
los rastros estan
en mal estado”.

Juan Francisco
Cardenas,diputado.

reciben ni siquiera el costo de fun-
cionamientos de los mismos.

El parlamentario aiadié que
solicitard al MAGA su pro-
puesta para conocerla y discu-
tirla, aunque cree que pueden
existir rastros mixtos y regio-
nales.

Mynor Portillo, vicepresiden-
te de la Asociacion de Criadores
de Ganado Registrado, sefialé
que el problema de estos expen-
dios afecta toda la cadena de la
carne, pero a diferencia del MA-
GA, la solucién que propone es
permitir que los rastros sigan
siendo municipales, pero fijarlcs
mas controles, al mismo tiempo
de apoyo o subsidio.

Segun €I, si se instalan mata-
deros regionales aumentard el
flete, porque se deberdn llevar
las reses a otro municipio y lue-
go regresarlas para venderlas en
los mercados locales.
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Responsabiliza a
municipalidades

PORROSA MARIA BOLANOS

Laapertura de rastros, su
control y su cierre se ven

siones, dijo Antonio Fe-
rraté, jefe del Area de Ino-
cuidad del MAGA.

» E1 MAGA pide cambiosenla
forma deautorizar y vigilar
losrastros. éA qué sedebe?

El Codigo de Salud estable-
ce el dmbito de responsabilida-
des. Alas comunas les compete
las etapas de prevencién y de
autorizacién de establecimien-
tos relacionados con el manejo
y expendio de alimentos como
losrastros, de conformidad con
las normas establecidas por el
MAGA.

Esto quiere decir que el al-
calde, con su autonomia, abre
el rastro y aunque debiera ha-
cerlo porque cumple con el
MAGA, lo apertura solo por los
arbitrios municipales, y ahi es
donde nos perjudica porque es
cuando viene la proliferacion
de establecimientos que no
cumplen con las normas am-
bientales y de sanidad.

¥ Por qué el MAGA no cie-
rTa o suspende los que no
cumplen?

Hay renuencia de las muni-
cipales asupeditarse ala accion
de una ley que es de observan-
cia superior ala autonomia mu-
nicipal, y los alcaldes lo que di-
cen es “por mi votaron, en
cambio a usted lo pusieron
(nombraron), entonces yo ten-
go mas poder que usted porque
yo soy autonomo focalmente”,

Abhora resulta que aunque el
MAGA no haya aperturado el
rastro, quieren que este se cie-
rTe, pero como voy a cerrar algo
que yo no aperturé, y por eso

S ENBREVE:

| Reglamento

¢ ; ; | EIMAGA esel encargado
influidos por diversas pre- §

de aplicar sanciones alos
rastros, segtin el renglén
411-2002.

o Amonestacion escrita, y
plazo perentorio de su
cumplimiento.

o Cierre temporal por un mi-
nimo de tres meses.

o Cierre definitivoy cancela-
cidn delalicencia sanitaria
porreincidencia.

« Blderrey cancelaci6nde li-
cencia puede realizarse de
inmediato, dependiendo de
fa gravedad de lainfraccién.

empezamos los procesos admi-
nistrativos y judiciales,

Fuimos hace un afio a San
Pedro Yepocapa, Chimaltenan-
£0, y €l rastro era una porque-
ria, pero aparte de eso mataban
animales tuberculosos... por lo
que pedimos que lo clausura-
ran. Lo triste es que el jefe edil
estaba mas preocupado por la
apertura de la feria local que
por lasalud de su pablacién.

Los alcaldes no los cierran
porque los amenazan, y silo ha-
cen hasta muertos hay.

»Si se convierten enregio-
nales, équé se hari conlos
arbitrios?

La propuesta se basa en que
en muchos municipios solo se
abren (los rastros) porque sa-
ben que van a cubrir de cinco 2
10 por animal sacrificados.

Lo correspondiente a los ar-
bitrios se podrian repartir a las
municipalidades, conbase enel
promedio del movimiento de
los rastros locales que manejan
actualmente.
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Antonio Ferraté, jefe del Area de Inocuidad de los
Alimentos no Procesados, del MAGA.





