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EVALUACION HIGIENICO-SANITARIA
DE LAS PLANTAS PROCESADORAS DE
PRODUCTOS
LACTEOS DE LA CIUDAD DE
GUATEMALA




I. INTRODUCCION:

Dentro de la ciudad capital existen varias empresas dedicadas al
procesamiento de la leche y a la elaboracidon de sus distintos subproductos,
hay tambien pequenos distribuidores dentro de la poblacion citadina que
expenden el producto sin ser objeto de ningin control  sanitario.
Haciendose con ello dificil tener conocimiento del numero exisitente de las
mismas dentro del mercado.

Es de mencionar que la inspeccion sanitaria de éste tipo de empresas
(procesadoras), esta a cargo de organanismos estatales; en nuestro pais se
viene realizando por la Direccidon General de Servicios Pecuarios
(DIGESEPE), a traves de la Direccion Técnica de Inspeccion Sanitaria y
Control de Alimentos de Origen Animal; dependencia del Ministerio de
Agricultura, Ganaderia v Alimentacion, institucion que es la encargada de
ejercer inspeccion permamente sobre estos establecimientos y asi poder
llevar un mejor control sanitario; y si fuese el caso de violaciones a los
reglamentos establecidos para el cierre o clausura temporal o total de las
empresas dedicadas al procesamientos de productos lacteos; garantizando
con esto que el producto final que alli se procesa es apto para el consumo
humano.

El presente estudio tiene como proposito fundamental evaluar el aspecto
higiénico-sanitario que prevalece en las plantas procesadoras de productos
lacteos ubicadas dentro de la ciudad de Guatemala, basandose para ello en
los reglamentos existentes para el buen funcionamiento de este tipo de
empresas.




II. OBJETIVOS

GENERAL:
Generar informacion basica sobre la condicion higiénico-sarnitaria de las

plantas procesadoras en Guatemala, que puede ser 1util a personas e
instituciones relacionadas con la salud publica.

ESPECIFICO:

Evaluar el aspecto higiénico-sanitario de las plantas procesadoras de
productos lacteos que funcionan dentro de la Ciudad de Guatemala.




III. REVISION BIBLIOGRAFICA:

1. CONDICIONES REQUERIDAS EN LOS ESTABLECIMIENTOS
DEDICADOS A LA ELABORACION DE PRODUCTOS LACTEOS:

1.1. CONSTRUCCION DE LA PLANTA:

Los establecimientos que estén dedicados a la preduccion de
productos lacteos, o que deseen dedicarse a esta actividad. deben someterse
para su revision y aprobacion, los planos y dibujos a la Direccon Técnica de
Inspeccion Sanitaria y Control de Alimentos de Origen Animal de la
Direccion General de Servicios Pecuarios con las especificaciones
correspondientes que ilustren en forma completa y clara sobre sus
caracteristicas, incluyendo el equipo. Asi mismo, cuando se deseen
mtroducir cambios en establecimientos funcionando (1,3,17).

El principal objetivo de la revisiéon de los planos e instalaciones, es
determinar si las operaciones de la planta pueden ser realizadas en forma
higiénica, contemplando ademas, el flujo de proceso, lo cual comprende un
logico y ordenado manejo y circulacion del producto. Los edificios que
comprenden la planta habran de tener el tamano y las caracteristicas de
construccion adecuadas para facilitar su operacion y mantenimiento. Debe
de haber espacio suficiente para guardar el equipo en forma ordenada y
para el almacenamiento del material empleado en cualquiera de las
operaciones.  Es necesario considerar la posibilidad de aislamiento para la
realizacion de aquellas operaciones que pueden causar contaminacion de
los productos alimenticios con bacterias, hongos, suciedad o algunas otras
sustancias que puedan ser fuente de contaminacion {1,3,27).

Los pisos, paredes y cielos rasos de la planta deben de ser de facil limpieza
y se les mantendra siempre en buen estado. No deben colocarse artefactos,
conexiones eléctricas o canerias sobre las areas de trabajo, pues de gotear al
formarse el agua de condensacion podrian contaminar los alimentos,
materias primas, materiales de rotulado y empaque o el equipo en general.
31 hay necesidad de colocar tomacorrientes, éstos deben de estar con sus
protectores correspondientes. (3,4).

1.2 MATERIALES DE CONSTRUCCION:

Los materiales usados deben de ser faciles de limpiar, resistentes al
desgate y corrosion.
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Los materiales absorventes, dificiles de limpiar (maderas, carton, veso y
cualquier material poroso), generalmente deben de ser prohibidos en los
departamentos de proceso y almacenamiento de productos alimenticios.
(3,4).

a}  PISOS: Los pisos deben de ser construidos de: ladrillo de pavimento
vitrificado, 1mpermeables sobre una base de concreto impermeable v
resistente al acido u otrcos materiales impermeables. (3,13).

b) PAREDES INTERIORES: Las paredes interiores deben de ser lisas y
construidas con materiales impermeables, tales como ladrillo vidriado,
azulejos, cemento portland finamente alisado u otro material no absorvente
ni toxico, y que estén apoyados sobre cimientos adecuados. Los paneles de
vidrio deben de tener superficies lisas y estar protegidos del dafno que
pudieran ocasionarles el equipo y utensilios utilizados. Los golpes con
carretillas, carros, etc., pueden prevenirse colocando a lo largo de las
paredes un borde para choques. Los rebordes de las ventanas deben de
tener declive de 45 grados; para proteger los vidrios es conveniente que los
marcos se encuentren por lo menos a 90 cms. del piso. En la unién de
pisos y paredes en todas las habitaciones deben haber zocalos concavos con
una curvatura adecuada. (3.13).

¢} PUERTAS: Las aberturas de las puertas si se usan para el paso de
carretillas u otro equipo usado en la planta, deben tener por lo menos 1.5
mts. de ancho. Las puertas seran de metal galvanizado. Los marcos de las
puertas deben estar revestidos de material inoxidable, sin fisuras que alojen
suciedades o detritos. Las lineas de uniéon con las paredes deben de ser
eficazmente selladas con un compuesto flexible. (3. 13).

d) CIELOS RASOS : En los departamentos de trabajo los cielos rasos
deben de tener una altura minima de 3 mts. dado que pueden constituir
una fuente importante de contaminacion directa de los productos. Deben
de mantenerse limpios, libres de pintura o yeso descascarado, agua de
condensacion polvo y goteras.  En lo posible es preferible evitar los cielos
rasos pintados. La red electrica y las caferias areas, asi como el equipo
que no este en uso, deben de ser eliminados, pues constituyen una fuente
innecesaria de contaminacion potencial. (3,13).

Es escencial la impieza rutinaria de las estructuras elevadas. En lo posible
los cielos rasos deben de ser lisos y chatos. Pueden ser de cemento
portland, asbesto, cemento de planchas con las uniones selladas con
compuestos flexibles, o de otros materiales impermeables. (3.13).




Si el cielo raso tiene vigas a la vista, éstas deben de estar por lo menos a 90
cms. en el centro y diseriadas de manera que no hayan demasiadas
hendiduras o bordes dificiles de limpiar. (3,13)

1.3 ILUMINACION DE LA PLANTA:

Para mantener buenas condiciones de higiene. se necesita de una
iluminacion adecuada, de lo contrario es imposible realizar en forma eficaz
las tareas de higiene de la planta y limpieza del equipo si no hay luz
abundante. Las contaminaciones no se pueden evitar si no se pueden ver
bien las posibles fuentes de las mismas. Se debe de contar con
iluminacion adecuada en todas las areas donde los alimentos e ingredientes
son procesados, examinados o almacenados; donde se lava el equipo v los
utensilios v en los lavatorios, vestidores, armarios, etc. Las lamparas y
otras superficies de vidrio suspendidas sobre los alimentos en cualquier
etapa de preparacion, deben de ser suficientemente seguras o protegidas
adecuadamente para prevenir la contaminacion en caso de ruptura, lo cual
puede conseguirse con un protector de materiales irrompible. (3,13).

En las ventanas deben usarse vidrios incoloros y de alta
transparencia y para reducir el reflejo en aquellas que reciben considerable
luz solar debe usarse vidrio difusor de luz v absorvente de color azul. En
las superficies sin regriferacion, el area ocupada por las ventanas deben
abarcar aproximadamente 1/4 de la supercie del piso. La relacion sera
mayor donde existen edificios adyacentes, galerias aereas u otro cuerpo que
pueda interferir con la entrada de la luz natural. En los lugares o
momentos donde no se dispone de luz natural se requiere luz artificial bien
distribuida. Esta luz artificial no debe producir ninguna distorcion de color.
La intensidad total de la iluminacion artificial en los departamentos de
trabajo debe ser menor de 20 bujias/pié candela. La iluminacion no debe
ser menor de 50 bujias/pié candela, en los lugares donde se realiza la
inspeccion o donde se requiere iluminacion especial, para permitir a los
empleados la adecuada preparacion de los productos alimenticios. En las
camaras frias donde se almacena producto es suficiente una iluminacion de
10 bujias/pie candela. (3.13).

1.4 VENTILACION DE LA PLANTA.:

La higiene de la planta estara estrechamente relacionada con el
adecuado diserio del equipo de ventilacion. l.os vapores u olores
desagradables deben de ser eliminados rapidamente para que no puedan
ser absorvidos por los productos. (3.13).
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Ademas los vapores incluyendo el del agua, pueden reducir
considerablemente la visibilidad, restando comodidad y eficacia al trabajo.
(3.7}

Por consiguiente es importante que en todas las habitaciones de
trabajo y cuartos de vestir exista ventilacion apropiada, va sea por medio de
ventanas o por medios mecanicos, tales como, acondicionadores de aire o
ventiladores entubados. Las ventanas no deben ser movibles en los lugares
adyacentes exteriores que pueden ser fuente de contaminacion. (3,13)

En las habitaciones refrigeradas, donde la ventilacion natural es
limitada y hay considerable numero de operarios trabajando
continuamente, como areas de preparacion; debe de contarse con
ventilacion mecanica adecuada para prevenir la acumulacion de aire
viciado. En los departamentos de trabajo v vestidores habra entrada de aire
fresco, provistas de vidrios eficaces, para eliminar olores, etc. En caso
necesario se instalaran ventiladores para mantener la temperatura
adecuada. En las areas de trabajo no refrigeradas v en los cuartos de vestir
que dependen enteramente de medios artificiales para su ventilacion, se
colocaran sistemas con una capacidad de por lo menos seis {6) renovaciones
de aire por hora. (3,13}.

1.5 SISTEMAS DE ENFRIAMIENTO

El enfriamiento de la leche es un factor escencial en la prevencion del
crecimiento bacterial. (2,16).

La leche debe de ser enfriada a baja temperaturas, 4*C. antes de ser
transportada a la planta procesadora en la ciudad. (2)

1.5.1 SISTEMAS DE ENFRIAMIENTO DE LA LECHE:

El enfriamiento, asi como el calentamiento envuelven transferencia de
calor. Los meétodos mas comunes de enfriar la leche son:

1. Doble Tubo:  La leche es forzada a pasar a traves de los tubos, ya
sea por gravedad o por medio de una bomba de presion.

2. Cortina: Por gravedad.

3. Lamina o Platos por Bomba a Presion (18).




1.5.2 EQUIPO PARA ENFRIAR LA LECHE:

El tamano o tipo a usar varia de acuerdo al volumen de leche a
enfriar y el refrigerante disponible. Es muy importante que la parte del
enfriador que va a entrar en contacto directo con la leche caliente sea de un
metal no corrosivo. (18).

1.5.3 ENFRIADOR DE CORTINA:

Consiste en una serie de tubos higiénicos conectados en forma horizontal a
traves de los cuales circula el refrigerante que bien puede ser agua
refrigerada, salmuera refrigerada o expansion directa de amonio. El equipo
debe de ser instalado de tal manera que el refrigerante entre en el
refrigerador por la parte inferior y circule por el serpentin hasta salir en la
parte superior. Con este tipo de enfriador la leche se desliza formando una
pelicula fina en la parte externa de los tubos. (18).

Los enfriadores de cortina, en plantas comerciales estan provistos de tapas
metalicas para prevenir la contaminacion de la leche por moscas o polvo.

(18).

1.5.4 ENFRIADOR DE LAMINAS O PLATOS:

Contiene el mismo arreglo o construccion que los calentadores de tipo de
platos usados en las pasteurizaciones a temperatura y corto tiempo. { 18 ).

El agua fria y la salmuera refrigerada circula en corma alternada entre las
laminas para enfriar la leche. { 18 ).

Se ha reportado que la salmuera no causa corrosion en el acero inoxidable
siempre y cuando sea lavado inmediatamente después de usado. | 18 ).

1.5.5. ENFRIADOR DE DOBLE TUBO:

Consiste en una serie de tubos similares al enfriador de cortina. La
leche pasa por el tubo interior el cual esta rodeado por otro tuvo que sirve
como camisa o "jacket" a través del cual circula el refrigerante. (18).

1.5.6. REFRIGERANTES:

El medio de enfriamiento de los enfriadores depende del tipo de

enfriador y de la disponibilidad del medio refrigerante. (18).




Los mas usados son: agua, salmuera refrigerante, agua dulce refrigerada.
aire Irio y expansion directa de amonio. ( 18 ).

1.5.7 CUARTOS FRIOS DE ALMACENAMIENTO:

Los materiales usados en el aislamiento de cuartos frios, son los que
poseen bajo coeficiente de transferencia de calor. Aparentemente el mejor
aislador es aquel que contiene un gran niimero de poros llenos de aire. El
corcho es uno de los mas usados en la industria lechera; la lana mineral
con asfalto y fibra a prueba de vapor son también usados en las paredes de
los cuartos frios. ( 18,

1.5.8 SISTEMA DE REFRIGERACION DE CUARTOS DE
ALMACENAMIENTO DE LECHE:

Hay dos meétodos que frecuentemente son usados: serpentin con
salmuera o con expansion directa de amonio vy unidades de refrigeracion
usualmente con serpentin fino y ventilador que ayuda en la circulacion del
aire. El serpentin fino provee mayor superficie de enifriamiento; el
ventilador sopla el aire a través del serpentin. Con este tipo de enfriadores
el cuarto se mantiene mas seco que con el tipo anterior. { 18 ).

1.5.9 CICLO FRIGORIFICO:

Comprende: expansion, evaporacion, compresion y condensacion. (15,18 ).

a. Expansion: El refrigerante es dirigido hacia la valvula de
expansion bajo alta presion. Aqui, al descender la presion, el punto de
ebullicion baja y la evaporacion empieza. (15, 18).

b. Evaporacion: Al bajar la temperatura, como consecuencia de
la evaporacion los serpentines del refrigerador se enfrian. (15, 18 ).

C. Compresion: Mediante una bomba de succion el gas del
evaporador es comprimido y forzado a pasar hacia el condensador. El gas
reduce el volumen y aumenta la temperatura. (15, 18 ).

d. Condensador: A fuerza de alta presion el gas puesto en el
condensador, luego es condensado por la accion del agua o aire. (15, 18).
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Los refrigerantes liquidos mas comunes usados en la practica son:

1 Amonio (-28 F)

2. Freon -12 (21 F )

3. Freon -22

4 Anhidrido sulfuroso (14 F )

5  Cloruro de metilo { -11 F ). { 15. 28 )

1.6 SUMINISTRO DE AGUA:

1.6.1 AGUA POTABLE:

La provision de agua fresca, limpia v potable es de primordial
importancia para la higiene y las operaciones de la planta.  El primer
requisito es que el agua sea potable, lo cual significa simplemente que
puede beberse o que debe ser adecuada para el consumo humano, previo
tratamiento por ebullicion o agregado de productos quimicos. En general
los requisitos de acuerdo a COGUANOR, son los siguientes: (5,3).

1. Caracteristicas Fisicas: El agua no debe de contener Impurezas
ofensivas a la vista, gusto u olfato. (5).

2. Caracteristicas Microbiologicas: El agua no debe de contener
microorganismos que puedan ser una amenaza potencial para la salud
humana. Practicamente todas las enfermedades conocidas que son
transmitidas por el agua son debidas a microorganismos que se eliminan
por las heces fecales. Por consiguiente, la contaminacion del agua con
material fecal representa una de las formas mas peligrosas de polucién.
Dado que las bacterias coliformes estan universalmente presentes en la
materia fecal, las pruebas de laboratorio para este grupo dara indicacion
directa del nimero de bacterias intestinales presentes. El recuento de
coliformes generalmente da la medida de la seguridad en el agua. (5,3).

3. Caracteristicas Quimicas: El agua no debe de contener ninguna
impuresa quimica en concentraciones que puedan ser peligrosas para la
salud de los consumidores, no debe de ser excesivamente corrosiva para el
sistema de abastecimiento. No debe contener substancias que puedan
ejercer un efecto fisiologico nocivo, o cuyos efectos sobre el organismo sean
indeseables o desconocidos. (5,3).




Como minimo el agua de la planta debe pasar las pruebas de
potabilidad prescritas en la NORMA COGUANOR 29-001 v la administracion
de la planta es la responsable que el agua sea analizada periodicamente por
el laboratorio oficial u otro aprobado. (5).

Si el agua es obtenida de pozo propio, estos deben encontrarse
dentro del establecimiento y estar efizcamente protegidos de la polucion.
Para prevenir la polucion es fundamental evitar la entrada de material
contaminante directamente de la superficie o en el agua que llega con
filtracion msuficiente a traves del suelo. Normalmente deben tomarse
precauciones para que no pueda entrar al pozo agua filtrada por menos de
3 mts. del suelo. Los pozos deben de ser colocados en terrenos mas altos
que las fuentes de polucién constituidos por tanques septicos, areas de
manejo de productos no comestible o decomisados , etc. y a una distancia
segura de las mismas. Si se necesitan cloradores para asegurar una
provision continua de agua potable, esos seran automaticos y provistos de
dispositivos que permitan a la administracién de la planta y al inspector
saber cuando han dejado de funcionar. (5,3).

Si es usada una fuente de agua publica aprobada, la certificacion anual
basada en muestras tomadas dentro del sistema de distribucion de la
planta es suficiente.  El agua de pozo privado debe de ser analizada por lo
menos cada seis (6) meses. (5.3).

Estos son requerimientos minimos.

Si en cualquier momento el inspector sospecha que la provision de agua de
la planta es inaceptable, deben tomarse muestras inmediatamente y
suspender su uso. (5,3,13).

El proposito del muestro doble, es lo siguiente:
1. Determinar la potabilidad del agua provista a la planta.

2. Establecer que no ha existido polucion dentro del sistema de
distribucion de la planta. (3,13).

Dado que el agua de las fuentes publicas aprobadas se somete a analisis
frecuentemente, puede ser aceptada generalmente como potable. En este
caso, el problema principal es la posibilidad de polucion dentro de la
planta, por consiguiente las muestras para certificacion deben ser tomadas
en distintos puntos de la red de distribucion. (3.13).




Si se toma una sola muestra del medidor, ésta es de escaso o ningun valor.
por cuanto no sirve para indicar la calidad del agua realmente empleada
para la preparacion del producto. Un estudio cuidadoso del sistema de
distribucion de agua de la planta debe basarse en la extraccion de varias
muestras representativas. (5,3,13).

1.6.2 AGUA FRIA Y CALIENTE:

La planta debe de contar con agua potable fria v caliente con
suficiente presion.  El agua caliente sera 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, paredes, pisos,
etc., sujetos a contaminacion por contacto de operarios u otras causas, la
temperatura minima sera de 100 grados centigrados. Este requisito de
temperatura se aplica al agua en el lugar de su uso y en caso necesario

puede controlarse por medio de termometros convenientemente ubicados.
(3,13).

k1l sistema de valvula mixta para agua caliente va a ser usado para la
esterilizacion de areas o equipo contaminado con material infectado. El
agua caliente bajo presion para la limpieza de las habitaciones, equipo y
areas destinadas a las mencionadas anteriomente sera provista de bocas
de salida bien ubicadas. (3,13).

El agua debe estar suficientemente caliente como para permitir una
limpieza a fondo. {5). La temperatura del vapor baja rapidamente despueés
de sarlir, por lo cual practicamente ni limpia ni esteriliza. El método tiene
ademas la desventaja de agregar excesivamente vapores al ambiente,
limitando la visibilidad y reduciendo atn mas la eficacia de la limpieza. La
limpieza y esterilizacion por vapor a presion €s una operacion
aparentemente muy impresionante, pero sin ningun valor. (3,13).

1.7. DRENAJES DE LA PLANTA:

Es importante que el sistema de drenaje de la planta sea disefado de
manera tal que permita la pronta eliminacion de los residuos liquidos y
solidos en suspension. (7).

Se considera un serio peligro sanitario que esos liquidos contaminados se
acumulen o recorran largas distancias en los pisos. La acumulacion de
residuos provoca olores desagradables en las areas de trabajo v hace
imposible una limpieza apropiada, aumentando considerablemente la
posibilidad de contaminacion de los productos. (3,7).




Por razones de higiene el sistema de alcantarillado se divide en sistemas
separados, la tuberia de servicios sanitarios, conectada con los retretes v
migitorios; y la tuberia general de drenaje de planta {drenaje de piso.
lavatorios, equipo, etc. (3,7,8).

1.7.1 TUBERIAS DE SERVICIOS SANITARIOS:

Esta tuberia no debe de estar conectada con otros drenajes de la
planta, ni entrar en la red cloacal en lugares donde haya posiblidad de que
el material de desecho inunde los pisos del establecimiento. Si no se
mantiene esta separacion estricta, el estancamiento de los residuos
conteniendo excrementos humanos en las areas de produccion creara serios
problemas sanitarios. (3.20).

Este aspecto debe de ser debidamente considerado durante la construccion
de la planta, asi como al evaluarse las construcciones existentes para
aceptarlas como establecimientos oficiales o en el momento de realizar
reparaciones o reformas en las instalaciones ya existentes. (3.20).

La tuberia de servicios sanitarios debe de instalarse de manera que las
posibles pérdidas no afecten los productos o el equipo, deben de ser
revisadas regularmente para evitar tales pérdidas y para la correccion
inmediata de cualquier equipo, ya que ésta es una fuente potencial muy
poderosa de contaminacion para el producto como para las instalaciones.
(3.20).

1.7.2. TUBERIAS DE DRENAJES DE LA PLANTA:

Todos los departamentos donde se realizan operaciones que mmplican el
manejo de liquidos, debe de tener drenaje de piso como regla general, debe
instalarse un drenaje de 10 cms. de diametro por cada area de 36 mts.
cuadrados. El piso tendra una inclinacion alrededor de 1/4 de pulgada por
pi¢ hacia el drenaje. (3.10). En ciertos departamentos se necesitan
drenajes especiales como son las areas de produccion donde los residuos
deben de correr facilmente, los drenajes tendran parrillas metalicas que
impidan la entrada de roedores. (11).

Los drengjes cubiertos ademas de impedir el acceso de animales, protegen
las trampas y tuberias de ser obstruidas por basuras u otros materiales
demasiado grandes para fluir libremente.  Estas parrillas estando flojas no
solamente permiten el paso de roedores sino también constituyen un
peligro. (3)
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1.7.3. TAMANO Y CONSTRUCCION DE LAS TUBERIAS DE DRENAJE:

Todas las tuberias de drenaje deben de tener un tamano suficiente
para permitir una rapida eliminacion de los desechos. Todas las tuberias
del piso deben de tener un diametro interior de por lo menos 10 cms. (3)

Las tuberias de drenaje de la planta deben ser de hierro colado.
metal galvanizado o cobre. Deben de ser instaladas v mantenidas a prueba
de perdidas. A lo largo del sistema se colocaran aberturas para limpieza,
para que en caso de obstruccion, el problema pueda solucionarse
rapidamente.  Estas deben de colocarse de manera que no ofrezcan riesgo
de contaminacion. (3).

1.7.4. DRENAJE DEL AREA EXTERIOR:

Todas las areas oficiales del establecimiento tendran un declive y
drenaje suficiente como para permitir el rapido escurrimiento del agua
usada en los edificios v del agua superficial. Las aguas corrientes y
superficiales estan generalmente muy contaminadas y asi se les deja que
formen acumulaciones, no solamente produciran olores desagradables,
sino que también serviran de criaderos de insectos. Las areas alrededor
de la planta deben de estar bien niveladas, rellenandose las partes mas
bajas, los lugares destinados a carga y descarga deberan ser de concreto v
con un adecuado drenaje. (3).

1.8 TRATAMIENTO Y ELIMINACION DE RESIDUOS DE LA PLANTA:

En las industrias lecheras como en muchas otras, el control y
eliminacion de residuos es un problema de suma importancia, la optima
eliminaciéon y reduccion de los residuos es un objetivo esencial en la
economia de la produccion de todas las plantas. En las industrias lacteas
hay a menudo enormes cantidades de residuos que no pueden ser
eliminados y que deben ser tratados de manera adecuada, para la
proteccion de los limitados
recursos de agua del pais, mutuamente beneficiosa para la industria, los
cludadanos y el pais en general. (3,10,20).

Reconociendo este hecho, las industrias, instituciones de gobierno y las
comunidades, deben de prestar atencion a la eliminacion de residuos en
una forma que no impida la utilizacion de las corrientes de agua para otros
fines. (3,10,20).




Desde el punto de vista de la higiene de una planta la evacuacion de
los desechos involucra dos aspectos de vital importancia, el primero que los
residuos de la planta contiene la mayoria de los contaminantes, suciedad vy
organismos patogenos que el programa sanitario ha eliminado del contacto
real o potencial con los productos comestibles.  Segundo, que los residuos
de la planta por su misma naturaleza, son potencialmente perjudiciales.
Los olores a veces desagradables y el atractivo que ofrecen para los insectos
y roedores justifica la necesidad de una eliminacion higiénica, segura v
eficaz. { 10, 20 ).

Desde el punto de vista practico consideramos los residuocs de la
planta dentro de dos categorias basicas, siendo éstas: a) eliminacion de
aguas servidas en las tuberias de los servicios sanitarios y de la planta; b)
eliminacion de la basura. ( 10 ).

1.8.1 AGUAS SERVIDAS:

El sistema de evacuacion de aguas servidas utilizado por la planta
debe de ser aceptado por las autoridades: lo mas conveniente es poder
disponer de conexion con el sistema municipal. (10 ).

51 se emplea una fosa séptica o un sistema de eliminacion de
desechos, debe ser disenado y operado en forma adecuada para no crear
condiciones objetables en, o cerca de, las areas de trabajo. (20).

Es indeseable que se permita que los desechos no tratados de las
tuberias de los servicios sanitarios descarguen en una corriente de agua
(rios, riachuelos, ecequias, etc. (20).

Sin embargo, puede permitirse la evacuacion de algunos desechos liquidos
provenientes de las tuberias de drenaje de las plantas. En este caso la
corriente de agua debe tener suficiente caudal en todas las épocas del afio,
como para arrastrar los desperdicios bastante lejos de la planta y poblacion.
(10, 20).

1.8.2. BASURA:

La basura (toallas de papel, cartones, materiales de oficina, etc.),
frecuentemente pueden causar problemas sanitarios, por lo que deben
existir recipientes adecuados y distribuidos convenientemente a traves de la
planta, debiendo ser vaciados con fecuencia. (13).




1.9 EQUIPO:

El equipo empleado para el manejo y procesamiento de la leche
incluye desde la mas simple herramienta de mano. a las mas grandes v
completas operadoras eléctronicas. La mayoria de las plantas modernas
cuentan con instalaciones para pasterizacion y embotellamiento. Los
principales equipos que se necesitan son: una bascula, un tanque de
recepcion de la leche, una bomba, un tanque de deposito. filtros.
descremadoras, tanque de pasterizacion, enfriador de leche y una
embotelladora de leche.  También se cuenta con tanques de batido de
mantequilla y para la confeccion de quesos, con el objeto de utilizar la leche
sobrante en la elaboracion de estos productos. (8).

El aparato de refrigeracion se necesita para enfriar la leche luego de la
pasterizacion y para conservarla en buen estado hasta que sea distribuida
al consumidor. La existiencia de una caldera para producir vapor y agua
caliente para el lavado de botellas, tarros y demas utensilios. (8).

Las plantas modernas cuentan con un pequeno laboratorio y de los
aparatos necesarios para hacer examenes quimicos y bacteriologicos de la
leche en diversas etapas de su elaboracion. (18).

Las pruebas de contenido de grasa, grado de acidez, de densidad, etc.,
son las mas frecuentes utilizadas o realizadas; llamadas comunmente de

"PLATAFORMA" (8).

1.9.1 MATERIALES ACEPTABLES:

a) Metal. Con pocas excepciones, el equipo puede ser construido va sea
con metal resistente a la corrosion, como el acero inoxidable. El metal
galvanizado, aunque se dacepta en algunos equipos, no es aconsejable ya que
no resiste la accion corrosiva de productos alimenticios v de compuestos
para la impieza.  Si se usa debera ser metal galvanizado en bano caliente
de alta calidad. (18).

b} Plastico: Los materiales y revestimientos deben de ser resistentes a la
abrasion y al calor, irrompibles, no téxicos y no incluir componentes que
puedan pasar a la leche u otros productos que entren en contacto con el
material. (18}.




c) Madera: Este no es un material satisfactorio para la construccion de
equipo {moldes o marcos para quesos), pués la superficie no es lisa e
umpermiable. Su uso se permite solamente en situaciones donde las
normas higiénicas son aplicadas estrictamente. (15 ).

1. 10 LAVADO Y ESTERILIZACION DEL EQUIPO:

Los equipos y utensilios son la fuente principal de contaminacion
bacterial de la leche. Por tal razon el lavado y esterilizacion adecuados son
de suma importancia en la produccion de leche de alta calidad. (19).

Cualquier porcion de soidos no grasos de la leche, dejados en el equipo, es
fuente de alimento para los microorganismo y al mismo tiempo puede dar
origen a la "Piedra de leche”, y causar corrosion por la accion de Ja humedad
y del acido lactico. (15,18).

1. Principios del Lavado:

El proposito del lavado es dejar una superficie limpia y satisfactoria
para su esterilizacion.

Primero hay que enjuagar con agua fresca o tibia tan pronto como se
desocupen los recipientes, luego debe de cepillarse con una solucion
limpiadora a 120 F. enjuagando al final con agua caliente. (18 ).

2) CARACTERISTICAS DESEABLES DE SOLUCIONES LIMPIADORAS:

a) Habilidad de entrar en contacto con la superficie a lavar.

b} Habilidad de formar emulsion con la grasa y removerla de la superficie.
¢} Habilidad de disolver proteinas.

d) Habilidad de quebrar particulas sucias.

e} Tener poder germicida.

f) Tener poder de penetracion (habilidad para penetrar en la particula
lactea que queda en la superficie del equipo). (18).

Las sustancias quimicas comunmente usadas en lecherias pueden
agruparse en: acidos, polifosfatos y agentes humedecientes. {15, 18)

- LIMPIADORES ALCALINOS: Existen en el mercado diversos
productos, siendo los mas usados: soda caustica (hidroxido de sodio), soda
(carbonato de sodio), fosfato trisodico, metasilicato de sodio. (15, 18 ).
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- LIMPIADORES ACIDOS: Los acidos débiles usados en concentracion
0.1% son: el fosforico, tartarico, citrico, glucénico y el hidroxiacético. (15,18 ).

LIMPIADORES POLIFOSFATICOS: El hexametafosfato de sodio y el
tetrafosfato de sodio son los importantes ingredientes de las soluciones
limpiadoras. Suavizan el agua formando compuestos solubles no
ionozables con calcio y magnecio. (15, 18 ).

3. AGENTES HUMEDECIENTES:

Son generalmente alcoholes sulfonados. Tienen un extremo
hidrofobico y el otro hidrofilico: el primero esta orientado a las grasas o
aceites y el segundo al agua. La tension supercicial y la interfacial entre la
leche y el metal disminuye y esto permite que la solucién penetre hasta la
superficie metalica ayudando a la rapidez de la limpieza.

1. 10.1 ESTERILIZACION QUIMICA:

Esterilizacion con Cloro:

El cloro es un germicida efectivo bajo ciertas condiciones y es muy
usado en lecherias para la desinfeccion de equipo y utensilios no es toxico
en soluciones diluidas.

1. Cloro en forma de gas.
2. Hipoclorito de calcio.
3. Hipoclorito de sodio.

4. Cloramine (18 )

Antes de aplicar la solucion al equipo debe de estar limpio, en
superficies asperas no es muy efectivo en tratamientos con cloro. (18 ).

2. Compuestos de Amonio Cuaternario:

Es amplia la gama de estos productos, sin embargo, no todos son
iguales como germicidas.

Muy pocos son no toxicos, inodoros, no corrosivos, no irritantes vy
efectivos en agua caliente. (18 ).

3. Soluciones Causticas:




La legia en concentraciones de 0.4 a 0.6% se usa para esterilizar
maquinas de ordeno. También se usa en las lavadoras de botellas debido a
su poder germicida. (18 ).

1.11 DISENO Y CONSTRUCCION DEL EQUIPO:

Los principios de higiene se aplican al disefio de todos los tipos de
equipos usados en el manejo y procesamiento de productos. El objetivo
fundamental de un disenio adecuado es facilitar la limpieza del equipo.
controlando o eliminando totalmente el riesgo de contaminaciéon de los
productos. Las continuas demandas de mayor rendimiento en la
produccion, generalmente tienden a aumentar los peligros de
contaminacion, pues en ocasiones se reduce el tiempo disponible para la
limpieza. El tiempo y la facilidad de desarmado del equipo, son dos
aspectos muy importantes. (9,12).

La construccion debe de ser tan simple como sea posible y contener el
menor numero de partes para permitir que sea facilmente desarmada
después de la limpieza. El diseno, la construccion y la instalacion deben
ser tales, que permitan facil acceso para el mantenimiento higiénico y
mecanico. (9,12},

1. 12 INSTALACION DEL EQUIPO

Se han establecido algunas normas para la colocacion, arreglo e
instalacion del equipo, con el fin de asegurar una conveniente y adecuada
Iimpieza. Estos detalles requieren una constante atencion para evitar
problemas sanitarios potenciales. Cualquier factor que pueda dar como
resultado la  contaminacion del producto debe ser eliminado
inmediatamente; dentro de los factores a tomar en cuenta en la instalacion
del equipo estan:

a) Todo equipo montado en forma permanente o que se pueda mover
facilmente debe ser instalado a una altura adecuada y suficientemente lejos
de las paredes y cielo rasos, como para permitir el facil acceso para la
limpieza e inspeccion, de lo contrario deben estar empotrados
hermeticamente. (3,8).

b} Los gabinetes instalados en la pared y las conexiones eléctricas seran
colocados a por lo menos 2.50 mts. del equipo o paredes empotrados
herméticamente en los mismos. (3,9).




) Para permitir el drenaje sin derramientos, los drenajes deben ser de un
tamano adecuado y estar en el punto mas bajo. Todo equipo que transporta
agua residual debe ser instalade de manera que la misma sea arrojada
dentro del sistema de drenaje sin derramarse por el piso. (3,9,20).

1. 13 REQUERIMIENTOS PARA EL EQUIPO EN GENERAL:

1.13.1 LAVAMANOS: Para uso de los empleados e inspectores, deberan
instalarse en ubicaciones convenientes, lavamanos con pilas de 30 X 10 x
15 cms. como minimo; cada lavamanos debe estar provisto de:

a) Agua caliente y fria a traves de un grifo mixto con la salida a 30 cms,
por encima del borde de la pila para permitir también el lavado de brazos.
3,9).

b) Jabon liquido y buena cantidad de toallas de papel en toalleros
adecuados, o secadores automaticos. (3,9).

c) En caso de usar toallas de papel, dotaran de un recipiente para
toallas usadas. (3,9).

d) Los lavamanos instalados en las salas de trabajo v en los lavados
deben ser accionados a pedal. (3,9).

e) Los lavamanos deben estar conectados directamente al sistema de
drenaje de las salas de trabajo. (3,9).

1.13.2 BEBEDEROS:

En las salas de trabajo y en los vestidores se colocaran bebederos.
Si se desea pueden instalarse en los lavamanos de forma tal, que la
corriente de agua descargue dentro de la pila. Los bebederos son
particularmente importantes en los departamentos de procesamiento de
leche, ya que de lo contrario, los empleados beberan de cualquier fuente de
agua fria disponible, lo cual podria dar como resultado la contaminacion
del producto y/o del equipo con el agua de la boca y la cara de los
empleados. (9).

1.13.3 ESTERILIZADORES:

Los esterilizadores deben ser construidos de metal resistente a la
corrosion (de preferencia de acero inoxidable), con temperatura minima del
agua 100 grados centigrados,




Se colocaran en los lavatorios del departamento de proceso. o cualquier otro
tipo de lugar donde sea necesario. Cada esterilizador debe estar provisto de
una linea de agua equipada con una valvula reguladora, drenaje vy
facilidades para vaciar completamente el receptaculo. (3.9}

1.13.4 MANGUERAS:

Dentro de la planta deben existir mangueras adecuadas A
convenientemente ubicadas, asi también deben ser resistentes a la presion
que lleva el agua segun sea el caso. Debe evitarse el uso de mangueras
largas. Cuando estén fuera de uso, las mismas deben colocarse en
soportes o carretes. (3,9).

1.13.5 TRANSPORTADORES:

Se usan muchos tipos de transportadores para conducir los productos
de un departamento, piso o nivel a otro; tomando en cuenta el contacto de
estos con los productos, la construcciéon de los mismos debe permitir una
cuidadosa limpieza y asegurar el facil acceso para la inspeccion. Los
transportadores de productos comestibles seran, en lo posible, del tipo de
cinta concava, seran desmontables, de manera que puedan desarmarse en
segmentos de tamaio conveniente para la limpieza. (3,9).

1.14 ZONA DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS SECOS:

Debido a la amplia variedad de materiales utilizados en relacion con
la produccion y procesamiento de la leche, ingredientes, materiales de
empague, utiles para la limpieza y mantenimiento, es escencial mantener
los depositos en perfectas condiciones de higiene. (9 )

1.15 CONTROL DE PLAGAS:

Los insectos y roedores constituyen plagas que pueden transmitir al
hombre varias enfermedades a través de los alimentos: por lo tanto, su
presencia en la planta procesadora de leche crea un riesgo potencial para la
salud publica. {9).
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1.15 PREVENCION DE PLAGAS:

Para una buena sanidad es vital la eliminacion y destruccion de
insectos y roedores en las plantas procesadoras y alrededores de éstas. Se
deben cuidar dos factores importantes: Prevenir su multiplicacion e
impedir su ingreso al establecimiento. (1 1).

Los edificios y equipos que albergan insectos o reodores deben ser
reparados o reemplazados de manera que se eliminen los lugares donde
fuera posible que se escondan o multipliquen. ({9).

Las rejillas de los drenajes deben estar en buenas condiciones vy en su hugar,
para prevenir la entrada de ratas a través de la linea de drenaje. (17).

Los vestidores y comedores deben estar equipados y mantenidos a
manera de eliminar los lugares de multiplicacion o albergue de plagas. (17).

La administracion de la planta y los inspectores deben examinar los
armarios regularmente para asegurarse que estén limpios y libres de
insectos. No debe permitir amontonarmiento (uso de un armario por mas de
una persona) puesto que dificulta mantenerlos limpios cuando estan
demasiado llenos. (17}).

1.15.1 CONTROL DE PLAGAS:

Los metodos permitidos para el control de insectos y roedores son:

- Insecticidas para rociado:

a) Piretrinas: Para aplicacion en areas exteriores. No tienen accion
mortifera residual y pueden ser aplicadas en lugares donde se manejan
productos no empaquetados, siempre con las restricciones del caso. Estas
actuan rapidamente y es posible matar a las moscas de una habitacion con
un minimo de trabajo, asi como la eliminacion de las moscas muertas es de
facil ejecucion. (17).

Las trampas caza moscas, que funcionan mediante la captacion del insecto,
atraido por la luz ulravioleta que emite el aparato, muriendo el insecto por
choque eléctrico al contacto con éste. (16).




2. INSPECCION SANITARIA DE LA LECHE Y SUS DERIVADOS:

2.1. CODIGO SANITARIO DE LECHERIA:

Cada pais debe reglamentar la venta de leche conforme a leyes v
ordenanzas eficaces expedidas por las autoridades correspondientes. En
nuestro pais, éstas se hacen a través de la Direccion Técnica de Inspeccion
Sanitaria v Control de Alimentos de Origen Animal.

Las ordenanzas deben ser sencillas, inequivocas v adaptadas a las
condiciones locales y, a la vez, adecuadas para garantizar que la leche que
se vende al publico sea pura, saludable y de composicién normal. Deben
definir con claridad los productos o el producto que reglamenta; fijar las
condiciones en las que han de producirse, manejarse y venderse; designar
a la autoridad encargada de la inspeccion; y dar facultades a esta autoridad
para inspeccionar la produccién y distribucion sanitaria de la leche v
sancionar a los infractores de las ordenanzas o normas establecidas por el
Departamento encargado para tal fin. (1,4,17).

2.2 INSPECCION DE LOCALES:

2.2.1 ASPECTO GENMNERAL:

Los establecimientos dedicados al procesamiento de la leche y sus
derivados, deberan situarse en zonas libres de malos olores, polvo u otros
contaminantes, Debera haber un espacio adecuado para el trabajo y los
materiales de construccion empleados y el equipo debera ser de facil
limpieza. (17).

El inspector debera cerciorarse de que no exista ninguna posibilidad
que los productos comestibles puedan ser contaminados con los productos
no comestibles. (12).

Todos los locales deberan limpiarse adecuadamente después de las
horas de trabajo y desinfectarse por lo menos una o dos veces por semana.
Se controlara periodicamente la eficacia del proceso de desinfeccion lo cual
se hara por medio de la ayuda del laboratorio. Las operaciones deben
llevarse a cabo de tal forma que los alimentos no se contaminen con la
suciedad o desinfectantes. (12).
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2.2.2 EL INFORME SANITARIO:

Para registrar los datos de las inspecciones, es decir. para ordenar
y posteriormente evaluar la informacion recogida, se emplean fichas o
boletas adecuadas, de caracter general o particular, aplicables a todo tipo de
industrias. En nuestro medio se han utilizado diferentes modelos, los
cuales tienden a uniformizar la informacion. (3).

Son de gran utilidad, tanto para programar saneamientos como
para poder seguir su realizacion y apreciar los progresos y defectos a
COrregir.

Deben ser archivados cuidadosamente y previo a su uso se debe dar al
personal que las utilizara, las explicaciones pertinentes. (3).

La hoja de inspeccion debera comprender entre otros, los siguientes
aspectos:

1) Tipo de planta.
2 Datos gerales de la planta.
3) Ubicacion.
4 Caracteristicas de la construccion.
5) Sectorizacion de las operaciones.
6 ) Control de plagas.
7] Maquinaria y equipo.
8) Utensilios.
9} Provision de agua potable.
10} Elminacion de residuos.
11) Personal.
12) Empaque
13) Limpieza y desinfeccion de la planta,
14) Almacenamiento
15) Procesos (3,12 17).
El objetivo fundamental del informe sanitario es:
1} Determinar los programas sanitarios que presenta la planta y la
magnitud de éstos.
2} Usar los datos obtenidos para programar un saneamiento efectivo.
3) Valorar el plan de ejecucion mediante las inspecciones y analisis,

controlando las operaciones rutinarias del programa de saneamiento.
(12).
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2.2.3 EJECUCION DE LA INSPECCION SANITARIA:

Al hacer la inspeccion sanitaria de una empresa dedicada al
procesamiento de productos lacteos, ésta debe de llevar una secuencia, la
cual permita ejecutarla con un ordenamiento 1ogico. Siendo asi, la sigulente
descripcion enumera las caracteristicas que deben obervarse en los
diferentes topicos al ejecutar la Inspeccion  Sanitaria de los
establecimientos:

1) Tipo de planta: Esto se refiere a cual es su actividad fundamental,
pueés de esto dependeran las demas caracteristica que debe llenar. (3,12)

2) Datos Generales de la Planta: Esto nos permite individualizar al
establecimiento e identificarlo exactamente, (3,12).

3) Ubicacion:  Esto nos permite identificar la idoneidad del lugar en
el cual se encuentra la planta, verificando principalmente los riesgos de
contaminacion. Debe observarse también los alrededores, detectando la
presencia de focos de malos olores, humo, polve o cualquier otro tipo de
contaminante. Debera contemplarse el acceso, tanto de la facilidad de
ingreso al personal y de materia prima, como también la distribucion de la
produccion. Deben considerarse también las fuentes de agua potable y la
viabilidad de desechar los residuos; asi como también la comunicacion con
lugares indeseables. (3,12).

4) Caracteristicas de la Construccion: Dentro de éstas debe

observarse a) Dimensiones, b) Iluminacion, c) Ventilacion, y
d) Caracteristicas propias de la construccion. (3,12).
5) Caracteristicas de las operaciones: Debe observarse la correcta

distribucion de las areas y la especificacion de las mismas; tanto de las
areas propiamente dichas de la planta, como de las areas accesorias
necesarias para el buen funcionamiento de la empresa. (3,12).

0) Control de plagas: Para ésto debe considerarse, primero que se
evite el ingreso, que no hayan lugares que puedan servir de albergue y
sustancias que puedan servir de aliment También debe observarse la
presencia de animales domésticos (perros, gatos, aves) y otro tipo de
animales que puedan ser vehiculo de enfermedades, por lo que debe evitarse
que estos vivan dentro de las instalaciones de la planta. (3,12).
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Debe observarse también los lugares de almacenamiento de éstos. {(6}).

13) Limpieza v Desinfeccion de la Planta: Observar las condiciones
higiénicas y el orden general de la planta, verificando los meétodos de
limpieza y el uso de desinfectantes, asi como de los medios y materiales
usados para tal fin. Los productos utilizados deben ser aprobados y no
deben constituir un riesgo para la salud, tanto de los operarios como de los
consumidores. (12).

14} Alimentos (Almacenamiento v Manejo ): Observar las condiciones
en las que son manipulados y los lugares v forma de almacenamiento,
verificando su acomodamiento perfecto y las temperaturas de los cuartos
frios. Observar la forma en que el manipulador trata los productos. Es
importante observar los transportes utilizados tanto de la materia prima
como del producto para el mercado. (12).

15) Procesos: Las materias primas deben ser inspeccionadas
cuidadosamente antes de ser ingresadas al proceso, debe observarse la
preparacion, produccion, envasado, conservacion, almacenamiento y
transporte. (3,12).

2.3 NORMAS DE CALIDAD:

Las normas sanitarias tienen por objeto establecer los estanderes
de calidad que deben de reunir los alimentos, dependiendo de sus
caracteristicas propias. En la leche se usan parametros de medicion en
base a las caracteristicas organolépticas; permitiendo asi hacer una debida
clasificacion de la leche, de acuerdo a los requisitos establecidos. (17).

Las normas sanitarias se elaboran en base a estudios de referencia
realizados en el area de aplicacion, mejorando su adecuacion de acuerdo al
alcance de sus objetivos. (17).

En Guatemala se utilizan los estanderes establecidos por "COGUANOR",
en su defecto se usaran los vigentes internacionalmente. (17},




2.4 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

El aseguramiento de calidad es ejecutado por la empresa, con
personal especializado y destinado para ese fin. Por otro lado, la Inspeccion
Sanitaria es realizada por las dependencias gubernamentales, que en
nuestro pais quien la realiza es la Direccion Técnica de Inspeccion Sanitaria
y Control de Alimentos de Origen Animal, la cual pertenece a la Direccion
General de Servicios Pecuarios, del Ministerio de Agricultura, Ganaderia v
Alimentacion. (1,3.4,17). De esta forma la inspeccion sanitaria nos permite
garantizar al publico consumidor la calidad de los productos elaborados por
al empresa.

2.4.1. CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO:

Las caracteristicas que deben reunir los productos que van a ser
distribuidos se dividen en dos grupos:

- Visibles (negociables):
* Propiedades organolépticas.
¥ Aspecto.
* Conveniencia de la produccion.
* Precio. (6,3,19)

- Invisibles { no negociables ):

* Propiedades nutricionales

* Seguridad del producto: microbiologica, contaminacion,
inviolabilidad del embalaje, trato del producto en el almacenaje y
distribucioén.
Cumplimiento de las leyes” peso, aditivos, poblacion. etiquetado.
(6,3,19).

*

2.4.2 RIESGOS DE LA PRODUCCION:

Los principales riesgos que se presentan en la produccion vy
elaboracion de productos alimenticios son:

*  Contaminacion de la materia prima.
* Error en la instruccion.

Error en la fabricacién..

Error en el concepto.




Contaminacion en la fabricacion.
Envasado y etiquetado defecturoso.
Deterioro durante el transporte.
Contaminacion mtencional. (8,3,18).

2.4.3 CONTROL DE PUNTOS CRITICOS PARA EL ANALISIS DE
RIESGOS:

Estos deberan aplicarse cuando se presenten las siguientes
condiciones

Cambio de la formulacion del producto.

Cambios en las condiciones de produccion

Cambio en la disposicion de las lineas de produccion.

*  Cambio en los sistemas de distribucion y ventas.

Cambio de las costrumbres y/o habitos de los consumidores
(4,14,19).

2.4.4 DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTAMINACION:

Esto se puede lograr a través de los procedimientos siguientes:

Identificacion de los riesgos, evaluando la severidad vy el peligro que
representan.

Determinar los puntos criticos de control de acuerdo a los riesgos
identificados.

Especificacion de los criterios indicativos de efectos en el control.
Ejecutar e implentar medidas correctivas cuando los criterios no son
idoneos. (3,14,19).




2.4.5 PUNTOS DE CONTROL:

Estos pueden ejecutarse bajo las siguientes circunstancias:

FUNCION: NORMAL: CRITICO:

Vigilancia Pruebas Monitoreo frecuente
y sofisticado

Accion Correctiva Directa Rapida Preventiva

Registro No siempre necesario Obligarorio

Situacion Liberacion Chequeo o

de norma o Retencion destruccion

(19).
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2.5 ANALISIS FISICO-QUIMICO DE LA LECHE Y PRODUCTOS
DERIVADOS:

2.5.1 METODO DE BABCOCK PARA DETERMINAR GRASA:

El metodo de "BABCOCK", tiene preferencia sobre otros por ser mas
conocido, rapido, exacto y facil de empleo. Esta prueba se basa en la accion
quimica que produce el acido sulfurico en la leche, v en el empleo de la
fuerza centrifuga. Cuando se efectiia la mezcla de este acido v la leche, se
disuelven los acidos no grasos, quedando libre la materia grasa. (8,16).

Revolviendo la mezcla se produce la separacion entre la grasa y los otros
elementos integrantes, mas pesados que ella. La muestra de leche se
analiza en un frasco especial, cuyo cuello esta provisto de una pequena
escala graduada; a medida que el frasco gira impulsado por la fuerza
centrifuga la materia grasa se va acumulando en el cuello del mismo,
Calculandose asi facilmente el porcentaje de grasa alli depositado. (8,16).

2.5.2 DETERMINACION DE LA ACIDEZ DE LA LECHE:

La acidez de la leche se debe: 1) a los fosfatos acidos y quiza al anhidrido
carbonico en ella contenido; 2 ) a las bacterias que transforman el azticar
de la leche en acido lactico. La leche ordefiada contiene cerca de 0.08 por
ciento de acido, lo cual se debe a las causas que se indican en el inciso
(1,16)

A medida que la leche va perdiendo su frescura, las bacterias se multiplican
y producen acido lactico, aumentando de este modo la acidez. La leche
adquiere sabor agrio cuando la acidez llega a 0.3 por ciento. (8)

Es una de las pruebas mas usadas en el trabajo diario de control, usada
para graduar tanto la cantidad de crema como la de la leche, sirve también
como guia para el control de procesos lecheros tales como la elavoracion de
quesos y maduracion de crema. (9).

En general la acidez se mide en dos formas distintas:

1.- - Concentracion del pH, el cual en la leche es de aproximadamente 6.5
- 6.7 (leche fresca ). (8.9).
2.- Acdez Titulable de la Leche Fresca; es para esta prucha de

aproximadamente 9.17%. La acidez puede variar de una leche fresca a otra.
(8,9).
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Para determinar la acidez de la leche se necesitan de instrumentos y
utencilios de laboratorio tales como: buretas graduadas de 50 cc. pipetas
de vidrio, varillas, indicador { fenoftaleina ), alcohol al 90 por ciento,
solucién de soda caustica al 0.1%, para neutralizar el acido lactico.(8, 9,18 ).

2.5.3 PRUEBA DE SEDIMENTACION:

Es una manera rapida de averiguar el grado de limpieza de la leche
(muestra).  Todo material extrafno que esté presente en la leche cruda o
leche procesada es indeseable, es un indicador de poco cuidado durante la
produccion o proceso. {9, 18 ). Un alto contenido de sedimento visible, no
indica necesariamente una alta contaminacién bacterial. (9). Esto se lleva
a cabo filtrando un litro de leche a traves de un firme disco de algodon. (9,
18).

2.5.4 PRUEBA DE ALCOHOL:

Prueba que sirve para determinar la facilidad con que la leche se
coagula al exponerla al sol, o bien si resiste altas temperaturas al someterla
a procesos. también se usa en la prueba para detectar leches anormales
tales como: presencia de calostro, leches obtenidas de lactancias
avanzadas y cualquier leche cuyo contenido de sales no esté balanceado.
(9,16,18).

En cualquier planta se usa como indicador, leches con acidez alta o
rechazable y acidez bajo o aceptable. No se puede depender de ello para tal
proposito. {9,16,18).

La prueba consiste en mezclar leche y alcohol etilico de 68 al 70%, si
la leche se coagula o hay formacion de pequefas particulas de cuajada la
prueba es positiva ( + ), y la leche no resistira altas temperaturas para ser
procesada. (18)

Sila muestra permanece normal la prueba es negativa. (-}. (9. 18 ).

2.6 ANALISIS BACTERIOLOGICO:

2.6.1 REDUCCION DEL AZUL DE METILENO:

Se basa en la observacion del cambio de color que imparte el azul
de metileno, el tiempo que dure para efectuar este cambio depende
considerablemente del numero de bacterias, del consumo de oxigeno por

ellas y de la multiplicacion de dichas bacterias. (9.16).
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Una leche que muestra tiempo de reducciéon muy corto es indicacion
de fallas de cuidado en la produccion de la misma, uso de utencilios mal
lavados, falta de enfriamiento o de mantenimiento de esa leche a
temperaturas favorables para el crecimiento de microorganismos. (9, 18 .

10 cc. de leche y Icc. de azul de metileno leer en 30 minutos y las

lecturas siguientes con una hora de intervalo, es la forma de realizar esta
prueba. ( 16 ).

RESULTADOS:

- EXCELENTE; No decolora en 8 horas.

- BUENA: decolora en menos de 8 horas pero no en menos de 2
horas.
- REGULAR: decclora en menos de 6 horas pero no en menos de 2
horas.
- MALA: decolora en menos de 2 horas pero no en menos de 20
minutos.
- PESIMA; decolora en menos de 20 minutos (9, 18 ).

2.6.2 CONTEO DIRECTO AL MICROSCOPIO O DE BREED:

Es la forma mas rapida de averiguar el contenido aproximado de
microrganismos presentes en la leche, para obtener una idea de la calidad
de la misma. (9, 16, 18).

Consiste en el examen de una pelicula de leche seca directamente al
microscopio, este meétodo tiene el gran incoveniente que no se puede
distinguir entre microorganismos vivos y muertos, v cuando la leche es de
alta calidad o sea bajo contenido de bacterias el resultado es muy inexacto.
(16, 18 ).




IV. MATERIALES Y METODOS:

1. MATERIALES:
1.1 Recursos:
A. Humanos.

- Inspectores oficiales de los establecimientos.
- Administradores o gerentes de los establecimientos.
- Asesores del trabajo de investigacion.

B. De Campo.

- Vehiculo.

- Boletas de encuesta.
- Bata,

- Botas de hule.

- Casco.

1.2 Universo:

Los 27 ( veintisiete ) establecimientos dedicados a la produccion o
elaboracion de productos lacteos y que abastecen la ciudad de Guatemala.

1.3 Centros de Referencia:

- Biblioteca de la Facultad de Medicina Veterinaria y Zootecnia, de la
Universidad de San Carlos de Guatemala.

- El archivo del Departamento de Lacteos y sus derivados de la
Direccion General de Servicios Pecuarios ( DIGESEPE ).

- Biblioteca del Instituto de Nutricion de Centro Ameérica y Panama.
(INCAP)..

- Biblioteca del Instituto de Centro América de Investigacion vy
Tecnologia Industrial (ICAITT ).
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2. METODOS:

2.1 De Campo:

El presente trabajo se llevo a cabo por medio del proceso de
encuenta - Observacion, evaluando los aspectos higiénicos, técnicos y de
infraestructura, de las 27 (veintisete) plantas procesadoras de productos
lacteos de la Ciudad de Guatemala. Fueron recopilados los datos en las
boletas que contienen los factores que se deben de tomar en cuenta al hacer
una inspeccion sanitaria de estos establecimientos. (ver anexo 1).

Se realizaron las visitas a cada una de las plantas, durante las horas
de llevarse a cabo los distintos procesos, para poder efectuar una mejor
observacion de las labores efectuadas.

Se visitaron los establecimientos, lo cual se hizo con el proposito de
obtener informacion que permita estadisticas descriptivas y asi tener un
dato que refleje en mejor forma el estado real de las mismas, recopilando la
informacion en la boleta correspondiente, ( ver anexo 1 ).

La evaluacion comprende los siguientes factores:

A) Ubicacion.

B} Alrededores y patios.

C) Instalaciones.

D) Saneamiento ambiental.

E) Equipo y utensilios.
Operaciones de planta,

G} Almacenamiento.

H) Personal.

1) Servicios generales.
J}  Monitoreos y controles.
K) Despacho y transporte.

L} Aspectos legales.

Los diferentes factores se calificaron de acuerdo a sus condiciones,
esta calificacion se dio en base a la siguiente ponderacion.
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CODIGO: CONDICION:

NE No existe.

P Pésimo

I Insatisfactorio
S Satisfactorio.

Los criterios para dar la calificacion a los topicos fué de acuerdo a
las siguientes caracteristicas:

- Codigo NE, no existe: este se dié cuando un aspecto que debio de
tener el establecimiento no existia al momento de la inspeccion, de tal forma
que su ausencia representa riesgos de altas proporciones: pudiendiose
convertir en un momento dado en un punto critico para la calidad del
producto final.

- Codigo P.  Pesimo: esté se di6 cuando un aspecto que debiod tener
el establecimiento su estado es tal, que representa un riesgo de altas
proporciones para la calidad del producto, y su funcionamiento o su uso
debe de prohibirse en forma inmediata.

- Codigo I.  Insatisfactorio: esté se dio cuando un aspecto no llenod
los requisitos para ser utilizado, pero que con mantenimiento o
mejoramiento de las practicas o manejo se puede solucionar.

- Codico S. Satisfactorio:  esté se obtuvo cuando un tépico se
encontro en condiciones optimas, tanto de manejo como de funcionamiento,
y en consecuencia no necesita cambio alguno.

2.2 TABULACION DE DATOS:

Concluida la fase de campo, la informacion de las visitas realizadas
a cada una de las Plantas Procesadoras de Productos Lacteos fué ordenada,
tabulada y analizada; lo cual proporcioné estimados estadisticos
descriptivos.




Se analizaron los topicos en los cuales hay mayores violaciones en
los establecimientos, en cuanto a las normas segun las boletas de encuesta,
se obtuvo porcentaje de ocurrencia de las variables involucradas.
Determinandose también el niimero de establecimientos que clasifican como
SATISFACTORIO y por ende los clasificados como INSATISFACTORIO.

Toda la informacién obtenida es presentada en cuadros y graficas.

2.3 ANALISIS ESTADISTICO:

Luego de recopilada, tabulada la informacion, se clasificaron los
establecimientos en dos categorias, los cuales son:

A SATISFACTORIO: Es el establecimiento que en el analisis de su
boleta obtuvo un minimo de 50 ( cincuenta ) topicos clasificados como "S" v
no posee mas de 20 (veinte ) topicos clasificados como "NE".

Bj INSATISFACTORIO: Es el establecimiento que en el analisis de su
boleta tuvo menos de 50 {cincuenta) topicos clasificados como "S" y/0 mas
de 20 (veinte) clasificados como "NE".

Estos criterios para la clasificacion de los establecimientos se hizo de
acuerdo a la experiencia del propio investigador y a la de los asesores del
mismo.
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VI. RESULTADOS Y DISCUSION:

Como resultados de la evalucion higiénico-sanitaria llevada a cabo en
las Plantas Procesadoras de Productos Lacteos ubicadas en la Ciudad de
Guatemala, en los diferentes factores contenidos en las boletas de
encuesta, se obtuvieron los siguientes resultados: factores NE (no existe)
543 equivalente al 22.3% : factores "P" (pésimo) 141 EQUIVALENTE AL
5.85; factores "I" (insatisfactorios) 753 equivalente al 31.0% y factores "s"
(satisfactorios) 993 equivalente al 40.9%.

Cabe mencionar que atin cuando la moda fue "S", el numero de factores no
existentes, pésimo e insatisfactorio fué bastante alto para estos
establecimientos que se dedican a la elaboracion de productos de consumo
humano. (cuadro No. 1; grafica No. 1)

Como se puede observar en el cuadro No. 2 grafica No. 2, se
determino que solo 7 ( Z6% ) de los establecimientos SI llenan los requisitos
minimos establecidos en el presente trabajo para ser clasificados como
SATISFACTORIOS en lo que se refiere a las condiciones higiénico-sanitarias;
los otros 20 ( 74% ) establecimientos NO llenaron estos requisitos por lo
que se consideran  INSATISFACTORIOS para funcionar como
establecimientos dedicados a la elaboracion y proceso de alimentos
destinados al consumo humano.

Para hacer esta clasificacion, se tomo como parametro que el
establecimiento que tuviera 50 factores SATISFACTORIOS y menos de 20
NO EXISTENTES SE LE CLASIFICARIA COMO SATISFACTORIOS; vy el que
tuviera menos de 50 factores SATISFACTORIOS y/o mas de 20 NO
EXISTENTES se clasificaria como INSATISFACTORIOS.

De los establecimientos que Si llenan los requisitos minimos, se
determino que los factores evaluados 71 ( 11.3% ) fueron NO EXISTENTES; 15
(2.5% fueron PESIMOS; 106 (16.8%) INSATISFACTORIOS y 438 {(69.5%)
SATISFACTORIOS. (Cuadro No. 3, grafica No.3 ).

De la misma forma los establecimientos que NO llevan estos
requisitos se determino que 472 ( 26.2%) fueron NO EXISTENTES; 126
(7.0%) fueron PESIMOS; 647 (36.4%) INSATISFACTORIOS y 555 (30.8%)
SATISFACTORIOS.




Como puede apreciarse en estos ultimos la moda fue "I", de donde se
deduce que hay bastantes deficiecias en los aspectos higiénico-sanitarios en
éstas distintas empresas. { Cuadro No. 4, grafica No. 4 ).

Al analizar cada uno de los factores evaluados, utilizados en la
boleta correpondiente tenemos:

A} Ubicacion de los establecimientos, es satisfactoria en 20 (74.1% )
insatisfactoria en 7 ( 25.9%), en cuando a ésta tltima, los establecimientos
se encuentran funcionando en locales o casas particulares no aptas para

tal actividad.

Esto no es mas que la consecuencia de que no se realizan estudios previos
para los establecimientos, o bien se habilitan locales preestablecidos que
son adaptados para tal fin, sin ser estos idoneos para ser catalogados
como industrias o pequenas industrias dedicadas a la elaboracion de
alimentos. { Cuadro No. 5, grafica No. 5).

B) Los alrededores de los establecimientos fueron encontrados
satisfactorios en 40 ( 49.4% ), insatisfactorios en 17 { 21. 0% ) y pésimos 24
(29.6% ). la presencia de éstos ultimos es inadecuado ya que estos pueden
convertirse en un momento dado en fuente de contaminacion a las distintas
areas de produccion. ( Cuadro No. 5, grafica No. 5).

C) Las instalaciones demostraron 191 (41.6% ) de factores
satisfactorios; 151 ( 32.9% ) de insatisfactorios; 36 ( 7.8% ) de pésimos y
81 { 17.6% ) de no existentes. Aunque el nimero de satisfactorios es alto,
refleja frandes deficiencias en lo referente a estos aspectos, donde se
observa que hay muchos aspectos que no existen o estin en pésimas
condiciones que pueden repercutir en la calidad del producto..

Las deficiencias mas evidentes se demuestran en el estado en que
se encuentran los pisos, paredes y techos, asi como la limpieza de éstos, el
ingreso de personal autorizado y no autorizado sin el equipo necesario al
establecimiento, asi como el control de plagas. (Cuadro No. 5, Grafica
No.5).

D) En las areas de trabajo se encontraron 106 ( 14,0% ) factores no
existentes; 20 ( 2.6% ) pésimos; 326 ( 43.1% ) insatisfactorios y 304
{40.6%) satisfactorios, el alto indice de los tres primeros son un latente
peligro a los puntos criticos de control ya que dentro de éstas areas es
donde mas contacto se tiene con el producto.
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Se encontro poca idoneidad al area destinada a la recepcion de la
materia prima en lo que se refiere al uso de tanques y coladores; Las
condiciones necesarias para la limpieza e higiene del personal fué otro factor
importante encontrado con muchas deficiencias, incluso requerimientos
basicos para el aseo del personal no existen, esto puede repercutir
gravemente en la contaminacion del producto. El uso del agua caliente y
fria, asl como cantidad y presion es deficiente o no existe en muchos
establecimientos.

Otra condicion que presento alto grado de condiciones o factores no
existentes fué el uso de tarimas en los cuartos frios en los establecimientos
que cuentan con ellos, ya que de las 27 plantas evaluadas 5 no poseen
cuartos frios. {Cuadro No. 5, grafica No. 5 ).

E) En lo referente a la desinfeccion del equipo y utensilios, el uso del
agua caliente fue satisfactoria en 16 (59.3% ) de los establecimientos;
insatisfactoria en 1 ( 3.7% ); pésimo en 2 (7.4%) ¥ no existe agua caliente en
8 (29.6% ). También se encontraron problemas en el area de lavado del
equipo ya que no utilizan ningun desinfectante, uso de tarimas para secado
(escurrimiento) no son utilizadas, en general la limpieza y el orden deja
mucho que desear.

De los establecimientos evaluados 19 { 66.7% ) no cuenta con
equipo de pasteurizacién; 7 ( 29.6% ) si posee y 1 (3.7% ) 1o hace en forma
artesanal.

En general de los factores evaluados se observo que 149 (46.0% ) no
existen; 5 ( 1.5% ) son pésimos; 51 ( 15.7%) son insatisfactorios y 119
(36.7%) satisfactorios, se deduce que son muchas las deficiencia
encontradas en éste aspecto ( Cuadro No. 5, grafica No 5. ).

F) Las operaciones o actividades llevadas a cabo dentro de las plantas
son de vital importancia para la calidad del producto, ya que es aqui donde
se encuentran los procesos de produccién vy empaque, no asi el
mantenimiento de la temperatura adecuada de la leche antes y despueés de

los distintos procesos. En este aspecto se encontraron los siguientes
factores: no existen 62 ( 25.5% ); pésimos 7 { 2.9% ) insatisfactorios 71
(29.2% ) y satisfactorios 103 { 42.4% ). De los cuales los mayores

problemas se encontraron en el mantenimiento de la leche a temperaturas
adecuadas y en lo improvisado del sistema de empaque, condiciones
adecuadas para la proliferacion bacteriana. ( Cuadro No. 5, grafica No. 5 ).
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G) El almacenamiento presenté 33 ( 24.4% ) factores no existentes; 3
(2.2%) peésimos; 36 ( 26./% ); insatisfactorios y 63 (46.7% ) satisfactorios,
siendo la mayor deficiencia la limpieza y orden de los cuartos refrigerados;
asl como la inadecuada temperatura de los mismos. Se observo que
muchos de los establecimientos no utilizan etiquetado de los productos

desconociendose su fecha de elaboracion y vencimiento. ( Cuadro No. 5,
grafica No. 5.).
H) De las 27 plantas evaluadas, en 15 (55.6% ) el personal cuenta

con indumentaria en forma satisfactoria, mientras 12 ( 44.4% ) es
insatisfactoria, esto nos de muestra que el personal que trabaja en éstas
altimas no cuenta con la ropa adecuada y limpia para la realizacion de sus
labores. Se encontraron deficiencias también en cuanto a habitos de
higiéne y educacion sanitaria.

Dentro de este aspecto fueron satisfactorios 52 ( 64.2% }
insatisfactorios en 24 (29.7 ) ; pésimasen 1 (1.2% ) v no existentes en 4
(4.9%); las clasificadas en éstas tltimas nos demuestra la poca educacion
con que cuentan los laborantes e incluso los propietarios de etos

establecimientos.

Las tarjetas de salud, son requeridas por todos los establecimientos
a sus trabajadores, se encontrararon 4 ( 14.8% ) establecimientos cuyos

operarios no las poseian. ( Cuadro No. 5, grafica No. 5).
1) Las empresas deben proporcionar a su personal los servicios
generales adecuados ( servicios sanitarios, vestidores y comedores );  se

observo que 25 ( 30.9% ) de éstos factores no existen; 1 { 1.2% ) es pésimo;
30 ( 37.7% ) es insatisfactorio y 25 (30.9% ) es satisfactorio. Esto refleja el
poco interes de la administracion de estos establecimientos en proporcionar
a su personal los medios necesarios para mantener habitos de higiéne
adecuados. (Cuadro No. 5, grafica No. 5).

J} Las mayores violaciones a las normas sanitarias, se encontraron en
los monitores y controles, ya que 65 ( 80.2%) no existen o no se realizan; lo
que demuestra el que en este tipo de empresas no es practica de rutina el
uso de laboratorios para verificar la calidad de los alimentos. Cabe
mencionar que de los 27 inspectores asignados a cada una de las plantas,
por la Direccion General de Servicios Pecuarios (DIGESEPE ), solo en 1
establecimiento se encontré dicha persona (Cuadro No. 5, grafica No. 3.).

40




. K} También fueron encontradas deficiencias en el despacho y
. transporte, principalmente en cuanto a la Licencia de Transporte otorgada
por la Direccion General de Servicios Pecuarios { DIGESEPE ) , ya que
muchas empresas no se preocupan en renovarla y lo que es peor en
solicitarla. Resulta el hecho d¢ que solo 4 empresas utilizan transporte
refrigerado para la distribucion d¢l producto. (Cuadro No. 5, grafica No. 5

L) En los 27 ( 100% } de los establecimientos se tiene inspector
asignado por la Direccion General de Servicios Pecuarios { DIGESEPE ), del
Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Alimentacion; sin embargo 4 (14.8%)
no posee la Licencia Sanitaria de funcionamiento otorgada por la institucion
a aquellos establecimientos que cumplen con los requisitos establecidos
dentro de sus normas de funcionamiento. ( Cuadro No. 5, grafica No. 5.)

Debido a que en la evaluacion efectuada a los establecimientos
procesadores de productos lacteos ubicados en la Ciudad de Guatemala, fueé
encontrado elevado indice de factores insatisfactorios, pésimos no
existentes; se debe tomar mayor interés en estos ultimos, pués estos
representan grandes riesgos a la calidad del producto y por consiguiente a
la salud del consumidor, por lo que debe haber un mayor control por parte
de las instituciones involucradas en exigir los requisitos minimos de higiéne
establecidos para el funcionamiento de dichas empresas antes de autorizar
la Licencia Sanitaria, ya que el elevado indice de factores NO EXISTENTES y
PESIMOS demuestra que estas empresas trabajan en condiciones precarias
e insalubres, y por demas en una forma ilegal. Asi también es importante
que se implemente un sistema eficaz de aseguramiento de calidad de los
distintos productos que llegan a la poblacion, a través de laboratorios de
referencia y con ello garantizar la inocuidad de los alimentos de origen
lacteo consumidos por la poblacién de Guatemsalteca.
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VII. CONCLUSIONES

1. De los Establecimientos Procesadores de Productos Lacteos ubicados
en la Ciudad de Guatemala, el 26% reune las condiciones higienico-
sanitarias establecidas para su funcionamiento, el 74% no los reune.

2. La ubicacion de los establecimientos es satisfactoria en 74.2% e
insatisfactoria en un 25.9%,

3. Se comprobo que dentro de este tipo de establecimientos hay algunos
que cuentan con tecnologia avanzada, asi como hay otros en su mayoria
que son puramente artesanales.

4. Los aspectos que presentan mayores deficiencias son puramente
higiénicas, de mantenimiento asi como los espacios destinados para llevar a
cabo las distintas operaciones dentro del establecimiento.

. Los principales riesgos de contaminacion detectados en los procesos
de estos establecimientos, son la manipulacion inadecuada del prodcuto,
falta de equipo de pasteurizacion, temperatura de mantenimiento
inadecuadas, limpieza y orden de las distintas areas, la falta de servicios
generales para la higiene del personal, educacion sanitaria al personal y
propietarios que laboran y el control de plagas.




VIII. RECOMENDACIONES

L. Implementar un reglamento o soporte juridico para que las
instituciones oficiales encargadas del control de los alimentos puedan
actuar en mejor forma y dentro del marco legal, ya que en la actualidad no
se cuenta con una legislacion adecuada, que faculte a dichas instituciones
para imponer sanciones por viclaciones a los normas sanitarias.

2. Prohibir el funcionamiento de establecimientos que no llenen los
requisitos higiénico-sanitarios, lo que se debe reflejar en el otorgamiento o
no de la Licencia Sanitaria de funcionamiento.

3. Mejorar el sistema de Inspeccion Oficial que se presta a los
establecimientos, asegurando la presencia de los inspectores dentro de las
plantas,

4, Hacer uso de laboratorios de referencia para garantizar la calidad de
los productos.
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IX. RESUMEN:

El presente estudio se realizo en los 27 { veintisiete ) establecimientos
procesadores de productos lacteos ubicadas en la ciudad de Guatemala, la
cual consistioc en una evaluacion higiénico-sanitaria tanto de las
instalaciones como de los procedimientos utilizados por éstos.

Para llevar a cabo la evaluacion antes mencionada, se utilizé el método de
encuesta - observacion, recopilando la informacion en las boletas que se
elaboraron para tal efecto, se visitaron los establecimientos, la informacion
obtenida fue tabulada, analizada y luego se obtuvo la moda de éstas
observaciones.

Los factores que se evaluaron fueron: A) Ubicacion, B) Alrededores, C)
Instalaciones, D) Saneamiento Ambiental, E) Equipo y Utensilios, F)
Operaciones de Planta, G) Almacenamiento, H) Personal, 1)
Servicios Generales, J) Monitoreo, K) Despacho y Transporte y L)
Aspectos Legales. A cada uno de los factores contenidos en los incisos
anteriores se les clasifico de acuerdo a su estado o existencia, en la
siguiente forma: "NE"; No Existe; "P"; Pésimo; "I", Insatisfactorio; o "S"
Satisfactorio. De éstos se hizo la tabulacién general para los
establecimientos, estableciendose un minimo de 50 (cincuenta) "S" Y
MENOS DE 20 (VEINTE) "NE"; para ser clasificado como SATISFACTORIO:
y el que tuviese menos de 50 (cincuenta) "s" y/o mas de 20 (veinte) "NE" se
le clasifico como INSATISFACTORIO. Los establecimientos se codificaron
sin segulr ningun orden en particular.

Las mayores deficiencias fueron encontradas en lo que respecta a monitores
y controles { 80.2% de No Existentes ), aunque se cuenta con Inspeccion
Oficial asignada a cada planta por la Direccion General de Servicios
Pecuadrios (DIGESEPE) en el 100% de los establecimientos. En el factor
de Saneamiento Ambiental, donde se incluye la recepcion de materia prima,
abastecimiento de agua, facilidades para el aseo del personal, eliminacion
de basura y camaras frias se encontro el 14.0% de NO Existentes; 2.6% de
Pesimos, 43.1% de Insatisfactorios y el 40.2% de satisfactorios. El mayor
numero de factores NO Existentes se encontrdé en la limpieza y orden del
equipo y utensilios de los establecimientos, asi como en la idoneidad de la
recepcion de la materia prima, manipulaciéon del producto, el acceso a los
servicios generales por parte del personal, existencia de cuartos frios y el
mantenimiento de la adecuada temperatura de éstos y la Licencia Sanitaria
tanto de los vehiculos como de funcionamiento de las empresas.
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X. ANEXOS:

CLAVES O CODIGO DE INTERPRETACION:

NE. NO EXISTE
P PESIMO
Lo INSATISFACTORIO
S SATISFECHO
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BOLETA DE INSPECCION SANITARIA DE ESTABLECIMIENTOS

NE: No existe

DE PRODUCTOS LACTEOS

P: Pésimo I: Insatisfactorio

S: Satisfactorio

Factores I Clasificacidn Factores I Clasificacion

A) UBICACION - CONTROL DE INSECTOS Y ROEDORIS

1 IDONEIDAD - SIN COLADORES DE MALILA SOLO
PLANCHAS METALICAS

B) ALREDEDORES Y PATIOS 2) SANITARIOS

) LIMPIOS

-COMPLETOS E INDEPENDIENTIS
PARA CADA SEXO
( I-10 PERSONAS }

2) URDENADOS, BIEN DREENADOS -BIEN UBICADOS
3) LIBRES DE QLORES - LIMPIOS

C) INSTALACIONES - SECOS

1 PISOS - VENTILADOS

- IMPERMEABLES

- PULRTA DE CIERRE AUTOMATICO

- TERMINACION LISA

- ORDENADOS

- DRENAJES CON REJILLA

PERSONAL

3) FACILIDADES PARA EL ASEQ

- LIMPIOS

- LAVAMANOS DE ACERO INOXIDARBLI?

2) PAREDES Y CHLOS

DESECHABLES)

- DEBIDAMENTE EQUIPADOS ¢ JABON
CEPILEO PARA UNAS Y TOALLAS

- IMPERMEABLES

TAPADERA

- RECIPIENTES PARA BASURA CON

- TERMINACIONES LISAS

4} ABASTECIMIENTO DIE AGLIA

- LIMPIOS

POTABILIDADL)

- POTABLE { CERTIFICACION DE

3) PUERTAS ¥ FENTANAS

AGUA FRIA)

- BUENA PRESION { 50 LBS. PARA
AGUA CALIENTE Y 100 LBS. PARA

- CHERRE THERMICTICO

- ABERTTIRA AL EXTEIRIOR CON CEDAZG

FAHRENHEIT

- AGUA CALINETE A 180 GRADOS

- VENTILADORES REPELENTTL DE INSECTOS

(CORTINA DI AIRE)

- BUENA DISTRIBUCION

- FACIL LIMPHEZ A

3) ELIMINACION DE AGUAS SERVIDAS

4) ILUMICACION

- PRESENCIA DE DESAGUES

- HLUMINACION ARTIFICIAL ADECHADA

LOS PISOS

- PRESENCIA DE AGUA ESTANCADA IN

- ENTRADA DE LUZ NATURAL

6} CAMARAS DE FRIO

3) VENTILACION (EXTRACTORES) - LIMPILZA
- PRESENCIA DIEE EXTRACTORES - SECAS
- SIN MALOS OLORES - ORDENADAS

D) SANEAMIENTO AMBIENTAL

- SUFICIENTE REFRIGERACION

DRECEPCION DI MATERIA PRIMA

- BIEN [I.UMINADAS

- ESPACIOS DE PROCEDIMIENTOS

SLEPARADOS

- USO DE TARIMAS

- SIN DESCARGA DE LECHE CRUDA
DIRECTAMENTI: A LA PASTIEURIZADORA
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E) EQUIPO Y UTENSILIOS

2) CONTROL DE CALIDAD

1) DESINFECCION DE UTENSILIOS

- PRUEBAS DE PLATAFORMA

- AGUA CALIENTE

- MICROBIOLOGICO

- USO DESINFECTANTES

K} DESPACHO Y TRANSPORTE

- AGUA FRIA, ESCOBHLLAS. JABON SOLUCION
DETERGENTE

1) DESPACHO

- LAVADORAS DE TARROS

- LIMPIEZA

2) SECADO

- IDONEAD

- ESCURRIMIENTO

2} TRANPORTE

- AIRE CALIENTY:

- CONDICION GENERAL DIEL VEHICULO

3) ALMACENAMIENTO DE ENFASES ¥
UTENSILIOS

- LIMPIEZA

- EN TARIMAS ( 40 CMS. DEL SUELOS

- LICENCIA SANITARIA DEL
TRANSPORTE

- PROTEGIDO DE LOS INSECTOS

L) ASPECTOS LEGALES

- INVERTIDOS

1} LICENCEA SANITARIA DES,
ESTABLECIMIENTO

4) PASTEURIZADORES

- EN BUENAS CONDICIONES

- LIMPIOS EQUIPADOS CON TERMOMETRO

F) OPERACIONES DE PLANTA

1 TEMPERATURAS

- LECHE CRUDA MANTENIDA A MENOS DE 8
GRADOS CENTIGRADOS HASTA INICIAR 'L
PROCESO

- LECHE PASTEURIZADA ENFRIADA A
MENOS DE 8 GRADOS CENTIGRADOS

2} PRODUCCION

- LIMPIZA

- MANIPULACION

- USO DIE TARIMAS

- ESTERILIZADORI:S

3) DMPAQUE

- TEMPERATURA

- LTIQUITATYO

- MAQUINAS Y QUIPO

G) ALMACENTAMIENTO

1) PRODUCTO TERMINADO

- TEMPERATURA

- LIMPILZA

- ETIQUETADO (FECHA DE ELABORACION Y
FECHA DE VENCIMEINTO)

2 BODEGAS SECAS

- MATEERIAL DE EMPAQUIL:

- ADITIVOS PERMITIDOS (CHOCOLATE.
VAINILLA, FRESA Y OOTROS)

H) PERSONAL

D INDUMENTARIA

2) HABITOS DI HIGIENE

3} TARIETA DE SALUD

I) SERVICIOS

IHESTIDORES

2) SERVICIOS SANIEARION

3} COMEDOR

J) MONITOREQ

DV INSPECCION OFICIAL
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ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Numero de “No Existentes” (NE)

Numero de “Pesimo” (P)

Numero de “Insatisfactorio” (I)

Numero de “Satisfactorio” (8)

CODIGO DEL ESTABLECIMIENTO

CLASIFICACION DEL ESTABLECIMIENTO
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CUADRO#1 ==
NUMEROQ Y TIPO DE CLASIFICACIONES OBTENIDAS EN CADA UNA DE LAS PLANTAS PROCESADORAS
DE PRODUCTOS LACTEOS UBICADAS EN LA CIUDAD DE GUATEMALA
NOVIEMBRE - DICIEMBRE DE 1,995

- CLASIFICACION
[Establecimiento P P% | NE |NE % ] 1% 3 S%
1 3 33 10] 111 23 258 54 60
2 3 33 14] 156 34 37.8 39] 433
3 0] 141 1 1.1 77 233 68| 756 -
4 7| 7.8 22| 24.4 11 122] 50| 556
5 1 K 26| 289 16 17.8 47| 522
6 4 44 19 211 16 17.8 51| 56.7
7 3 33 16] 17.8 11 1992 60| 66.7
8 7] 7.5 16] 17.8 36 40 31| 344
9 2] 22 7| 7.8 7 78 74 822
10 1 1.1 3 33 10 111 76] 844
11 9 10 26| 289 42 46.7 13 144
12 9 10 28] 311 31 34.4 22| 244
13 2] 22 13|  14.4 30 33.3] 45 50
14 3| 33 23] 256 36 401 28] 311
15 13| 14.4 35| 389 38 422 4] 4.4
16 4 44 28] 311 32 355 26 289
17 5] 55 26] 28.9 32 356 27 30
18 2 22 5 56 47 520 36 40
19 20] 222 37| 411 33 36.7 0 0
20 2] 22 15[ 16.7 18 20 55 611
21 9 10 26| 280 26 289 29| 322
27 ) 10 33 3b.7 42 467 6] 6.7
23 6] 67 23] 258 39 433 22| 244
24 6] 67 19] 211 27 30 38 422
75 3 33 23] 756 33 36.7 3] 344
26 71 75 32 356 35 38.9 16] 178
27 1 11 17| 18.9 37 30 45 50
TOTALES: 141] 581 543 22.36 753| 30.99| 993! 4086




CUADRO #2
RESULTADOS DE LA EVALUACION HIGIENICO-SANITARIA REALIZADA
EN LAS PLANTAS PROCESADORES DE PRODUCTOS LACTEOS UBICADAS EN
LA CIUDAD DE GUATEMALA
NOVIEMBRE - DICIEMBRE 1,995

Resultados # %
SATISFACTORIO 7 26
INSATISFACTORIO 20 74

TOTAL 27 100




CUADRO #3
CLASIFICACION DE LAS PLANTAS PROCESADORAS DE PRODUCTOS LACTEOS
UBICADAS EN LA CIUDAD DE GUATEMALA, QUE SI LLENAN LOS
REQUISITOS MINIMOS HIGIENICO -SANITARIOS
NOVIEMBRE - DICIEMBRE 1,995

CLASIFICACION
Establecimiento No Existente Pesimo Insatisfactorid Satisfactorio, @
1 NE # NE% P# P% | I# 1% S# S%
3 101 11.1 3 33|, 23 256 54 60
6 1 1.1 ot 1.1y 21 23.3 68| 756
7 191 21.1 4| 44 16 17.8 51| 567
9 16} 17.8 3 33| 11 12.2 60| 66.7
10 7 7.8 21 2.2 7 7.8 74| 822
20 3 3.3 171 1.1 10 11.1 76| 84.4
TOTAL: 16| 16.7 2| 22} 18 20 55| 61.1
711 11.27) 15|2.51| 106 16.83| 438| 69.53
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CUADRO# 4 =

CLASIFICACION DE LAS PLANTAS PROCESADORAS DE PRODUCTOS LACTEOS
UBICADAS EN LA CIUDAD DE GUATEMALA, QUE NO LLENAN LOS

REQUISITOS MINIMOS HIGIENICO - SANITARIOS

CLASIFICACION
Pesimo No Existente Insatisfactorio Satisfactorio
Establecimiento P# P % NE # NE % i# | % S# S %

2 3 33 14 15.6 34 37.8 39 433
4 7 7.8 22 24 .4 11 12.2 50 5586
5 1 1.4 28 289 16 17.8 47 52.2
8 7 7.8 16 17.8 36 40 3 34 4
11 E] 10 256 289 42 48.7 13 14.4
12 g 10 28 311 31 34.4 22 24 .4
13 2 2.2 13 14.4 30 33.3 45 50
14 3 3.3 23 258 36 40 28 311
15 13 14.4 35 38,9 38 422 4 4.4
16 4 4.4 28 311 32 3586 26 289
17 5 55 26 28.9 32 b6 27 30
18 2 22 5 586 47 52,2 38 40
19 20 22.2 37 41.1 33 36.7 0 G
21 2] 10 26 289 26 289 29 322
22 8 10 33 36.7 42 48.7 8 8.7
23 6 87 23 258 3s 433 22 24.4
24 6 6.7 19 21.1 27 30 38 422
25 3 3.3 23 25.6 33 3B8.7 31 34.4
26 7 7.8 32 356 35 389 16 17.8
27 1 1.1 17 18.9 27 30 45 50
TOTAL.: 128 6.99 472 26 24 647 35.845 555 30.82

52



NOVIEMBRE - DICIEMBRE DE 1995

CUADRO #5
MODA EN LAS DIFERENTES CONDICIONES EVALUADAS EN LAS PLANTAS PROCESADORAS
DE PRODUCTOS LACTEOS UBICADAS EN LA CIUDAD DE GUATEMALA

CLASIFICACION

Pesimo No Existente Insatisfactorio Satisfactorio

Establecimiento P# P % NE # NE % 1# | % S# S$%

Ubicacion 0 0 0 0 7 259 20 741
Alrededores 24 29.6 0 0 17 2% 40 49.4
Instalaciones 36 7.8 a1 17.6 1514 329 191 416
Saneamiento Ambiental 20 26 106 14 326 431 304 40.2
Equipo y Utensilios 5 1.5 149 48 51 15.7 119 38.7
Qperaciones 7 2.9 62 255 71 292 103 42.4
Almacenamiento 3 2.2 33 24.4 36 26.7 83 48.7
Personal 1 1.2 4 4.9 24 29.7 52 64.2
Servicios Generales 1 1.2 25 309 30 37 25 309
Monitoreos 0 ¢ 65 802 1 1.2 15 18.5
Despacho y Transporte 18 13.3 11 81 47 348 59 43.7
Aspectos Legales G 0 4 14.8 0 0 23 852
TOTAL: 115 473% 540| 22.22% 761 31.32% 1014} 41.73%
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Grafica # 1
Numero y tipo de clasificaciones obtenidas en cada una de las plantas procesaderas de productos lacteos
ubicadas en la ciudad de Guatemala
noviembre - diciembre de 1995
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GRAFICA # 2

Resultados de las evaluaciones HIGIENICO-SANITARIAS realizadas en las plantas procesadoras de productos
lacteos ubicadas en la ciudad de Guatemala

noviembre - diciembre 1,995

SATISFACTORIO
26%

INSATISFACTORIO \_
74%
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GRAFICA # 3
Cilasificacion de ias plantas procesadoras de productos lacteos ubicadas en la ciudad de Guatemala, que Si
LLENAN los requisitos minimos HIGIENICO - SANITARIOS
NOVIEMBRE - DICIEMBRE 1,995
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GRAFICA # 4
Clasificacion de las plantas procesadoras de productos lacteos ubicadas en la ciudad de Guatemala, que NO
LLENAN los requsitos HIGIENICO SANITARIOS
noviembre - diciembre 1,995
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GRAFICA#5 T
Moda en las diferentes condiciones evaluadas en las plantas procesadoras de productos lacteos ubicadas en la
I ciudad de Guatemala
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