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Resumen

Se disefid y redactd {a documentacidn relacionada con las Buenas Practicas
de Manufactura en la empresa Beila Vista y se brindd capacitacién en Buenas
Practicas de Lecheria (BPL) a los proveedores de leche de la empresa.

Para la elaboracion de ios documentos se tomaran como base los resultados
del DTC efectuado en el 2002, las “Practicas Actuales de Buena Manufactura en la
Manufactura, Procesamiento, Empaque o Almacenamiento de Alimentos para seres
humanos” de la FDA, el libro "Sanitation Control Procedures for Processing Fish and
Fishery Products" de la National Seafood HACCP Alliance y ef "Cédige Internacional
Recomendado Revisado de Prdcticas-Principios Generales de Higiene de los
Alimentos” del CODEX ALIMENTARIUS.

Las etapas realizadas para llevar a cabo el proceso de capacitacidon en BPL
fueron; visitas a los productores, disefic del curso, implementacién y evaluacién,

Se elabord el manual de Buenas Practicas de Manufactura que contiene los
lineamientos de la empresa en cuanto al manejo del personal, las instalaciones, el
equipo y ios utensilios y |os controles de las operaciones de produccion.

Se elaboraron los procedimientos estandar de limpieza y desinfeccion
(SS0P) de control de la calidad del agua, de control de la limpieza y desinfeccion de
tas estaciones de lavado de los empleados, de control de la limpieza y desinfeccidn
de las superficies en contacto directo e indirecto con el alimento, de preparacidon de
soluciones de desinfectante y de jabdn, de prevencidn de la contaminacidn cruzada
en la planta, de control de la salud e higiene de los empleados de la planta y de las
visitas, de control de plagas y de control de los adulterantes y de las sustancias
toxicas que se utilizan en la planta.

Finalmente, se elaboraron los procedimientos estdndar de operacidn (SOP)
relacionados con la elaboracion de queso fresco y crema iéctea,' la recoleccigon vy
transporte de la leche desde las fincas hasta la planta y el recibo y almacenamiento
de las materias primas y empaques.

Se obtuvo un impacto positivo en los productores con la implementacion del
curso de BPL. Se observd una mejora en las calificaciones de la empresa aj ser
evaluada con el DTC al finalizar este proyecto.

Se recomienda impiementar cada uno de los procedimientos desarroliados.

ix



1. Introduccion
1.1 Justificacion

La industria alimentaria fiene una responsabilidad especial en cuanto a la
mejora de la calidad. Aunque la calidad es siempre multidimensional, hay un
atributo particular que es indispensable: la inocuidad. Cuando se dice que un
alimento es inccuo se refiere a que su consumo no le va a causar ningun dafio a la
salud de ia persona que io ingiere,

Un valor central en la industria debe ser la conciencia de que las pérdidas
impartidas a la sociedad por faita de calidad en un alimento son mucho mas
severas que las pérdidas causadas por falta de calidad en otras actividades. En esta
actividad, las pérdidas no son solamente econdmicas, sino que incluyen la saiud, y
en casos extremos, la vida de los consumidores. Asi, una de las responsabilidades
primarias de los gerentes de empresas de servicios alimentarios es contar con un
sistema preventivo de aseguramiento de la calidad enfocado primordialmente hacia
la inocuidad (Inda, 2000),

El Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control o HACCP por sus siglas en
inglés, es un sistema dirigido especificamente a la inocuidad alimentaria (Ldpez,
2001) y es disefiado para controtar los problemas antes de que ocurran; es el
enfoque preferido para garantizar la inocuidad de ios alimentos porque proporciona
la manera mas efectiva y eficiente de asegurar que los productos son seguros
(McSwane et al., 1998).

Sin embargo, para que este sistema funcione primero se deben sentar las
bases que necesita, conocidas como programas de requisito. Es imperativo gque
toda industria de alimentos establezca, documente y mantenga programas
efectivos sobre los cuales se desarrollara y respaldara el HACCP, esto por cuanto
los mismos juegan un papel crucial en la reduccion de peligros v riesgos potenciales
a la salud (Anzueto, 2000).

Este mismo autor sefiala que las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
constituyen el prerrequisito mas importante del HACCP. Desde esta perspectiva, el
estabiecimiento y verificacion de las BPM debiera ser una de las primeras
actividades dentro de una estrategia gradual para poner en practica el HACCP
{Inda, 2000).

Las BPM constituyen el fundamento sanitario bajo el cual toda empresa
relacionada con el procesamiento y manejo de alimentos debe operar, asegurando

que hasta la mas sencilla de las operacicnes a lo largo del proceso de manufactura



se realice bajo condiciones que contribuyan al objetivo Oltimo de calidad, higiene y
seguridad del producte. Sin BPM en la empresa, es imposible gue un sistema
HACCP controfe o prevenga riesgos de inocuidad alimentaria de manera completa,
efectiva y econémica (Anzuetc, 1998).

En las BPM se involucran todas las acciones gque deben llevarse a cabo con
respecto al entorno de produccién (infraestructura, personal, ambiente, etc.) y las
operaciones gue se realizan en la planta, para lograr que los productos alimenticios
elaborados tengan la caiidad requerida (Henderson et al., 2000).

El Manual de BPM de una empresa debe contener los lineamientos generales
del manejo de las instalaciones, del equipo y del personal de la empresa, los
procedimientos de operacién estandar (SOP) y los procedimientos de operacién
estandar de limpieza y desinfeccién (SSOP) (Hendersen et al., 2000).

Los SOP son todos aquellos procedimientos que reguian el quehacer de una
empresa en las diferentes etapas del proceso. La importancia de un buen manual
de procedimientos o un manual de los SOP radica en que facilita la capacitacion,
garantiza la homogeneidad en los procedimientos y elimina malas interpretaciones
en los sistemas operativos de la empresa.

En los SSOP se describen las actividades asociadas con el manejo sanitario
de los alimentos y la limpieza del ambiente de la planta. En el manual, los
procedimientos de operaciones de limpieza y desinfeccion deberan estar escritos en
una forma muy clara para que los operarios responsables los puedan ejecutar.

Cuando fos SSOP han sido establecidos en una planta, el HACCP puede ser
mas efectivo porque se puede concentrar en los riesgos asociados con el alimento o
proceso y no con €l ambiente de la planta de procesamiento (Henderson et al.,
2000).

Garantizar la inocuidad es particularmente importante en cualquier industria
pero en la industria lactea es indispensable puesto que la leche esta expuesta a ser
contarminada desde el momento del ordeiio y almacenamiento, hasta el instante en
que es consumida (Revilla, 1985).

En Costa Rica existe una gran variedad de empresas dedicadas a |la
elaboracién de productos lacteos, Bella Vista es una de ellas y con sus productos
busca satisfacer las exigencias de los consumidores y garantizar la calidad e
inocuidad.

Esta empresa se localiza en Santa Cruz de Turrialba y se dedica a la
fabricacion de queso fresco y crema. Actualmente, esta planta procesa alrededor de
13000 Kg de leche a la semana y de esto se generan alrededor de 2000 Kg de
queso y 145 Kg de crema. Toda su produccion es vendida a la empresa COPROLAC



S.A., que compra un “prequeso” a varias plantas de ldcteos y lo transforma en
productos como cuajada, queso ahumado, queso palmito y queso rayado entre
otros, y luego vende en los supermercados bajo la marca comercial de TIQUESO.

COPROLAC S.A. cuenta con un programa de Evaluacion y Aprobacion de
Proveedores donde se establecid un método de valoracidn adecuado a sus
necesidades que permite clasificarlos segun su potencial y rendimiente real. £ste
programa exige que Bella Vista cumpla una serie de reguerimientos relacionados
con sistemas de calidad e inocuidad alimentaria {Mayorga, 2002). Por lo tanto se
convirtid en una necesidad para la empresa iniciar el camino hacia la
implementacidn de un sistema que le permitiera garantizar la calidad, entendida
como ausencia de defectos e inocuidad de sus productos, y asi poder continuar
siendg proveedor de COPROLAC.

A su vez Bella Vista formé parte de un proyecto gue desarrolld el Centro
Nacional de Ciencia y Tecnologia de Alimentos (CITA) en Santa Cruz de Turrialba.
En mayo del afio 2002, en el marco de este proyecto, se evalud a la empresa por
medio del Diagndstico Tecnolégico Cuantitativo o DTC versién 2000 con el objetivo
de conocer su nivel tecnoldgico y priorizar una serie de acciones para mejorario.

En aquella evaluacién, el sistema de BPM de la empresa obtuvo un 13,57 %
de cumplimientc al analizar aspectos como el manejo de los recursos, de las
instalaciones y del personal v el manejo de la produccién (Cortés, 2002). Los
resuitados encontrados mostraron grandes debilidades en la empresa por lo que
era evidente que debia iniciarse el trabajo en esa direccion.

Por otro lado, la construccion de un sistema eficaz de inocuidad alimentaria
a través de una cadena agroalimentaria, es un proceso iterativo de aprendizaje
para todos los involucrados. Por consiguiente, es sabio visualizar a largo plazo
involucrando a ios productores de leche (Inda, 2000).

Tomando en cuenta que la calidad del producto final de una empresa esta
estrechamente relacionada con la calidad de la materia prima que, recibe, surgid la
idea de disefar e impartir un curso denominado “*Buenas Practicas de Lecheria” que
engloba conceptos de BPM y de Buenas Practicas Agricolas.

Segun Anzueto (2000) cada empresa debe garantizar que sus proveedores
cumplan con las BPM y esta capacitacion fue clave para iniciar un cambio. ES
necesario instruir a los productores de ieche &n sistemas aplicados de inocuidad
alimentaria y es importante ayudar a facilitar la adquisicion de conciencia de los

beneficios econdmicos de estos sistemas en el plazo mas fargo (Inda, 2000).



Por gitimo, la realizacion de un DTC ai finalizar el proyecto permitié medir el
mejoramiento en el quehacer de la empresa, va que los resultados gue se
obtuvieron se compararon con los obtenidos en la evaluacion realizada en el 2002.

La industria de alimentos enfrenta hoy en dia grandes desafios, a los cuales
podrd responder con éxito Unicamente si utiliza mecanismos y sistemas de
administracién que la hagan mds competitiva (Anzueto, 1998). Uno de estos
desafios es incrementar y garantizar la calidad e inocuidad de los productos de
manera consistente. La gerencia de Bella Vista tiene [a conciencia de que este reto
debe convertirse en un objetivo de la empresa y gue el camino hacia su
cumplimiento inicia con la impiementacién de las Buenas Practicas de Manufactura
y con la garantia de que su materia prima principal, la leche, cumple con la calidad

requerida.



1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general

Elaborar el Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la empresa

Bella Vista para la linea de produccion de queso fresco y crema lactea y brindar

capacitacién en Buenas Practicas de Lecheria (BPL) a sus proveedores de leche.

1.2.2 Objetivos especificos

1.2.2.1

1.2.2.2

1.2.2.3

1.2.2.4

1.2.2,5

Elaborar los lineamientos generales sobre el manejo de las
instalaciones, el equipo vy el personal de la empresa.

Elaborar los procedimientos estandar de operacién (SOP) para la
linea de producpién de queso fresco y crema.

Elaborar los procedimientos estandar de limpieza y desinfeccién
(SSOP) para la linea de produccion de queso fresco y crema.

Disefiar e implementar un curso de capacitaciéon en Buenas Practicas
de Lecheria a los 9 proveedores de la empresa.

Comparar los resultados de los Diagnésticos Tecnologicos

Cuantitativos (DTC) realizados al inicio y al final del proyecto.



2. Marco tedrico

2.1 Importancia del Sector Lacteo en Costa Rica

El sector lechero costarricense se ha mantenido en alza, ia produccidn anual
en 1996 fue de 531 millones de litros de leche, en 1998, la cifra Hlegd a 584
millones; en el 2000 ascendio a 722 millones y en el 2002 alcanzo 766 millones.
Esto implica que diariamente Costa Rica produce 2,1 millones de litros, de los
cuales apenas un 6 % (126 000 litros) se exporta (Barquero, 2003).

En Costa Rica se dedican 362 Q70 hectareas a la produccion de leche y se
tienen registradas en la Camara Nacional de Productores de Leche 14209 fincas. El
hato nacional (hembras) dedicado a la produccidn estd calculado en 396 312
animales y hay razas especiales para leche y para doble propdsito {Barquerg,
2003). _

Algunas cifras que reflejan su importancia en la economia nacional se

muestran en el siguiente cuadro:

Cuadro 1. Cifras que caracterizan al sector lacteo nacional

Crecimiento promedio anual de produccion 4,05 %
Empleos directos de la industria lactea
) ) ) 4,000
(11% industria alimentaria)
Personas involucradas en el sector

) 50.000

(6% de la fuerza laboral del sector privado)

Participacion det sector en PIB

1,70 %

{contemplando las modificaciones del BCCR)

Exportaciones anuales del sector
$ 22,000,000

(2.4% de las exportaciones tradicionales)

Fuente: Vargas (2002).

Al analizar las caracteristicas de la comercializacidon de los productos lacteos
en nuestro pais se encuentra que los canales de distribucion son: detallistas en un
77% y supermercados en un 23%,

Las importaciones de productos lacteos (figura 1) vienen principalmente de
Panama, Holanda y Nicaragua (80% en total), seguidas de Estados Unidos con un
7%. Siguen Espafia (4%), Bélgica (3%) y México, Canada y otros con un 2 % cada
uno {Vargas, 2002).
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Figura 1. Porcentaje de las importaciones y pais de origen de los productos lacteos.

Por otro lado, las exportaciones de productos lacteos (figura 2) se dirigen
principalmente a paises centroamericanos: Guatemala, El Salvador y Honduras, con
un 85 % del total. Nicaragua es también destino para los productos costarricenses,
seguido de Panama y Reptblica Dominica aunque en menor grado.

0 Guatemala
El Salvador
40% [0 Honduras
O Nicaragua
= Colombia
@ Panama

15%

il Republica Dominicana
o Otros

30%

Figura 2. Porcentaje de las exportaciones y pais de destino de los productos
lacteos.



En relacién con el consumo de productos lacteos, Costa Rica es una clara
excepcion en la regidbn centroamericana, pues presenta niveles per cépita
semejantes a los de paises de gran tradicion en este tipo de consumo. A ello ha
contribuido la expansién de la produccién nacional, el ingreso per capita, la
educacion de la poblacidn, la inversion en salud y un espiritu de identificacion de la
poblacién con los productos lacteos nacionales (Pomareda, 2000).

Para el afio 2001, el consumo per capita de lacteos en Costa Rica fue
estimado en 192, 2 Kg de Equivalente de leche fluida (ELF) / habitante y estuvo
compuesto por un 35 % de queso, un 27,5 % de leche fluida, un 19,1 % de natilla
y yogurt, un 12,7 % de leche en polvo, con respecto al total. El restante 5,6 % esta
compuesto por helados, leches evaporadas y condensadas y mantequilla (SEPSA,
2001).

En el afo 2002, segln Vargas, se estimo6 este consumo en 200 Kg ELF v al
comparar con el resto de paises de Latinoamérica Costa Rica se sigue situando en
la tercera posicion.
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Figura 3. Consumo anual de leche per capita por pais (equivalente en litros)

La esperada expansion del sector lechero nacional en los préximos afios vive
la incertidumbre ante la imposibilidad de abrir mercados en el Caribe y Panama. Los
miembros de la comunidad de Estados de Caribe (Caricom por sus siglas en inglés),
Republica Dominicana y Panaméd no abrirdn pronto sus mercados a los lacteos
costarricenses. Ademsds, se esperaba vender a Repiblica Dominicana, pero no ha
aceptado la cuota de 2200 toneladas métricas anuales de leche en polvo acordada
en el tratado de libre comercio (TLC) entre ambos paises. Panama, gran mercado



para la leche costarricense, mantiene suspendidas i{as negociaciones del TLC c¢on
Costa Rica. Queda la opcidn de los mercados centroamericanos y México, pais
donde se pretende vender especialmente en los estados del Sur (Barquero, 2003).

Luege de que la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos, en abril del
2003, anunciara su expansion al resto de Centroamérica, especificamente con la
apertura de una planta en Guatemala y la pasibilidad de hacerio también en El
Salvador (Barquero, 2003}, se concreta en julic de este mismo aho la compra del
51% de las acciones de una de las plantas procesadoras de lacteos mas importante
en el primer pais. De esta manera, se hace mas facil, para la empresa nacional
acceder desde ahi al mercado mexicano.

Las rondas de negociacion del TLC de Centroamérica con Estados Unidos ya
concluyeron. Se incluyd en este tratado a los lactecs, donde se estipula una
reduccién pauiatina de los aranceles, hasta llegar cero aranceles en 20 afios. Esta
situacién es preocupante pues los productores de la regidn centroamericana
dificilmente podran competir contra los productores del pais del Norte mientras
estos reciban ayudas y subsidios que les reducen los costos reales en un 55%
{ACAN-EFE, 2003).

Ademads, es importante mencionar que existe una cantidad considerable de
empresas en Costa Rica, pequefias y medianas, que se dedican a la produccién de
derivados lacteos y que aunque, en este momentg, no tienen acceso a mercados
internacionales si son proveedores de gran cantidad de productos que se consumen
en la gran area metropolitana (GAM) y en el resto del pais.

Parte de estas pequefias y medianas empresas estan localizadas en la zona
de Santa Cruz de Turrialba. Segdn Mora (2003), hoy en dia, en esta zona se cuenta
con 10 plantas procesadoras de quesc y cientos de productores artesanaies. Es
desde ahi, donde salen diariamente unos 12.000 kilogramos hacia todo el pais
{Rodriguez, 2003). Algunas de ellas, incluso venden productos que se colocan en
las principales cadenas de supermercados del drea metropolitana: Hipermas, Mas
por Menos, Perimercados y Auto Mercado. Este es el caso de Bella Vista y por lo
tanto debe garantizar !a calidad de sus productos, especialmente desde el punto de
vista de la inocuidad para proteger la salud de los consumidores.

Dadas las condiciones nacionales e internacionales, es imperativo entregar al
consumidor un producto inocuo. La industria de alimentos ha aceptado la gran
responsabilidad de cuidar la seguridad de sus procesos de manufactura y productos
terminados (Mc Swane, 1998) y la industria de la leche y sus derivados no se

excluye de esta situacion.
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Las empresas enfrentan retos importantes gue podran ser superados solo si

se implementan sistemas de gestidn que garanticen la calidad (Anzuelo, 1998).

2.2 51 s de idn Calidad

La calidad se volvid una cuestidbn de supervivencia. Las empresas de
produccidon se ven sometidas en los mercados nacionales, pero mas intensamente
en los internacionales, a una competencia cada vez mas intensa con respecto a la
calidad. Solamente serdn exitosas aguellas empresas gue colocan al cliente, con
sus necesidades individuales, en el centro de sus esfuerzos (OVQ, 2001). En el caso
especifico de la industria alimentaria una de las principales caracteristicas de
calidad de un producto es que sea inocuo,

Los sistemas de gestidn de calidad son las herramientas mas eficaces que
poseen las empresas dedicadas a la produccion, venta y manipulacion de alimentos
para demostrar su compromiso con la calidad y la inocuidad de sus productos. Por
esta razon, la legislacion actual a nivel mundial vela para que toda la industria
alimentaria, independientemente del tamafio que posea, establezca un programa
de aseguramiento de calidad apropiado {Merx, 1599).

Las buenas practicas de manufactura, como programa requisito de HACCP
(Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), constituye la primera etapa de
un camino hacia la implementacién de sistemas que le permitan a las empresas
cumplir con este compromiso de garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos
que producen (Anzueto, 1998). Otro programa que puede constituir un soporte
para el buen funcigpnamiento del HACCP, especificamente en el caso de una
empresa que se dedica al procesamiento de la leche, son las buenas practicas de
lecheria (BPL) ya que le permiten garantizar la calidad e inocuidad de su materia

prima principal.
2.2.1 Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

En todos los paises, sin excepcion, la industria de alimentos debe trabajar
bajo las normativas de la Buenas Practicas de Manufactura (BPM), promulgadas en
1969 por la Administracidon de Drogas y Alimentos (FDA) de Estados Unidos
(Troller, 1993).

Las BPM constituyen el fundamento sanitario bajo el cual toda empresa
relacionada con el procesamiento y manejo de alimentos debe operar, asegurando
que hasta la mas senciila de las operacicnes a lo largo del proceso de manufactura

se realice bajo condiciones que contribuyan al objetivo Ultimo dé calidad, higiene y
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inocuidad del producto. Gracias a lo integral de su enfoque y aplicacion en
practicamente todas las areas de una empresa, las BPM son en si mismas un
sistema de control de calidad a través de la eliminacion o reduccion de riesgos de
contaminacién de un producte (Anzueto, 1998).

Ademas, incluye todas las acciones que permitan establecer mecanismos
preventivos para asegurar que todas aquellas actividades que pueden tener
relacién con el deterioro de alimentos debido a condiciones no sanitarias sean
controladas, monitoreadas, verificadas, documentadas y auditadas (Rivera, 2001).

La aplicacion de fas BPM involucra como minimo, el personal, 10s procesos y
areas de produccion, las instalaciones y los servicios de las mismas, la maquinaria y
el equipo, el almacenaje v el transporte, la limpieza, la higiene y la desinfeccidon
{Anzueto, 1998).

El Manual de BPM de una empresa debe contener los lineamientos generales
del manejo de las instalaciones, del eguipo y del personal de la empresa, los
procedimientos de operacion estdndar (SOP) y los procedimientos de operacion

estandar de limpieza y desinfeccion {SSOP) (Henderson et af., 2000).
a) Procedimientos Estandar de Operacion (SOP)

Los procedimientos estandar de operacion son todos aquellos
procedimientos que regulan el quehacer de una empresa en sus diferentes etapas
de proceso y aspectos organizacionales de los sistemas de abastecimiento de
materias primas, despacho y venta de producto terminado {Henderson et af, 2000).

Corresponden a procedimientos documentados, especificos para cada planta
de alimentos, donde se establecen claramente en forme concisa y ordenada, la
serie de pasos que se deben seguir durante un proceso productivo de manera que
se minimicen los riesgos asociados con la producciéon (Mayorga, 2000).

Un buen manual de procedimientos o un manual de los SOP de la empresa,
es un prerreguisito del sistema HACCP por su importancia para facilitar la
capacitacién, garantizar la homogeneidad en |0s procedimientos y eliminar malas
interpretaciones en los sistemas de la empresa (Henderson et af, 2000).

Los procedimientos estandar de operacién deben cumplir ciertos requisitos.
Ser claros y de facil seguimiento tanto para el personal encargado de llevarlos a
cabo, como para el personal administrativo de la empresa que establece politicas
en torno a estos. Ademas, ser detallados y exactos en el sentido en que al referirse
a una actividad especifica puntualicen equipos o materias primas involucradas, sin

posibilidad de confusion por parte de la persona que los sigue. Los procedimientos
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deben dar datos exactos como temperaturas, tiempos, concentraciones, etc., que
permitan al operador seguirlos de forma clara y sin desviaciones. Los SOP deben
incluir métodos de andlisis, especificaciones de materia prima, de proceso y de
producto terminado para garantizar un producto conforme e inocuo (Mayorga,
2004). Estos procedimientos van a contemplar todo aquelio que no esté relacionado

con las actividades directas de limpieza o desinfeccién (Henderson et a/, 2000).

b) Procedimientos Est_éndar de Limpieza y Desinfeccion (SSOP)

tos procedimientos estandar de ilimpieza y desinfeccion describen las
actividades asociadas con el manejo sanitario de alimentos y la limpieza del
ambiente de 1a planta (Henderson et af, 2000).

Un programa de BPM debe contar con un manual de SSOP, los cuales
deberédn estar por escrito en una forma muy clara para que los operarios
responsables los puedan seguir (Henderson et a/, 2000).

Para un proceso productivo FDA (2001) y Anzueto (2000) recomiendan
manejar los topicos relacionados con la limpieza y la desinfeccién agrupados en
ocho dreas:

1. Inocuidad de! agua que entra en contacto con los alimentos, las superficies
de contacto o el agua utilizada en la produccion de hielo.
Limpieza y desinfeccion de las superficies de contacto con el alimento.
Prevencion de la contaminacion cruzada.

Mantenimiento de las facilidades sanitarias.

LA

Proteccion de los alimentos, material de empaque, materias primas vy
superficies de contacto, contra {a contaminacion con lubricantes,
condensados y agentes de limpieza.

Adecuado almacenamiento, uso y rotulacidn de los agentes toxicos.

Contrel de {a salud e higiene del personal.

Exclusion de plagas de la planta de produccion.

Estos ocho topicos son de gran utilidad para controlar riesgos, debido a que
especifican 10s procedimientos para evitar la contaminacion de los productos,
Ademds, garantizan que todos ios colaboradores, desde la gerencia hasta los
operarios de planta, cdmprendan la importancia de la limpieza y desinfeccion
{Henderson et al, 2000).
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2.2.2 Buenas Practicas de Lecheria (BPL)

En general, las buenas practicas de manejo se refieren a las practicas para
reducir el pefigro microbiano en los alimentos. Es importante, ademas, tomar en
cuenta los peligros fisicos y quimicos.

El término de buenas practicas de manejo puede incluir tanto a las Buenas
Practicas Agricolas (BPA) que se emplean en la produccién, recoleccion, seleccion,
empaque y almacenamiento de productos agricolas; como las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), en el contexto de los procesos de produccion, empaque,
almacenamiento y transporte (FDA, 1999).

En el caso especifico de una empresa que se dedica al procesamiento de
leche, adquiere especial importancia, 1a aplicacidén por parte de sus proveedores de
lo que se conoce como buenas practicas de ordefio (BPO) en sus lecherias. Las BPO
consisten en una serie de actividades que se deben llevar a cabo antes, durante y
al finalizar el ordefio. Estas involucran aspectos de higiene del personal, limpieza y
desinfeccion de las instalaciones, los utensilios y el equipo de ordefio, el manejo
adecuado de los animales y la rutina correcta de ordefio.

En este sentido, hay una serie de aspectos importantes que pueden
complementar las BPO y que pueden ser de gran ayuda para garantizar ia calidad e
inocuidad de la leche que se compra en cada finca. Estos aspectos se derivan de la
filosofia de las buenas practicas agricolas o de las buenas practicas de manufactura
y se pueden adaptar al ambiente de la lecheria. Estos son: los factores que afectan
la calidad de la leche, |a calidad det agua, los requisitos de las instalaciones con las
que se debe cumplir en una lecheria, los pasos adecuadoes de una rutina de limpieza
y desinfeccion, la salud de los colaboradores, las enfermedades mas comunes
relacionadas con vacas y que se transmiten al ser humano a través de la leche
(tuberculosis, ieptospirosis y brucelosis); como prevenir, identificar y tratar la
mastitis y el manejo del estiércol y los desechos que se generan en las lecherias.

Finalmente, se puede entences concluir que, las buenas practicas de lecheria
(BPL) abarcan tantc las buenas practicas de ordefio como 105 aspectos
mencionados en el parrafo anterior.

Desde esa perspectiva, es importante para la empresa Belia Vista que sus
proveedores de leche conozcan e implementen las BPL en sus lecherias. La
estrategia a seguir, para lograr esos resultados, debe iniciar con curso de
capacitacién dirigido a elios con la finalidad de ir introduciendo en sy quehacer este

impartante tema.
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2.3 Capacitacién

“Capacitacion es compartir los conocimientos con los demas y aprender”
(FAQ, 2002).

El individuo cuenta con una serie de habilidades innatas que pueden ser
puestas en practica de dos modos:

a) toma de contacto directa y exclusiva con la practica u operativa
{entrenamiento), ejerciendo su aptitud, apelando por lo tanto a su capacidad
individual. Todo esto implica un proceso educacional para el adulto.

b) cuando ademds se adquieren conocimientos tedricas que, al tomar contacto
con la practica, Hevan al desarrolio de esas capacidades individuales,

conformando las competencias laborales.

Por lo tanto, capacidad se refiere a la habilidad real que posee el individuo al
desempefiar cierta actividad, que se obtiene desarrollando la aptitud
correspondiente a través de la practica, siempre y cuando se cuente con el
entrenamiento acorde. Por ende, basandose en sus capacidades innatas, un aduito
debe “educarse” ¢ haber sido “educade” minimamente para poder capacitarse
{Chiavenato, 1998).

La capacitacidn es mediatizada en forma pasiva o activa y suele ser ejercida
directamente por individuos con sSaberes reconocidos y con condiciones
naturaimente adquiridas, lo que permite la transmision del conocimiento en forma
efectiva.

Al capacitarse, se pretende “aprehender datos” o sea, obtener un
conocimiento que permita saber mas de un tema para poder operativizario mejor.
En suma: capacitarse implica siempre un aprendizaje previo y deberia promover en
consecuencia, un aprendizaje nuevo.

Este Ultimo no siempre sucede debido, fundamentaimente, a las
“distorsiones perceptivas”, que parten de la apreciacion de cada individuo y son
causa de una inadecuada “comunicacion”. De esto se desprende que un aprendizaje
implica entonces, necesariamente, “comunicacion”, y la forma en que ese
aprendizaje es efectivo, es a través de una adecuada comunicacidn entre emisor y
receptor {(Céaceres, 2002).

Los términos “capacitacidén” y “educacion” muchas veces son usados como
sindnimos, pero la realidad es que educacion seria inherente mas al entrenamiento
gue a la capacitacidn. En efecto, muchas veces hemos escuchado que “el nifio se

educa y el adulto se capacita”. Los individuos adultos en realidad pueden
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simplemente entrenarse, entendiendo por entrenamiento: Jlun proceso
educacional a corto plazo aplicado de manera sistematica y organizada, mediante el
cual las personas aprenden conocimientos, aptitudes y habilidades en funcion de
objetivos definidos”. Otros autores sefialan que “el entrenamiento es el acto de
aumentar el conocimiento vy la pericia de un empleado para el desarrollc de
determinado cargo o trabajo” (Chiavenato, 1998),

Si bien la capacitacién puede considerarse como la puesta en marcha de las
capacidades del individuo, no necesariamente implica repeticion de conductas,
entendiendo por conducta, lo objetivamente visible del comportamiento. En el
entrenamiento, por su parte, se involucran cambios de comportamiento, o sea,
aquelio a los cuales apelamos para la sensibilizacion de las personas, como por
ejemplo en los temas de buenas practicas de manufactura o0 buenas practicas de
lecheria, que son de especial interés en el desarrollo de este proyecto.

Los objetivos globales del entrenamiento son: brindar al individuo entrenado
una oportunidad de mejora en su desarrollo personal, permitir un cambio de actitud
y dar la preparacion especifica en los temas que permitan a la organizacién el logro
de sus metas.

Dependiendo de las competencias necesarias para cubrir ei cargo que
ocupen, las personas pueden ir mas alld del entrenamiente o sea capacitarse,
Cuando el individuo accede a conocimiegntos qgue van mas alld del entrenamiento,
adquiere su “competencia laboral”, y se puede entonces cataiogar a esa
capacitacion como efectiva {Caceres, 2002).

Para lograr tener una capacitacion efectiva es importante vincular el saber
con el hacer. Una de las condiciones, para cumplir con esta premisa, es lograr la
participacion de todos los sujetos en el proceso de andlisis de los problemas. Si
queremos encontrar un modo de capacitar que relacione el saber con el hacer
tenemos que lograr la adquisicidén de conocimientos vinculados con la accion
(Anonimo, 2002).

Por lo tanto la capacitacion debe hacerse en forma planeada concordante
con los objetivos de la empresa (Caceres, 2002).

Las actividades o estrategias de aprendizaje son la combinacién de métodos
de ensefianza, medios, materiales, técnicas y contenidos, organizados de tal
manera gue permitan obtener los objetivos propuestos. Dichas actividades se
disefian, seleccionan y desarrollan en funcion de los objetivos, las circunstancias,
las experiencias y las diferencias individuaies, la disponibilidad de recurses y los

contenidos de instruccidn teniendo siempre presente, al organizarles, el principio de
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“aprender haciendo” y que el proceso debe centrarse en ei sujeto de formacion
(Cortés ef al, 1989).

La capacitacién de adultos, por {a franja especial de capacitados que incluye,
tiene algunas particularidades que hacen que la tarea sea, ademas de compleja,
materia de especializacion por parte de los docentes.

Para la capacitacidn de personas adultas es necesario utilizar metodologias
apropiadas, las practicas de clase magistral y sin lugar a la intervencion directa de
los participantes dificuitan el proceso de aprendizaje (Henderson et al, 2000).

Los estudiantes aprenden por cualquier medic siempre y cuando la
pedagogia proyectada permita que el individuo se motive. El alumno debe alcanzar
un umbral minimo que le permita facilitar asi su aprendizaje. Cuando se capacita y
entrena, al aplicar lo aprendido a la practica (e induso cuando se estd aprendiendo)
se esta generando un cambio. Toda capacitacién y entrenamiento implica, ademas,
un ciclo de motivacion que permite el desarroilo de actitudes positivas frente a ese
cambio.

Las actitudes potenciales respecto al cambic pueden ser: indiferencia
(apatia, comportamiento regresivo, pérdida de interés), resistencia pasiva (quejas,
hacer l¢ minimo, no se aprende), resistencia activa {retarda la tarea, se incurre en
errores, deterioro, sabotaje deliberado) y aceptacién (actitud cooperativa,

entusiasmo, resighacion cuando no salen las cosas segln los deseos personales).

De una manera muy generai se puede expresar que 1os adulfos:

+ estan fuertemente orientados a metas mds que a la capacitacion en si misma.

+ pnecesitan saber los fines y objetivos del aprendizaje. Dadle a un hombre el
"como™ y soportard cualquier “por qué” {(Goéthe).

+ son esencialmente practicos y casi todo se tamiza por el cernidor de
solucionar problemas.

+ tienen detras, pero condicionando el presente y el futuro, una experiencia de
vida intransferibie, distintas unas de otras y en muchos casos, generadora de
habitos y costumbres dificiles de desarraigar.,

La capacitacidn se asienta en un aprendizaje, para elio el facilitador debera
ser capaz de desarrollar sus habilidades de tal manera que se dé lo que se
denomina “aprendizaje activo”, entendiendo por tal aguel que se aprende a traves
de la accién. El aprendizaje activo consiste en un proceso de reflexion que se basa
no solamente en la teoria, sino también, en la experiencia de cada uno de los
participantes de un grupo; tiene como objetivo ja efectividad y la mejora continua
{(Caceres, 2002).
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Al lgual que las técnicas de capacitacion, las formas de evaluacion deben ser
especializadas para aduitos. Los resultados permitirdn medir ei desempefio de cada
persona capacitada {Henderson et af, 2000). Los exdmenes escritos no son la Unica
manera de evaluar el impacto de una capacitacion, existen otras técnicas y en este
campo es importante usar la creatividad para desarrollar actividades que se
adapten al nivel que los estudiantes requieren (Caliba, 2003).

La idea de capacitar a ios proveedores de Bella Vista en "Buenas Practicas
de techeria” surge al tomar en cuenta que la calidad del producto final de una
empresa esta estrechamente relacionada con la calidad de la materia prima que
recibe. Segun Anzueto (2000) cada empresa debe garantizar que sus proveedores
cumplan con las buenas practicas y esta capacitacion seria clave para iniciar un
cambic en ese sentido. Es necesario instruir a los productores de leche en sistemas
aplicados de inocuidad alimentaria y es importante ayudar a facilitar la adquisicion
de conciencia de los beneficios econdmicos de estos sistemas en el plazo mas largo
(Inda, 2000).



3. Materiales y métodos

3.1 Localizacion de la practica
La practica se desarrold en la empresa Bellavista, ubicada en Santa Cruz de

Turrialba.

3.1.1 Descripcion de la empresa

Fue fundada en setiembre de 1996 por Luz Marina Camacho y se dedica
basicamente a la produccidon de queso fresco. Cuenta con tres personas que
trabajan en planta a tiempo completo y su propietaria, quien ademas de ser la
gerente se encarga de labores de venta y transpoite de los productos a San José.

En Bella Vista se producen tres diferentes tipos de queso: queso Turrialba a
paitir de leche entera, queso “para supermercade” eiaborado a partir de una leche
con un contenido de grasa de un 3% y el queso que se destina para ser salado y
luego rayado con un contenido de grasa en la leche de un 2,8%. También se
produce airededor de 14S kg de crema semanalmente gue se vende a COPROLAC
S.A.

3.2 Procedimiento

3.2.1 Elaboracidon del manual de BPM

Tomando c¢coma base los resultados obtenidos por la empresa en el DTC
version 2000, efectuado en mayo del 2002, se decidié elaborar el manual de
Buenas Practicas de Manufactura.

Para el disefio del manua! se consultaron las “Practicas Actuales de Buena
Manufactura en la Manufactura, Procesamiento, Empaque o Almacenamiento de
Alimentos para seres humanos” de la FDA (s.f), el “Cddigo Internacional
Recomendado Revisadoe de Practicas-Principios Generales de ,Higiene de los
Alimentos” del CODEX ALIMENTARIUS (s.f.), el libro "Sanitation Control Procedures
for Processing Fish and Fishery Products" de la National Seafood HACCP Alliance
(2000), el libro “Engineering for food safety and sanitation: A guide to the sanitary
design of food plants and food plants equipment” (Imholte, 1984} y el libro
“Principles of Food Sanitation” {(Marriot, 1999).

Dicho manual incluye el disefic ¥ la elaboracion o redaccién de diferentes
documentos. A saber:

+« Los lineamientos de la empresa en cuanto al manejo del personal, las

instalaciones, el equipo y los utensilios y los controies de las operaciones de
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produccion, mediante los cuales se garantiza la elaboracidon de productos
inocuos para el consumidor.

+ El procedimiento de recoleccion y transporte de la leche desde las fincas hasta
la planta.

+ E| procedimiento de recibo y almacenamiento de las materias primas vy
empaques.

+ El procedimiento de elaboracion del queso fresco y la crema lactea.

+ El procedimiento para el control de la calidad del agua que se usa en ia planta.

+ El procedimiento para el control de la limpieza y desinfeccion de |las estaciones
de lavado de los empileados.

+ El procedimiento para el control de ia limpieza y desinfeccion de las superficies
en contacto directo e indirecto con el alimento.

+ E! procedimiento para |1a prevencion de la contaminacion cruzada en la planta.

+ E| procedimiento para el control de la salud e higiene de los empleados de la
planta y de las visitas.

+ FEl procedimiento para el control de piagas.

+ El procedimiento para el control de adulterantes y de las sustancias tdxicas que
se utilizan en la planta.

+ Et procedimiento de preparacion de soluciones de desinfectante y de jabon.

3.2.2 Diseiio e implementacion de un curso de capacitacion en BPL a los

proveedores de la empresa.

Para llevar a cabo este objetivo se contd con la asesoria de un especialista

en educacion para adultos.

a) Visitas a los 9 productores

Se hizo una visita a cada uno de los proveedores de leche de la empresa con
el fin de hacer el primer contacto, conocer sus instalaciones y mediante un
cuestionario de evaluacién obtener informacion valiosa que permitiera planear

adecuadamente el curso.

b) Disefio del contenido del curso e implementacion
Para la escogencia de los temas se tomaron en cuenta los resultados
obtenidos a partir del cuestionario, las observaciones realizadas en las visitas a las

fincas de cada productor, la informacion proporcionada por la. propietaria de la



20

planta acerca del historial de problemas que presenta cada uno y la tematica a
tratar.

De acuerdo a la estructura recomendada por Van der Bijl {2003}, se elabord
una matriz que incluia el objetivo general, los temas del curso, los objetivos
especificos relacionados, los métodos o técnicas, los responsables y los tiempos.

Se disefiaron dos actividades para evaluar el impacto de la actividad de
capacitacian sobre los productores y se denominaron “Busque las malas practicas”
y “Lista de mejoras”. Ademas, se disefié¢ un cuestionarfo de evaluacion para que ios
participantes dieran su opinion sobre la actividad.

El disefio incluyd también la planeacion y la logistica que involucraba un
curso de esta naturaleza.

Para la implementacién del curso se coordind con la propietaria de la planta
para conseguir los lugares donde llevar a cabo las capacitaciones y con los

productores para definir las fechas y el horario mas conveniente.

3.2.3 Evaluacién del nivel tecnoldgico de la empresa al finalizar la

practica.

Para evaluar el mejoramiento de la empresa con la realizacion de este
trabajo se hizo un Diagndsticc Tecnoldgico Cuantitative (DTC wversidn 2000) al
finalizar el proyecto y de esta manera se pudo comparar estos resultados con los

obtenidos en el primer DTC de mayo del 2002 (Cortés).



4. Resultados y discusion

4.1 Documentacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y

formato

La elaboracion de la documentacion se hizo basandose en el (nico registro
de proceso que tenia la empresa y en los resuitados de la evaluacion por medio del
Diagnostico Tecnologico Cuantitativo (DTC version 2000}, el cual califica el nivel
tecnolégico de la empresa al evaluarla en cuanto a recursos, producto y gestion
utilizando conceptos basados en el Codex Alimentarius y las normas ISO 9000 vy
14000 del afio 2000. Las calificaciones obtenidas en los aspectos relevantes de ese
proyecto no se inCluyen para respetar la confidencialidad de la empresa.

Esto incluyd basicamente, la redaccion de los lineamientos generaies, 10s
procedimientos estdndar de limpieza y desinfeccion (SSOP) y el procedimiento
estandar de operacién para la linea de queso fresco y crema lactea. Se tomo Ia
decisidn de organizar el manual de BPM en tres submanuales con el fin de facilitar
su uso dentro de la empresa, estos fueron denominados:

1. Manual de Lineamientos de Buenas Prdcticas de Manufactura
2. Manual de Procedimientos estandar de operacion {SOP)

3. Manual de Procedimientos estandar de limpieza y desinfeccidn (550P)

Para el conjunto de documentos se definid un formato estandar con el fin de
uniformar la documentacién que se generd en la empresa y para esto se utilizd el
recomendado por 1a norma 150 9001:2000 (OVQ, 2001) que incluye: denominacion
del documento, la identificacidn en todas las paginas (con la versidn), la revision y
aprobacion y por ultimo la descripcion y el contenido técnico.

Se disefid un encabezado en la parte superior de la pdgina qug contiene
informacion importante que facilita la identificacién de cada documentp. Este
mismo se completd con un cddigo segldn la naturaleza del documento, el ndmbre de
la persona que elabord el documento, la fecha de emision y el logo de la empresa
para iograr de esta manera una mayor especificidad (Equipo Calidad-CITA, 20013.
la escogencia de la codificacién utilizada en los documentos se realizo
cuidadosamente ya que es importante que la misma sea facil de interpretar para
gue los usuarios rdpidamente identifique de que tipo de documento se trata.

El formato de la enumeracidon de las paginas utilizadas se presentaba
siempre comparandola con el ndmero de paginas total del documento (por ejempio

pdgina 5 de 15). De esta manera y junto con las firmas de emision y aprobacidn es

21
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mas sencillo controlar cada documento y se evita la pérdida de pdginas o la

adulteracion del mismo,

En el caso del cuerpo de los documentos, se utiiizd el mismo formato para

los SOP y los SSOP y uno ligeramente diferente para el manual de lineamientos

{Equipa Calidad-CITA, 2001). Este Gitimo consta de las siguientes partes:

objetivo

alcance

responsabilidades

organigrama

politicas

definiciones

responsables de la revisidn dei manual
revisién del manual y procedimientos
documentos retacionados

lineamientos sabre manejo del personal
lineamientos sobre instalaciones
lineamientos sobre equipo vy utensilios
controles de tas operaciones de produccion

lista de distribucion

En el caso de los procedimientos de operacion estandar y los procedimientos

estandar de limpieza y desinfeccién el cuerpo estd compuesto por las siguientes

partes (Henderson et al/, 2000) :

indice

objetivo

alcance

responsables
procedimiento
monitoreo y frecuencia
acciones correctivas
registros

apéndices

Cada una de las partes anteriormente mencionadas tiene su importancia. El

indice permite conocer rapidamente el contenido del procedimiento y permite

ubicar rapidamente la informacion de interés. Ei objetivo se refiere a la razon del

procedimiento descrito, es decir, @ un “para qué”. El alcance especifica las personas

u objetos que cubre e! procedimiento y en el apartado de responsables se nombra a
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los encargados de realizar las actividades requeridas para que se pueda cumplir el
objetivo propuesto. El procedimiento es una lista de actividades que se realizan
para cumplir el objetivo planteado por lo que es importante que esté escrito de
forma clara y precisa.

Se establecid un procedimiento de monitoreo de las distintas variables que
permitan mantener los procesos de la planta bajo control, siendo esto un aspecto
clave. Asi mismo, se definid la frecuencia con que se deben realizar las mediciones
y @ su vez establecer acciones correctivas cuando un proceso se sale de los limites
establecidos, lo cual es importante por que evita confusiones, decisiones
incorrectas, ademds de problemas de calidad e inocuidad y ayuda a ordenar el
trabajo de la planta.

Se disefiaron también registros, los cuales mantienen el mismo formato
mencionado anteriormente para el encabezado. En el caso del cuerpo de estos
documentos, cada uno de ellos cuenta con {a siguiente informacidén: fecha del
monitoreo, “elaborado por”, “aprobadeo por”, informacién tomada, observaciones y
medidas correctivas, firma del regsponsable de llenar el registro y fecha y firma del
responsable de la revision de! registro.

Un ejemplo de los procedimientos desarrollados junto con los registros

asociados puede observarse al final de este documento en el anexo 1.
4. 2 Proceso de redaccion de la documentacion

El manual de BPM fue creado tomando en cuenta la reaiidad de la empresa y
el nivel de escolaridad de los futuros usuarios del mismo.

Existe la creencia de que hacer procedimientos es nada mds escribir pero
este proceso involucra en realidad una parte més practica, ya que se debe
presenciar todas las actividades de la empresa que se relacionen con el
procedimiento en cuestion para que este sea realmente Gtil para la,.empresa.

Una vez que se habia decidido cuales eran los documentos que se iban a
desarrollar, se inicid una segunda etapa que consisti¢ principalmente en visitas a la
planta para establecer un primer contacto con los operarios y conocer el proceso
productivo. En estas visitas se pretendia recopilar la informacién necesaria, para la
redaccion de la documentacién, relacionados con el funcionamiento de la planta, las
instalaciones y el equipo, las interacciones entre las diferentes zonas de la planta,
el comportamiento del personal y el desarrollo de las actividades propias del

proceso productivo.
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Paralelamente a esta etapa de visitas, la persona encargada de la redaccion
de los documentos estudio y entendié la teoria relacionada con las BPM y con el
proceso de elaboracion de queso fresco y crema idctea con el fin de apoyar el
proceso.

Se analizd el proceso de elaboracion de los productos durante todas las
etapas, desde el recibo de materias primas hasta el almacenamiento y despacho
del producto terminado. Esta actividad junto con la observacién del proceso de
elaboracion en la planta y de otros procesos, como por ejemplo limpieza y
desinfeccidn, manejo de desechos, manejo de bodegas, etc., en repetidas ocasiones
permitio contar con informacion para dar inicic a la redaccidn de ios documentos.

La dindmica que se siguid para generar la documentacion fue la siguiente:
se escribio el primer borrador y luego se corroboré la informacién con lo que
sucedia en la planta, seguidamente se hicieron los ajustes y se modificd el
borrador. La manera de corroborar la informacion consistid en un proceso de
observacion y de entrevistas a cada operario involucrado en el proceso y con la
propietaria para comprobar si realmente las cosas se hacian como estaban escritas.

Se repitié este proceso hasta que el documento fuera adecuado, es decir que
o que se escribié se apegaba a la realidad de la planta y reflejara realmente lo que
acontecia. Se hicieron, ademas, las observaciones y cambios pertinentes en los
distintos procesos siempre que esto representara una mejora de la productividad
y/o en el aseguramiento de la inocuidad del producto resultante.

En algunos casos, sobre todo para los SSOP, se debieron crear y documentar
procedimientos que no se llevaban a cabo en la planta o se efectuaban muy rara
vez. Esta parte es tal vez una de las mas interesantes porque se debe llegar a
entender muy bien el funcionamiente de la empresa para poder tomar decisiones y
asignar responsabilidades al personal de planta de acuerdo a sus intereses y
capacidades para que puedan desarrollar dichos procedimientos.

En este caso fue necesario consultar con {os involucrados y,tomar en cuenta
sus comentarios y recomendaciones acerca de la mejor manera de ilevarios a cabo
aprovechando su experiencia.

Esta actividad de consuita fue sumamente importante por que ellos son los
que, al final, se van a encargar de ejecutar los procedimientos, sin embargo no se
debe dejar de lado el criterio técnico profesional.

Al ir desarrollando la documentacion quedo en evidencia de que un proceso
productivo, como el de elaboracion de queso fresco y crema lactea, no se puede
aistar del resto de proceses que se dan en la planta. Desde esa perspectiva es que

se decide desarrollar dos SOP mas de lo propuesto iniciaimente como son el SOP de
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recoleccién y transporte de leche cruda (actividad de la que se encarga la empresa)
y el SOP de recibo y almacenamiento de las materias primas que se utilizan en
Bella Vista.

Durante el proceso de redaccidn resultd evidente que, en el caso del manual
de lineamientos y de los ocho procedimientos estandar de limpieza y desinfeccién
desarroilados, su alcance es mas extenso que lo que se habia planteado al inicio del
proyecto. Su aplicacion va mas alla de sélo la linea de queso fresco y crema lactea
ya que se puede decir que abarcan el funcionamiento de la empresa en general. Por
lo tanto, no se desarrolld el manual de BPM para la linea de queso freso y crema
iactea sino el manual de BPM de la empresa.

La empresa contaba con un Unico registro al inicio del proyecto. Se estudio
su contenido y se le hicieron algunos cambios, agregandole un poco de informacion
para que este se apegara mas al procedimiento de elaboracion de queso que se
habia escrito. Se entregd un borrador, sin dar instrucciones al respecto para ver
que ocurria cuando se usara por primera vez. El operario encargado del proceso
entregd el registro al terminar y al analizarlo se encontrd que no habian espacios en
blanco vy que otros tenian informacion que no correspondia. Esto hizo evidente la
necesidad de capacitar a las personas en el uso de los registros y de la
documentacion. Una recomendacion para la empresa, para el inicio de la
implementacion de los procedimientos es la de capacitar a sus empleados para que
desarrolien las competencias que se requieren y el sistema pueda funcionar.

Es importante sefialar que todos los registros se hicieron con disefio senciilo,
faciles de comprender y utilizar. Sin embarge, es en realidad en el momento de ia
implementacion cuando realmente se sabrd si ese disefio resulta adecuado o si
requiere cambios que deberan realizarse tomando en cuenta las recomendaciones

del propio usuario.
4.3 Manual de lineamientos de Buenas Practicas de Manufactura

En este documento se plantearon los lineamientos bajo los cuales debe
funcionar la empresa. Contempla las politicas a sequif para garantizar un buen
funcionamiente de las Buenas Practicas de Manufactura dentro de la misma y de
esta manera poder garantizar que los productos elaborados cumplan con los
requerimientos de calidad e inocuidad y asi entregar un alimento excelente al

consumidor (Anzueto, 2000).
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Forman parte de este manual los lineamientos sobre manejo del personal,
instalaciones, equipo y utensilios y por Ultimo los relacionados con los controles de

las operaciones de produccion,
4.3.1 Manejo del personat

Tomando en cuenta que el principal eslabhén en la cadena de produccion es
el recurso humano, es de suma importancia establecer los lineamientos sgbre el
manejo del mismo dentro de la empresa. Los habitos de trabajo dei personal tienen
una influencia muy importante en la calidad e inocuidad del producto final
{Anzueto, 2000; Imholte, 1984).

En esta parte del manual de lineamientos, se describen las reglas de
comportamiento del personal o las normas de cumplimiento que deben respetar al
trabajar en la planta procesadora. Ademas se establecen bajo cuales sintomas o
enfermedad e personal de planta no puede trabajar directamente con el producto
ya que puede convertirse en una fuente de contaminacion para el queso fresco o la
crema lactea.

También se establecen las reglas de aseo e higiene personal, los hdbitos de
trabajo en la planta, las restricciones en el uso de reloj, joyverias, maquillaje,
pinturas, ufias largas dentro de la planta, etc. Asi mismo cuando lavarse las manos
durante la jornada de trabajo y como es la manera correcta de hacerlo.

Se definieron las normas en cuanto a las caracteristicas del uniforme, su usa
correcto y sobre la cultura de higiene que tiene que existir en la empresa,
incluyendo la capacitacidn y concientizacion de los empleados en las Buenas
Practicas de Manufactura.

Se detallaron ademas, las politicas que deben seguir los visitantes de la
empresa en cuanto a vestimenta, disposiciones de higiene personal, padecimiento
de enfermedades y acciones a tomar para evitar que estos se convijertan en un foco
de contaminacién en la planta.

Por altimo se definieron los requisitos y el proceso de induccion del personal,
haciendo énfasis en la capacitacion que deben cumplir los empleados nuevos que

ingresan a la planta.
4.3.2 Instalaciones

En la parte de las instalaciones se establecieron ios requisitos en cuanto al

disefio y construccion de la planta fisica. Segun Imholte (1984), |a seleccidn de ios
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materiales adecuados, las caracteristicas de los edificios y un disefio sanitario son
factores de gran importancia a considerar en una planta de alimentos.

Aunque la empresa ya cuenta con instalaciones construidas se establecieron
las caracteristicas de disefio de los edificios con ias que deben cumplir, en caso de
ampliaciéon remodelacién o construccion de nueva planta, las paredes, pisos,
techos, pasillos, ventanas, superficies de trabajo, instalaciones de sistemas de
iluminacion, ventilacion, etc.

Se establecio la distribucion de la planta y los criterios para la colocacion de
los equipos dentro de la misma.

Se describen ademas los lineamientos sobre la limpieza y el mantenimiento
de las instalaciones (limpieza y desinfeccion de superficies de contacto con el
alimento, limpieza y desinfeccion diaria eficiente de las areas de trabajo, etc.)
haciendo referencia a los respectivos SSOP.

Se detallan los requisitos que deben cumplir las areas de servicio
(abastecimiento de agua, desechos, bodegas, oficinas, etc.) para garantizar el buen
funcionamiento de la empresa. Por ejemplo en el abastecimiento de agua se
establecen las caracteristicas del suministro y las tuberias; para la eliminacion de
desechos y desagiles se establecen indicaciones de maneio y requisitos de los
recipientes que se utilizan y la limpieza de las areas destinadas a los desechos.

En el caso de las facilidades sanitarias se presentan las caracteristicas que
deben cumplir los servicios sanitarios y los lavamanos, tales como disefio higiénico
apropiado, que sean accionables con el pie y que dispongan de los insumos
adecuados (papel higiénico, jabdn, desinfectante, toallas).

Se describe como se deben mantener los alrededores de la planta para
evitar la proliferacidn de plagas en los exteriores. Para el control de plagas se
establecieron las consideraciones generales, las medidas para impedir el acceso y
para impedir el anidamiento e infestacion y como llevar a cabo la vigilancia, la
deteccion y la erradicacion.

Por dltimo en el caso de las bodegas de almacenamiento se establecen las
caracteristicas que deben tener, el manejo que se le debe dar (rotacion de
productos, rotulacion, etc.). Se especifica, ademas, el manejo que se le debe dar a
los productos de limpieza y a las sustancias toxicas, esto con el fin de garantizar un

correcto uso y evitar ast accidentes en la empresa.
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4.3.3 Equipo Y utensilios

Para los equipos y utensilios de la planta se establecieron las
consideraciones generales y los requisitos en cuanto al disefio, construccion y uso.
Algunos de los lineamientos principales en este apartado contemplan: material (no
toxico e inerte, resistente al ambiente, a la reaccién del alimento y a la aplicacion
de los detergentes y agentes desinfectantes), disefio {uniones redondeadas, de facil
limpieza y desinfeccidon y de facil inspeccién) y mantenimiento (calibraciones y
reparaciones).

Es importante sefialar gque el mantenimiento es efectuado por personas
externas a la empresa que se contratan para este fin por lo que es importante
incorporar a estas personas en los futuros procesos de capacitacion en BPM de la

empresa.
4.3.4 Controles de las operaciones de produccién

En este apartado se establecen los lineamientos adecuados para que las
operaciones relacionadas con recibo, inspeccion, transporte, elaboracion, empagque
y almacenamiento de producto se realicen de acuerdo con los principios sanitarios
adecuados.

Estos incluye el control de las especificaciones de todas las materias primas
gue ingresan en la empresa, el control de las operaciones de elaboracidon (incluidas
aquellas que son criticas en el proceso), el manejo del producto final, asi como ei
etiquetado v las condiciones de almacenamiento, despacho y transporte.

Es importante que cuando se han hecho cambios a aigunos procesos que se
desarrollaban en la planta, se le explique al personal a qué obedecen esos cambios
o de lo contrario serd dificil que acepte efectuarlo de una manera distinta a la que
esta acostumbrado.

Bella Vista tiene |la ventaja de tener pocos empleados debido a que su
proceso productivo es relativamente sencillo si se le compara con otras empresas.
Cualquier cambio en el proceso productivo puede implementarse mas faciimente
gue en una empresa mds compleja, inciuso la capacitacidn de los operarios puede

ser mas personalizada y por ende mas efectiva.
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4.4 Manual de SSOP

Los procedimientos estandar de timpieza y desinfeccion permiten a la empresa
lograr y mantener las BPM durante la produccidn de los alimentos por medio de la
descripcidon de actividades que se asocian con el manejo sanitario de los productos

y la limpieza del ambiente general de la planta (Henderson et a/, 2000).

4.4.1 Control de ia calidad del agua

Es importante garantizar que e| agua que se utiliza en Beila Vista sea
potable y de esta manera no represente una fuente de contaminacion para los
productos elaborados en ia empresa. El agua en una planta de alimentos debe ser
segura (potable) y estar libre microorganismos peligrosos, quimicos y otras
sustancias que puedan causar enfermedades (McSwane, 1998). Aunque esta no es
un ingrediente de los productos que se elaboran, si se utiliza en los procesos de
limpieza y desinfeccion, Desde esa perspectiva se elabord el procedimiento de
control de la calidad del agua que se usa en dichos procesos.

Para definir ailgunos aspectos importantes de este procedimiento se e
realizd un analisis microbiologico al agua. El resultado obtenido pone en evidencia
ia necesidad de tener un procedimiento de esta naturaleza.

En el procedimiento se menciona c¢omo llevar a cabo la limpieza vy
desinfeccion del tanque de almacenamiento de agua de !a empresa, el controi de
las caracteristicas y del cloro residual del agua, el control por medio de analisis
microbioidgicos vy los sitios de muestreo de la misma. Se especifican ademas las
acciones correctivas a tomar en caso de que se presente una falla.

Se tomaron como referencia para los pardmetros de calidad de agua los que
se mencionan en el "Reglamento para la calidad del agua potable Decreto N©
25991-S". La planta recibe agua de un acueducto rural administrado por lo que se

adjunta la informacidn del responsable en caso de gue se presente algan problema.
4.4.2 Limpieza y desinfeccion de las estaciones de lavado para empleados
La limpieza vy desinfeccion de las estaciones de lavado es muy importante

para garantizar que el servicio sanitarioc y los lavamanos de la empresa, se

mantengan limpios, desinfectados y con los insumos necesarios para que el
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personal pueda hacer uso de ellos de ia manera correcta y no se conviertan en una
fuente de contaminacion para los productos que se elaboran en la empresa.

De acuerdo con Henderson et af (2000), las estaciones de lavado y los
pediluvios deben de lavarse por lo menos al iniciar y finalizar labores y después de
cada receso del personal.

Se elaboraron los procedimientos de limpieza y desinfeccion de estas
estaciones considerando las propiedades de los materiales utilizados en |a
construccién de cada uno y la frecuencia de uso. Se definié el responsable de llevar
a cabo el procedimiento, la frecuencia y de la supervision de su cumplimiento.

Se determind la utilizacion de cepiilos, pafiitos y otros de colores distintos
seguln la zona de uso con el fin de evitar contaminaciones indeseadas.

De acuerdo a las propiedades de los productes quimicos disponibles y a las
recomendaciones de los proveedores se definieron también los cuidados en la

manipulacidn y ia necesidad del enjuague posterior cuando apiicaba.

4.4.3 Limpieza y desinfeccidn de las superficies en contacto directo e

indirecto con los alimentos

Se redacto este procedimiento con el fin de garantizar que todas las
superficies en contacto con Jos alimentos se limpien y desinfecten en forma
apropiada y periddica y de esta manera no se conviertan en una fuente de
contaminacién quimica y/o bioldgica para los productos elaborados en la empresa.
Segun McSwane (1998), limpiar y desinfectar son actividades importantes en un
programa de inocuidad alimentaria. Las superficies en contacto con el alimento y
los utensilios deben ser limpiados y desinfectados en intervalos requlares para
prevenir contaminacion,

Se redactaron las consideraciones generales para llevar a cabo este
procedimiento y se definid un procedimiento general de limpieza y desinfaccion.

Se definid para las superficies en contacto directo (por ejemplo mesa de
empaque, tinas, manos, delantales, cuchillo, mesas, palas, liras, etc.), de acuerdo
con el tipo de superficie y el material, la concentracidn de la solucién de clorg, la
frecuencia, la técnica de aplicacion, el tiempo de contacto y si se necesita un
enjuague posterior. La definicion de estas variables se hizo de acuerdo con los
criterios recomendados por el proveedor y por informacion encontrada en la
literatura.

Para el caso de las superficies en contacto indirecto con el alimento

(paredes, techos, pisos, canastas, lingas, etc.) de acuerdo con el tipo de superficie
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y el material, se definid la concentracion de fa solucidn de cloro, la concentracion de
la solucion de proacido, fa técnica de aplicacion, la frecuencia y el dia de la semana
programado para realizar la limpieza y desinfeccion. La definicion de estas
variables también se hizo de acuerdo con los criterios recomendados por el
proveedor y por los criterios exteriorizados por el personal de la planta en cuanto a
la frecuencia de la limpieza y desinfeccidn.

Por Ultimo se define la manera de muestrear para contratar los analisis

microbiologicos de las distintas superficies de la planta que se deban monitorear.
4.4.4 Prevencion de la contaminacion cruzada

Se elabord un procedimiento de prevencidn de contaminacién cruzada con el
fin de evitar que no haya transferencia de contaminantes fisicos, quimicos o
microbiologicos a los alimentos provenientes de materias primas crudas,
manipuladores o el ambiente para reducir ia posibilidad de que los productos
elaborados en la empresa no sean inocuogs.

En él se plantean aigunas generalidades, recomendaciones para las practicas
de los empleados, el manejo de los desechos en el interior de la planta v como
deben de darse ios flujos dentro de [a planta, desde el flujo de proceso hasta ei
flujo del personal. Para este ultimo aspecto se disefié un plano de {as instalaciones
(el cual se adjunta en el anexo 2 de este documento) y se asignaron colores segun
las dreas para delimitar mediante esa identificacion el flujo de personal de las zonas

limpias a las zonas sucias.
4.4.5 Control de la salud e higiene de los empleados

Se elabord este procedimiento para garantizar que el personal de la planta
relacionado con el proceso de produccidon y las personas que visiten la empresa no
representen una fuente potencial de contaminacién para los productos elaborados
en Bella Vista.

Considera aspectos como salud de los empleados, donde se define que ellos
deben hacerse un examen médico general al ingresar a la empresa y repetirio cada
afig. Ademas, se establecen normas como que no deben ser portadores de ciertas
bacterias o virus, en caso contrario no pueden laborar en la empresa en actividades
que impliquen contacto directo con el alimento.

Por otro lado, se establece como requisito que los colaboradores deben

recibir una charla de induccion sobre las reglas de la planta y sobre las BPM.
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Se definieron las respectivas medidas en caso de que algin colaborador
presente los sintomas tipicos de las enfermedades transmitidas por alimentos
(ETA): diarrea, fiebre, orina oscura, dolor de garganta, heridas infectadas y/o
expuestas, vomito y tos.

Se disefiaron los requisitos de higiene con los que tiene que cumplir el
personal en cuanto a aseo y presentacidn personal, uso de uniforme limpio vy
completo, lavado de manos, etc. y la manera como la empresa va a verificar que se
cumpla lo establecido.

El procedimiento incluye, ademas, como controlar las visitas a la planta y los

requisitos que deben cumplir para ingresar al drea de proceso.
4.4.6 Control de plagas

Este procedimiento tiene como objetivo mantener libre de plagas la
empresa, que puede ser portadora de contaminacion para los productos elaborados
y las instalaciones. De acuerdo con McSwane (1998), todas las plantas de
alimentos deben tener un programa de control de las plagas, ya que son
responsables de un gran ndmero de enfermedades que tlegan al ser humano a
través de la contaminacion de alimentos.

Al establecer este procedimiento para la sala de proceso, las bodegas, la
oficina y los alrededores se decidid dividir el tipo de control en dos partes: interno y
externo.

E! controi interno involucra inspecciones semanales de las instalaciones de la
planta, revisién de dreas consideradas claves, e inspecciones de bolsas vy
recipientes que ingresen y colocacién de trampas para roedores

El contro! externo estd relacionado con la contratacién de una empresa
especializada en el control de piagas para gue realice fumigaciones. Para escoger la
empresa se disefid un Procedimiento de Seleccidn de la compafiia donde se
establecen los requisitos a cumplir, tomado como base las recomendaciones de
Lépez (2001). Una vez que la empresa ha sido contratada se definen las
condiciones que debe cumplir en cuanto a las fumigaciones, colocaciones de
trampas y la entrega de informes de las actividades efectuadas. Se adjuntd como
apéndice una lista de diez empresas especializadas con los numeros de teléfono
para que la empresa pueda contactarlas en i momento en que desee iniciar con la

implementacion de este procedimiento.
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4.4.7 Control de las sustancias toxicas y adufterantes

El objetivo de este procedimiento es garantizar un buen manejo de las
sustancias téxicas que se utilizan en |la empresa y adulterantes para asegurar que
los alimentos, ios materiales de empague y las supeificies en contacto con el
alimento estan libres de contaminantes.

Se redactd el procedimiento de control de las sustancias tdxicas vy
adulterantes, tomando en cuenta las caracteristicas de composicidon quimica v fisica
de las diferentes sustancias (detergentes, desinfectantes, plaguicidas, lubricantes)
que se utilizan en la planta. Se estabiecid la obligatoriedad de contar con ias fichas
técnicas y las hojas de seguridad para todas esas sustancias.

Se incluyeron aspectos de capacitacion del personal en el manejo de
sustancias y la preparacién de soluciones. Se establecen reglas para la
manipulacion, la rotulacion y los criterios de almacenamiento y uso de bodegas en
general. Ademas considera criterios de seguridad y cuidados a seguir en las
operaciones de mantenimiento de equipos e instalaciones.

Para impedir ia aduiteracion del producto se establecid la vigilancia con el fin
de evitar la presencia de charcos en el piso de la planta. Los problemas de
condensacidn no se contemplaron puesto que el techo tiene una altura adecuada v,
ademas, ai no haber tuberias instaladas encima de las tinas de pasteurizacién no se
presenta ese fendmeno.

Por Gitimo se definid la frecuencia de ias inspecciones que permiten controlar

que todas esas acciones se llevan a cabo de la manera mas adecuada.
4.4.8 Preparacion de soluciones de desinfectante y de jabén

El objetive de este procedimiento es garantizar que todas las soluciones de
desinfectante y de jabdn se preparen correctamente.

Incluye el procedimiento diaric de preparacion y uso de la solucion de cloro
que sirve para la desinfeccion de los equipos y utensiiios durante la elaboracién del
queso fresco vy la crema lactea.

Ademads, contiene una formula que permite determinar los voldmenes de
desinfectante para preparar soluciones de diferente concentracion © misma
concentracién pero diferente volumen segun las necesidades. Se indica también
como controlar gue ias concentraciones de dichas soluciones sean las adecuadas.

Se incluyen ios procedimientos de preparacidn de la solucion de jabén liquido

y de la solucion del proacido.
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Por ultimao el documento contiene que variables se deben monitorear y cual es
la frecuencia adecuada para hacerlo, asi comg, que acciones correctivas se deben

seqguir.
4.5 Manual de SOP

Se documentaron distintas actividades que forman parte del proceso
productivo de Bella Vista con el fin de estandarizar los procesos, hacerlos mas
eficientes y eficaces y proporcionar una ayuda para la induccion del personal que
ingrese a laborar en la planta.

Cuando se habia iniciado la redaccion del procedimiento de la elaboracion de
queso fresco y crema lactea se decidid redactar dos procedimientos mas. Un SOP
para el recibo y almacenamiento de las materias primas y otro SOP para

recoleccion y transporte de leche cruda,
4.5.1 Recoleccion y transporte de leche cruda

Este procedimiento tiene como fin establecer la forma mediante la cual se
debe lievar a cabo el proceso de recoleccion y transporte de la teche cruda para
asegurar la calidad de la materia prima principal.

En €| se define cémo se lleva a cabo la recoleccion de la leche, incluyendo la
inspeccidn del cuarto del tangue de frio de la lecheria, 1a inspeccién de la limpieza
del tanque de frio, 1a inspeccion de la calidad de la leche, la determinacion del
volumen de la leche, el traspaso de {a leche a los tanques en que se transporta a ia
planta y por dltimo se dan las pautas a seguir durante el transporte hasta la
empresa,

Se establecieron las especificaciones que debe cumplir la leche cruda que
entregan los proveedores a la empresa. Se mencionan, en el procedimiento, cuéles
pruebas se le hacen a la leche en las fincas para decidir si se acepta 0 no y se
describe la manera de efectuarias. Se definid, ademas, como tomar muestras de
leche y la frecuencia para enviarlas a analizar al laboratorio de la Cédmara Nacional

de Productores de Leche y monitorear su composicidn quimica.
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4.5.2 Recibo y almacenamiento de materia prima e insumos

Este procedimiento tiene como fin establecer la forma medijante la cual se
debe llevar a cabo el proceso de recibo y almacenamiento de materia prima para
garantizar que é&stas cumplen y mantienen las especificaciones definidas.

Se procedié en primer lugar a definir las especificaciones de cada una de las
materias primas que se utilizan en la empresa. Esto es de suma impoertancia por
que de esta manera la empresa puede controlar la calidad de las mismas, ya que
ellas tienen gran influencia sobre {a calidad deil producto final.

Se inciuye en el documento las materias primas procesadas, los productos
de limpieza y los materiales de empaque de uso regular en la planta.

Se describe en él como recibir las materias primas, cuales son los criterios
que se deben observar o determinar, los criterios de aceptacién y rechazo, como
manejarlas una vez que estan dentro de la empresa, 1os cuidados especiales que
requiere su manipulacidn en casc de que sea pertinente y como almacenarlas de
manera que se mantengan siempre sus especificaciones.

Se adjuntan, ademas, al final del! procedimiento las fichas técnicas (ver
ejemplo en el anexo 3) de cada una de las materias primas para ser consultadas en

el memento que se requiera.
4.5.3 Elaboracion de queso fresco ¥ crema lactea

En este procedimiento se describe la manera en la que se deben elaborar
estos productos. Se inicia con el transvaso de la leche cruda de l0s tanques donde
es transportada desde las fincas hasta el despacho y transporte del producto hacia
el punto de venta.

En el proceso de redaccién se encontré que una misma etapa del proceso
era realizada en forma distinta por los operarios que la ejecutaban. Por ejemplo el
batido de la cuajada una vez que ésta habia sido cortada 6 la manera de cortar ia
cuajada con la lira. Estos hallazgos evidenciaron la necesidad de contar con
procedimientos escritos y de capacitar al personal para que logre desarrollar las
competencias que se requieren para lograr uniformar el proceso.

Se incluyen, ademas, los registros donde se llevan por escrito los controles
que se ejercen durante el proceso y asi tener evidencia de que las cosas se hacen

correctamente en la planta.
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Se adjuntan, en los apéndices, el método para calcular 1a cantidad de leche
que se debe descremar segln el tipo de queso que se desea fabricar y como se
debe utilizar el cultivo lactico.

Cuando se inicio la redaccion de este procedimiento, la empresa contaba ya
con un registro para el control del proceso de elaboracion. Al analizarlo, se decidio
no hacerle muchos cambios ya que el personal de planta estaba familiarizado con él
y sabia como manejarlo. Unicamente se adjuntaron algunos elementos que se
consideraron importantes como son los c¢ddigos de los proveedores para asi

garantizar la trazabilidad de la materia prima utilizada en cada tanda.
4.6 Curso de capacitacion en Buenas Practicas de Lecheria

La empresa cuenta con nueve proveedores de leche, los cuaies tienen sus
lecherias en las localidades de Santa Teresa, Torito, Capellades y Rancho Redondo
en las provincias de Cartago y San José.

Concientes de la importancia de la calidad de la leche que se compra en
Bella Vista es que nacié la idea de desarroliar e impartir un curso sobre Buenas
Practicas de Lecheria a los productores.

A la hora de planear una capacitacién, es necesario desarrollar un trabajo
sistematico. Las acciones eficaces exigen sequir un camino ordenado que incluya
actividades como observar, reflexionar, preparar y actuar (Van der Bijl, 2003).

De acuerdo con Astorga (1994) se deben de seguir un conjunto de etapas
denominadas "ciclo de trabajo”, las cuales nos indican como proceder en el trabajo,
por dénde empezar, por donde sequir y por donde terminar.

Dentro de este cicio se distinguen las siguientes etapas: diagnostico,
planificacion, ejecucién, evaluacién y sistematizacidén. En este proyecto, cada una

de ellas se llevd a cabo y los resultados se presentan a continuacion.
4.6.1 Visitas a los productores

Se hizo una visita a cada uno de los proveedores de Bella Vista para aplicar
el cuestionario disefiado (ver anexo 4) con el fin de hacer un diagnéstico, realizar el
primer contacto, conocer sus instalaciones y obtener informacion que permitiera
planear adecuadamente el curso,

Este primer acercamiento permitid contextualizar ya que se conocieron las
condiciones de trabajo, de manera general el manejo de las lecherias, sus

limitacicnes y problemas, basicamente su realidad. Esta fue, sin duda alguna, una
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herramienta muy Gtil a la hora de planear los contenidos y las actividades del
curso, ya que al conocer el contexto en el cual se desenvuelven los proveedores
permite adaptar la tematica a sus necesidades.

De la informacién obtenida en el primer punto del cuestionaric “Datos
generales” se encontré que las fincas tienen una produccidon promedio semanal de
1500 L de leche y cuentan con un hato promedio de 21,9 vacas. Tienen en
promedio 1,9 empleados y el nivel educativo general es escuela primaria, donde un
88,2 % la cursd completa y un 11,8% parcialmente. Los mismos porcentajes se
mantienen cuando se pregunta si leen y escriben {88,2%) o0 si solo leen (11,2%).
Por lo tanto, no se pudieron planear actividades en el curso en las que ellos
tuvieran que escribir mucho, porque ademas de que tienen baja escolaridad sus
actividades diarias normales no implican estar escribiendo. En el caso de las
personas que solo leen se planed darles alguna asistencia en las actividades que
implican el uso de la escritura.

En la informacién del ordefic se obtuvo que todas las fincas realizan dos
ordefios al dia y este tiene una duracion promedio de 73 minutos. Un 66,7 % de las
lecherias tienen un ojo de agua como su fuente de agua y un 33,3% tiene
acueducto rural. Es importante recalcar que en ninguna finca se le hace analisis al
agua para confrodar su calidad. Bl 78% maneja ordefio mecanico y 89% utiliza un
agente desinfectante en la lecheria. El cloro se usa en el 100% de las fincas que
usan un desinfectante. De esta informacién resultd evidente de tratar en el curso el
tema de la calidad del agua y la importancia de la desinfeccidn de utensilios,
tanques, etc.

De los datos relativos a las instalaciones, se encontrd todas {as fincas tienen
galeron techado y piso cementado para llevar a cabo el ordefio.

Se evidencig la necesidad de lavar adecuadamente los pisos y lavar y
desinfectar las mangueras de trasiego de la leche del tanque frig al tanque donde
se transporta a la planta.

Algunas fincas fallan en el mantenimiento de las dreas aledafas (al no
mantener el pasto corto) y en tener drenajes adecuados (visible acumulacion de
desechos). Las variables donde se obtuvieron los resultados mas débiles son:
presencia de un servicio sanitario (55%) y manejo adecuado de desechos (23%).
En este uitimg aspecto se encontraron serias deficiencias como bolsas, sacos con
basura y envases en el suelo cerca del area de ordefio, la basura se entierra ¢ se
quema v las aguas de la lecheria en algunos casos terminan en un rio.

En lo relativo al tanque de almacenamiento de la leche un 77,8% tiene el

tanque en un area independiente del drea de ordefio, tan solo un 22,2% tiene una
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pila o un lavamanos cerca. Todas las fincas cuentan con un técnico que les da
mantenimiento al sistema de refrigeracion. De acuerdo a la informacién
suministrada la leche se mantiene en promedio a una temperatura de 4,4 °C. Sin
embargo en algunas fincas se monitored la temperatura y se encontré que existia
una diferencia de hasta 2 grados en algunos casos entre la temperatura que
marcaba el termdmetro del tanque vy la del termdémetro de mercurio utilizado. De
esta informacion es evidente que la calibracion de los termdmetros es un tema
importante de tratar en el curso.

De la informacién tomada del punto 3 y 4 del cuestionario se decidié incluir
el tema de las instalaciones de una lecheria para desarrollario en la capacitacion.

En cuanto a la salud de los animales, un 88,9 admitié tener mastitis en su
hato y un 77,8 % cuenta con la supervision de un veterinario. Ese mismo
porcentaje cuenta con un control para la Brucelosis y el 100% nunca ha tenido
problemas con Leptospirosis.

La frecuencia con que aparece las mastitis en las vacas de las fincas se
muestra en la figura 4. El tiempo de separacion estda entre 3 y 4 dias segun el
medicamento y se utilizan varios para tratar esta enfermedad como: Mastifin,
Cloxa-TAD, Orbenin, Mastenida, 20/20 y Mastinin. Algo importante de sefialar es
que en el 22% de los casos no se sabe el nombre del medicamento que se utiliza.
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Figura 4. Frecuencia de ocurrencia de la mastitis en las lecherias de los proveedores

Al preguntar sobre cuai serfa el horario mas conveniente para efectuar la
capacitacion, la totalidad de los productores expresé que ésta no debia comenzar
antes de las 4 de la tarde para que ellos pudieran asistir una vez que finalizaran el
trabajo en sus fincas.
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Por Gitimo se le pregunté a la propietaria de Bella Vista sobre el historial de
cada proveedor y se encontrd que en el 67% de las fincas se han presentado
problemas de acidez, mastitis y aduiteracion con agua. A raiz de estos resultados
se decidid incluir como temas del curso las aduiteraciones de la leche y como

prevenir, identificar y tratar [z mastitis.
4.6.2 Diseiio del curso de BPL

Con la informacion recopilada, con lo gue se pudo observar en las visitas a
las fincas y la tematica planteada desde el principio del proyecto se inicié el disefio
del curso de BPL.

En el ciclo de trabajo esto corresponde a la etapa de planificacién y es donde
corresponde preparar acciones para solucionar los problemas. Planificar segun
Astorga (1994) significa preparar y organizar las acciones que nos parecen
necesarias para enfrentarnos al problema que hemos diagnosticado.

Se deben discutir los objetivos y elaborar un plan, este plan de accidn debe
incluir por lo menos: las acciones a realizar, la forma en que se guiere realizarlas,
las personas que van a participar, los recursos necesarios y el tiempo gque tomara.

En este curso, se pretendid aprovechar la capacitacién en buenas practicas
de lecheria para hacer énfasis en la responsabilidad que tienen ellos con la sociedad
al participar en la cadena de produccién de alimentos y en el aseguramiento de la
inocuidad del queso que se fabrica a partir de la leche que se produce en sus fincas.

Se decidié efectuar un curso que combinara la teoria con algunas practicas,
pues Cortés (2003) afirma que el proceso de aprendizaje se facilita
considerablemente cuando las personas tienen la oportunidad de aplicar los
conceptos aprendidos en una practica.

El tema general de la actividad de capacitacion se definid desde un inicio por
el instructor o educador vy la duefia de la planta y fue las Buenas Pricticas de
Lecheria. Idealmente el tema debe ser escogido por el educador y el educando
(van der Bijl, 2003).

Una vez que se habia definido el tema de la actividad se establecid como
objetivo general capacitar a los proveedores de leche de la empresa Bella Vista en
Buenas Practicas de Lecheria (BPL).

A continuacion se construyé una matriz donde se plantearon los temas
principales gque se seleccionaron y los objetivos especificos asociados a cada uno de

ellos. Se definieron, también, los métodos o técnicas que se iban a utilizar, el
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tiempo necesario para desarroliar el tema respectivo y los responsables de ejecutar
dichas actividades.

Los resultados de este planteamiento se encuentran en la matriz que se
presenta en el siguiente cuadro.
Cuadro II. Matriz general de planeacién del curso de BPL

Objetivos Métodos/ Tiempos
Temas o L. . Responsables
especificos técnicas {minutos)
D roveadoresla . | Actividad
im %rtancia de su rol introductoria de
Inocuidad de en Ta inocuidad de los interaccion con los 5 Faciiitador /
la leche roductos que se productores Productores
P que {dramatizacion del
elaboran a partir de
queso)
su feche
Que {os productores
conpzcan las o 10 Facilitador /
La leche caracteristicas Charla participativa Productores
generales de la leche
Que los productores | Charla participativa
Calidad de !a | conozcan los factores y practica 20 Facilitador /
leche que pueden afectar la | "Omnipresencia de Productores
calidad de la leche ricroorganismos ”
Enumerar los
Instalaciones | requisitos de .
de una instalaciones que | Charla participativa 15 Facilitador /
; . Productores
lecheria debe cumplir una
lecheria
Que los productores Charla participativa,
. b 2 20y 34 -
£ ordefio conozcan la rutnnaﬁ observacion de _ Facilitador /
adecuada de ordefio fotografias, video video Productores
“ordeno y mastitis”
Que los productores
conozcan y Charla y practica
Limpieza y comprendan los pasos| “Preparacion de i5 Facilitador /
desinfeccién | relacionados con soluciones de Productores
limpieza y desinfectante
desinfeccion
Que los productores
conozcan las
Etnrfenr rrrﬁf‘?ides sg:zr:::?gzii?"a:das Charla participativa 15 Facilitador /
ansmitidas + on vacas ¥ gque se P P Productores
por la leche :
transmiten al ser
humano a traves det
consumo de leche
Que los productores
- sean capaces de L 15 racilitador /
La Mastitis prevenir, identificar y Charla participativa Productores
tratar la mastitis
Que los productores
conozcan la
: importancia de un .
Manejo de manejo adecuado de | Charla participativa 10 Facilitador /
desechos Productores
desechos gue se
generan en las
lecherias
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Algo muy importante al desarrollar una matriz de esta naturaleza, es que
debe cumplir con una coherencia horizontal y vertical. Sin embargo normaimente
es dificil construir una metodologia que tenga congruencia en ambas direcciones
(Van der Bijl, 2003).

Al analizar el eje vertical, se debe observar que los objetivos planteadaos
tienen que irse concatenando ai igual! gue ios métodos o0 técnicas planteados.
Ademas en este eje es donde debe expresarse |2 unidad teoria-practica. Van der
Bij! (2003) dice gue en la educacion popular se debe presentar la dinamica coma
teoria-practica-teoria aunque eso depende de la situacion y de las capacidades del
grupo. En este caso se fueron incorporande actividades practicas que permitian
ilustrar los temas desarrollados conforme se iba avanzando en el cursa.

En el eje horizontal debe observarse congruencia entre el tema planteado,
los objetivos planteados, los - métodos o técnicas y el tiempo asociado con cada uno
de ellos. Por ejempio, de acuerdo con Van der Bijl (2003), a una actividad de
reflexién tedrica no se le puede dar solo 10 minutos perque no se consigue lo gue
se espera. En este caso, temas como calidad de {a leche y el ordefio, eran de los
mas importantes de desarroliar y se le dic mayor cantidad de tiempo que a otros
temas. Sin embargo, al observar la distribucién del tiempo para los distintos temas
se encontra que esta es bastante pareja para la mayoria de ellos.

Asi mismo el eje tematico tiene que expresar una Iégica de desarrollo donde
todos los temas deben estar relacionados con el tema general gue se planteo. En
este caso especifico se tratd de ir encadenand¢ los temas de manera que ai
terminar cada uno de eilos el siguiente tema fuera faciimente introducido.

El tema “Manejo de desechos” se dejo para el cierre porque se queria causar
un impacto en los productores ya que resultd evidente, en las visitas realizadas a
las fincas, que ellos manejan mal los residuos que genera su actividad.

En el tema de “Mastitis”, si bien puede entrar en el tema.de los "Factores
que afectan la calidad de la leche” se decidi6 dejarlo aparte por que definitivamente
merece un desarrollo especial por los efectos que conlleva su presencia en el hato
de una finca (pérdida de calidad de ia leche, problemas de antibidticos,
contaminacion de otras vacas por mal manejo del ordeng, etc.)

Toda la informacion utilizada para desarrollar los contenidos del curso fue
obtenida en literatura especializada en el tema, en redes informaticas y mediante
consuitas a profesionales especialistas en el campo. Se disefid una presentacion,
utilizando un “software” especializado, con los contenidos del CUTSO COMO UN apoyo

a las charlas. Se dio prioridad a la utilizacién de fotografias, dibujos, figuras y
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graficos para hacer mas visual y atractivo el manejo de los temas. Sin embargo,
también se incluyeron diapositivas con texto para que la informacién quedara
disponible para el productor en el manual del participante.

En cuanto a las técnicas utilizadas se escogié una metodologia participativa
como el uso de charlas y se efectuaron practicas que se relacionaban can los temas
planteados.

En las charlas participativas se estimuld la colaboracidn de los proveedores,
a! brindarles posibilidades para expresar sus opiniones, para dar ejemplos de sus
experiencias cotidianas, para buscar soluciones a sus propios problemas y asi lograr
que ellos se apropiaran del proceso y de esta manera se alcanzaran los resultados
esperados. Se incentivé el didlogo con los productores en lugar del mondlogo. Ya
este Ultimo es tipico del modelo pedagdgico de la educacidn tradicional
transmisionista, en el cual se hace énfasis en la transmisién de conocimientos
unidireccional. Por esta razén, es que se denomina al instructor come facilitador, de
manera gue en la relacién educador-educando ambos son sujetos de un proceso en
gue pueden aprender y ensefiar. El educador acompafa, facilita el proceso de
aprendizaje y los educandos son participantes activos que aprenden a partir de sus
conocimientos y experiencias. Se ve el aprendizaje como un proceso colectivo
mediante la participacién activa y el didlogo.

Desde esta perspectiva es que se consideran como responsables del
desarrollo de los temas, tanto al instructor como a los participantes, pues en la
medida en que haya mas participacidn es mds valioso el proceso de aprendizaje.

Para complementar ia teoria con la practica, se introdujeron tres practicas
en el curso: "Omnipresencia de microorganismos”, el video de "Orderio y mastitis”
y “Preparacion de soluciones de desinfectante”. Cada una de ellas cuentan con
titulo, una introduccion donde se hace una explicacidn sencilla del tema de la
misma, los objetivos que se quieren alcanzar con su realizacidon, los materiales
necesarios para llevarla a cabo y el procedimiento que indica la manera de
desarrollaria.

Al hacer el planeamiento y el montaje del cronograma fue bdsico considerar
gque este curso iba dirigido a productores, es decir, a personas que no estan
acostumbrados a este tipo de actividades de capacitacion. Por esta razan se dividid
el curso en dos sesiones de dos horas cada una con el objetive de evitar problemas
de concentracion y cansancio mental. Por ende, el curso se diseii¢ para que la
primera sesion terminara con la proyeccién del video de “Ordefio y mastitis” (ver

cuadro 3 y 4).
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Si bien es cierto que todos los temas que se tratan en el curso pueden
desarrollarse mas profundamente en mayor cantidad de tiempo esto no iba a dar
los frutos esperados de esta actividad porque probablemente eso causaria
cansancio y desinterés en los participantes.

En los cuadros 3 y 4 se presenta el cronograma disefiado para el curso. Ei
mismo incluye las actividades por desarrollar, la duracidén de cada una de ellas, las
horas (de acuerdo al horario establecido) y los materiales necesarios.

Es importante resaitar que en ambos dias se incluye a la mitad de la sesion
un refrigerio. Ademas de ser un factor motivante, permite gue los participantes en
ei curso descansen mentalmente, se estiren, retomen energia vy estén dispuestos a
retomar el curso nuevamente. Propicia, también, un espacio informal de discusion e

intercambio de impresiones.

Cuadro III. Cronograma del dia 1 del curso (duracidn estimada: 2 horas)

- Duracién .
Actividad/Tema Hora (min) Materiales
Computadora, Video bim
Video "Malas . Hoja 1 de evaluacién
practicas” 4:00 pm 10 video malas practicas,
lapices
Introduccion / .
inocuidad 4:10 pm 5 Queso
La leche 4:15 pm 10 Computadora, Video bim
: Computadora, Video bim
Cah(li:cige la 4:25 pm 20 Prictica # 1: placas de
petri, pilots
Refrigerio 4:45 pm 15
Instalaciones de . . .
una lecheria 5:00 pm 15 Computador.a, Video bim
El ordefio (BPO) 5:15 pm 20 Computadora, Video bim
Practica # 2 Video ordefio
Video 5:35 pm 30 y mastitis Computadora,
Video bim
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Cuadro 1V. Croncgrama del dia 2 del curso (duracion estimada: 2 horas)

. Duracién A ]
Actividad/Tema Hora (min) Materiales
Segunda parte de i )

practica # 1 4:.00 pm 10 Placas de petri

Limpieza y Computadora, Video bim

4:10 pm 15 Practica # 3 probetas,

desinfeccion o
recipientes, cioro, yodo

Enfermedades
transmitidas por 4:25 pm 15 Computadora, Video bim
la leche
Refrigerig 4:40 pm 15
La Mastitis 4:55 pm 20 Computadora, Video bim
'\é‘zgzﬂgf 5:15 pm 10 Computadora, Video bim
, " Video “Malas practicas”
VS;(::H?:SI?S 5:25 pm 10 Hoja 2 de t'evaluacié‘n video
. malas practicas, lapices
Comentarios 5:35 pm 10 ---

A(étividaq “Lis”ta 5:45 pm 10 Hoja de Ig acti’yidfaq “Lista
e mejoras de mejoras”, lapices
iGracias! ¥ Hojas de evaluacién

Evaluacion del 5:55 pm 5 30] !

apices
CUrso

En el disefio de las actividades de evaluacién se tomd en cuenta el publico-
meta del curso: los productores. Todos son adultos mayores, que han cursado
anicamente la escuela primaria y que no estan familiarizados con la evaluacian
tradicional (examen © quiz).

Se disefiaron 3 tipos de evaluaciones. Para la medicién del impacto se
disefiaron dos herramientas, una llamada "Busque las malas practicas” y otra
actividad denominada “Lista de mejoras”. La (ltima herramienta es para que los
productores hicieran una evaluacion de la actividad.

Para la evaluacidn “Busque las malas practicas” se filmo un video gue se
denoming “Malas practicas de lecheria”. La elaboracion ccnsistié en varias etapas.
Se escogid la realizacion de un video por la riqgueza que ofrece este medio al
transmitir informacidn por medio de imagenes y sonido y por que la televisién es un
medio con el que la mayoria de las personas estan familiarizadas. '

La primera fue el planeamiento del video de acuerdo a los temas escogidos
para el curso, se planearon una serie de situaciones donde, a propésitc y con fines
didactices, se incurriera en malas précticas.

Una vez que la planeacion se termind se procedid a buscar una lecheria

donde fuera posible llevar a cabo dicha filmacién. Cuando se encontré la locacién se
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procedi¢ a la filmacién y una a una se fueron grabando las 11 escenas planeadas
dando las instrucciones pertinentes a los trabajadores de dicha lecheria.

Seguidamente se disefid una hoja con la lista de escenas y {as maias
practicas observadas en cada una y la hoja de respuesta que iba a recibir cada
participante, a& la cual se le pone un cddigo.

Se escribieron también las instrucciones de la actividad con el fin de que
cualquier persona pueda desarrollarla.

La dindmica a sequir consistié en presentar a los proveedores, al inicic del
cursg, una serie de escenas en las cuales se presentan una serie de malas
practicas. Al ir observado las escenas ellos fueron anotando en una hoja todas las
maias practicas que hayan detectado. Una vez que finalice el curso, se repite la
actividad mostrando de nuevo a los participantes las escenas y se les pide que
nuevamente hagan una lista de las malas practicas observadas.

De acuerdo al numero de malas practicas presentadas, se puede cuantificar
el porcentaje de acierto de cada proveedor de leche tanto antes como al finalizar el
curso y por lo tanto se puede medir el mejoramiento experimentado por cada une
de ellos.

La segunda herramienta denominada “Lista de mejoras” consiste en
pedirles, al finalizar el curso, que hagan una lista de las mejoras que harian en sus
fincas que permitan garantizar un manejo sanitario de la leche y asi obtener un
producto de alta calidad que le puedan entregar a Bella Vista sin ningun problema.
En este caso no es posible cuantificar una mejoria pero si es posible hacer un
analisis del grado de conciencia adquirido en el curso por los productores acerca de
los aspectos que deben de ser mejorados en sus fincas.

Se disefid la hoja de respuesta de los participantes y nuevamente se
redactaren {as instrucciones para que cualquier persona pueda desarrollar la
actividad.

Por (ltimo se planed la evaluaciéon del curso por parte de los productores,
para esto se escogid un formato simple que consiste en la evaluacién del facilitador
y luego una evaluacién general del curso. Tiene un formato sencillo, las respuestas
son de marcar con equis y con algunos espacios para externar opiniones de caso de
que asi se quisiera.

La idea de realizar esta evaluacion fue brindar la posibilidad a los
proveedores de externar su opinioén sobre el cursg, sobre la utilidad del mismo en
su quehacer y asi obtener informacién que permita mejorar el curso.

Para finalizar con el disefio del curso se decidid elaborar un manuai del

participante o estudiante que contiene la presentacion de power point del curso a
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dos filminas por pdgina. Seguidamente se disefié el manual del instructor, que tiene
la presentacidn y, ademas, incluye toda {a informacion pertinente del curso, desde
la invitacion, el cronograma de actividades, las instrucciones para desarrollar cada
una de las practicas y cada una de las actividades de evaluacion y las hojas de
respuesta.

El Ultimo detalle por definir en el disefio consistid en proceder a planear la
logistica del evento, la cual contiene los elementos a considerar tales como
confirmacidn del nimero de participantes, elaboracion de los materiales, contrato
de refrigerios, lugar de la capacitacién, materiales necesarios (computadora, video
bim, lapices, hojas, etc.). La lista de verificacion utilizada con los elementos

importantes se muestra en el anexo 5.

4.6.3 Implementacion del curso

En el ciclo de trabajo esto corresponde a ia etapa de ejecucidén (Van der Bijl,
2003). Esta es la etapa central a la que apuntan las etapas anteriores y posteriores
del ciclo. Consiste en poner en practica el plan de accidon, se trata de reatizar las
acciones planteadas, utilizando los recursos que tenemos y cumpliendo con los
plazos puestos (Astorga, 1994).

Se decidid dividir en dos a los productores de leche de la empresa, segun un
criterio de ubicacidon geogréfica. Un grupo se denomind “Rancho Redondo” que
comprendia a los productores de esa localidad y el otro “"Santa Cruz” que
comprendia a los productores de E! Torito, Capellades, Santa Teresa y Cervantes.

Se impartié el curso en dos ocasiones, una para cada grupo considerando la
dificultad que tenian algunos proveedores de trasladarse hasta Santa Cruz de
Turrialba.

Se elabord una invitacion para la actividad (ver anexo 6) que incluyd la
motivacion de la actividad, los temas generales que se iban a tratar, las fechas v
horas acordadas y un ndimero de telefono para cualguier consulta o duda gue
pudiera presentarse.

Un mes antes se hizo el anuncio del curso verbalmente v se informaron las
fechas y el horaric que habian side definidos de acuerdo con las preferencias
expresadas por los productores. Dos semanas antes se hizo un recordatorio de la
actividad y por ditimo fue entregada la invitacién personalmente por la duefia de la

planta.
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El primer curso se llevé a cabo en la casa de uno de ios productores de la
zona de Rancho Redondo y el sequndo en una aula del salén parroquial de Santa
Cruz de Turriaiba. Ambas localidades presentaban las facilidades necesarias para
efectuar el curso: donde provectar, electricidad para la computadora, el VHS, la
television y el video bim y suficientes asientos para los participantes.

Ambos cursos iniciaron con la primera parte de la actividad de "Busque las
Malas Précticas”. Seguidamente, se hizo la actividad denominada “El queso”, para
introducir el curso y situar a los productores dentro de la cadena de produccidn de
alimentos. Ademas, se buscd sensibilizarlos ante la responsabilidad que tienen en el
aseguramiento de la inocuidad de los productos que se fabrican con la ieche de sus
fincas. Esta actividad consistié en {anzar un trozo de quesc al piso y plantear ja
siguiente pregunta: "“éQuién quiere un pedazo?”. Al obtener una respuesta
negativa, se planted: "ipor qué?”. Se obtuvieron diversas respuestas tales como:
“porque estd sucio”, “tiene bacterias”, "porque me enfermo”, etc. Sequidamente, se
interpeld si “ése lo darian a alguien de su familia, a sus hijos o a sus nietos?” De
nuevo la respuesta fue negativa por lo que permitié hacer un comentario final por
parte de!l facilitador sobre “si ustedes no cuidan la calidad de la teche que producen
es como si hicieran lo que yo acabo de hacer, hay muchisimas personas que
consumen el queso que se hace en la empresa Bella Vista, nifios, personas mayores
y jovenes también, por lo tanto la salud de esas personas es también
responsabilidad de ustedes”. Una actividad de esta naturaleza permite sensibilizar a
los productores en el sentido de crearles conciencia al hacer un llamado a las
relaciones afectivas y a la responsabilidad social con la salud y el bienestar de las
personas, tanto familiares como posibles consumidores de su producto.

La introduccidn termind nombrando los temas principales que se iban a
tratar y la divisidn del tiempo. Y se hizo énfasis en lo importante que era que ellos
participaran activamente en todos los temas tratados contando sus experiencias,
dando gjemplos y preguntando para que se pudiera sacar el mayer provecho de la
actividad. Se les hizo ver que ellos también eran responsables del éxito de la
misma.

Un aspecto clave que se debe tomar siempre en cuenta es el vocabulario
empileado a lo largo de todo el curso. El facilitador debe adaptarse, en este caso a
los productores de leche, y las palabras empleadas deben ser sencillas y claras para
ellos. Se deben usar los mismos signos lingUisticos segn Freire (1991). A pesar de
esto no se deben dejar de lado ciertos términos que ellos deben conocer y manejar,
el mejor ejemplo es la palabra inocuidad. Es importante introducir el término

siempre y cuando se explique claramente su significado.
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Hay principios basicos con los que debe cumplir la ejecucién de un curso
dirigido a productores rurales. Debe ser participativo, es decir que los participantes
se vuelvan protagonistas en el proceso de aprendizaje (Freire, 1991), debe ser
funcional o sea que debe partir del conocimiento de lgs participantes y debe ser
flexible o que tenga capacidad de adaptarse a las necesidades de |os participantes
del grupo (Van Kampen, 2003).

Al ir desarrcllando las actividades planeadas, en ambos cursos, se fue
generando un clima de mayor confianza y los productores comenzaron a participar
mas activamente. Sin embargo, siempre hubo algunos cuya participacién fue un
poco limitada.

En el primer curso, en la primera parte de la actividad “Busque las Malas
Practicas” fue evidente que algunos tenian un poco de dificultad al escribir, lo cual
es normal puesto que no es una actividad que practiguen con frecuencia. Fue
necesario dar mas tiempo del planeado para las actividades, lo que trastornd un
poco la programacién establecida inicialmente. En vista de esta situacion se decidié
realizar la segunda actividad de medicion de impacto (Lista de mejoras) en forma
oral en ambos cursos.

Para futuros cursos se puede utilizar un papeloégrafo y con el fin de no
perder la informacidn de quién fue el gue emitid los comentarios se le colocan
también las iniciales al lado de la mejora propuesta.

Las actividades practicas tuvieron el impacto esperadc, muchos estaban
realmente sorprendidos al verificar grandes crecimientos de bacterias en las placas
de Petri utilizadas en la actividad de “"Omnipresencia de microorganismos”. Con la
actividad “Preparacion de soluciones de desinfectante” fue evidente que muchos no
conocian la manera correcta de hacerlo porque no miden la cantidad de cloro gue
utilizan. Agregan “un chorro”, esto puede tener dos efectos importantes en primer
lugar gastan mds cloro del necesario y esto repercute econdmicamente y en
segundo {ugar esto disminuye la vida Util de los utensilios y eguipos de la lecheria.
Se les ensefid a usar una probeta y el procedimiento recomendado para preparar
las soluciones de desinfectante.

El tema de prevencion, deteccion y tratamiento de la mastitis despertd gran
interés por que esta enfermedad provoca grandes problemas vy perdidas
econdmicas en las fincas. Asi mismo el tema de la rutina de ordefioc y de las
enfermedades de las vacas que se pueden transmitir a {as personas a traves de la
leche.

El video "Ordefio y Mastitis” desperto el interés de los productores puesto

que muestra el funcionamiento de una lecheria altamente tecnificada y aungue las
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condiciones de trabajo no son las mismas, da consejos sobre la rutina de ordefio,
estimulacion de las vacas, distribucion del trabajo de una lecheria, como manejar
las vacas enfermas de mastitis, etc,

Algunas dificultades encontradas en la implementaciéon de este curso estan
relacionadas con la llegada tardia de algunas personas, en los dos cursos, 10 que
obligd a empezar después de |la hora planeada. Ademas, un productor faitd a la
segunda sesion del curso por lo gue no se le pudo hacer la evaluacion del impacto,

Este curso no era obligatorioc por gque la empresa todavia no tiene
desarrollado un programa de evaluacién y aprobacion de proveedores que le
permita exigir que actividades de esta naturaleza sean de asistencia obligada. Sin
embargo, Bella Vista debe iniciar un trabajo con sus proveedores para ir mejorando
la calidad de la leche y eventualmente podré condicionar la compra a Ia asistencia a
capacitaciones y al mejoramiento de las practicas en las fincas. Se considera gue
esta actividad es buen comienzo para iniciar el trabajo de la empresa en esa

direccidn.

4.6.4 Evaluacion del curso

Después de la etapa de ejecucién lo que se debe hacer es evaluar (Astorga,
1994). Significa reflexionar sobre lo positive y lo negativo de [as acciones realizadas
y valorar los resultados obtenidos y el proceso desarrollado. Normalmente se
evalia no solo al final sino durante la marcha del trabajo. Esta evaluacion a lo largo
del camino llevé a efectuar algunos cambios que se discutieron en el punto
anterior. A continuacion se presentan los resultados de las evaluaciones realizadas

al final del curso.
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Medicion_del impacto en 10s productores de leche

Cuadro V. Resultados de |a actividad "Busque las malas practicas"

Numero de malas Numero de malas Porcentaie d
Productor | practicas detectadas | practicas detectadas al | © 2" J(eu/ €

al inicio del curso final del curso & 0)

A 6 (33%) 10 (56%) 23%

B 2 (12%) 8 (45%) 33%

C 3 {17%) 9 (50%) 33%

) 4 (17%) = =

E 5 (28%) 7 (39%) 11%

F 3 (17%) 9 (50%) 33%

G 3 (17%) 10 (56%) 39%

* No asistid a la segunda sesion

El total de malas practicas que presentaba el video era de 18, por lo que si
un productor las encontraba obtenia un 100% de acierto. Se puede observar que
todos los productores experimentaron una mejora comparando e numero de malas
practicas detectadas al inicio y al final del curso, sin embargo ninguno obtuvo el
100%.

El porcentaje de mejora se determindé sacando la diferencia entre el
porcentaje de acierto obtenido antes de iniciar el curso y el porcentaje de acierto
obtenido al terminar el mismo., El mayor porcentaje de mejora encontrado es del
39% y se tiene como promedic general un 29% de mejora. Con estos datos se
puede decir que se cumplié parcialmente el objetivo de capacitar a los proveedores
puesto que todos experimentaron uha mejora, sin embargo hay que resaltar que
los productores mas exitosos obtuvieron solo un 56 % de acierto. Se determind que
el porcentaje de acierto sigue siendo bajo al efectuar la segunda parte de la
herramienta.

Practicamente todas las malas practicas fueron detectadas por al menos uno
de los productores, por lo que no se puede decir que es error de la herramienta. La
unica que no fue sefialada en ninguna ocasién fue la ausencia del pediluvio para las
vacas en la dltima toma del video donde se ve un vistazo general de las
instalaciones de la lecheria. Un aspecto importante de resaltar es que la mayoria no
pudo detectar el error cuando en el video se dice que “al aplicar el antibidtico se
debe separar la leche del resto por 4 dias, pero que si a los 3 dias la leche se ve

bien entonces se mezcla con el resto . Esto a pesar de que se hizo mucho énfasis
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en el curso sobre el correcto uso de los antibidticos y de respetar los tiempos de
separacion de los animales.

Se ohserva que algunos de los participantes no se sintieron comodos con las
actividades escritas, lo que pudo incidir en la motivacién. Sin embargo, es
importante mencicnar que para evitar la presién se les brindd el tiempo necesario
para que escribieran las respuestas solicitadas.

Por otra parte, no se puede obviar que eflos no estan acostumbrados asistir
a este tipo de capacitaciones y no se puede pretender que logren interiorizar la
gran cantidad de informacion que se les proporciond desde la primera vez y que
todos encontraran las 18 malas practicas al final del curso. Una mejora para esta
actividad seria hacer un curso con sesiones cortas de una hora maximo y darlo en
un {apso de 8 semanas.

Otra posible mejora seria probar diferentes técnicas para efectuar Ia
medicién del impacto de la actividad come imagenes o fotografias, dibujos,
dramatizaciones e inciuso la utilizacion de la radio.

Los resultados de la segunda herramienta denominada “Lista de Mejoras” se

muestran a continuacion.

Cuadro VI. Lista de mejoras textuales de los dos cursos

Lista de mejoras del primer curso Lista de mejoras del sequndo curso

o "mejoras en las instalaciones en o "mejorar las practicas de higiene"

general” o "mejoras las practicas de manejo "
o "mejoras en nueastras practicas" o "'mejorar en higiene"
o "en la higiene en general” o "mejorar las instalaciones aunque es
o "construir nuevos cafos o desagles” muy dificil porque mis instalaciones
o "arreglar huecos en los pisos” no eran para una lecheria”
o "hacer exdmenes al agua” o "construir pileta {pediluvio) para las
o "debemos tener conciencia sobre vacas"

inocuidad y preguntarnos équién se o "voy a tener gue quitar los cerdes

toma la leche?" gue tengo a la par porgue provecan
o "mejorar en la prevencion de la contaminacién”
rmastitis” o "hay que cuidar la inocuidad: de la

leche, hay que cuidar  al

consumidor”
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Al analizar los resultados se pueden encontrar coincidencias entre los dos
grupos, por ejempio mejorar las instalaciones, mejorar las practicas de la lecheria
en general, mejorar la higiene y algo sumamente importante es se menciona la
inocuidad de la leche y se expresa una preocupacion por el consumidor.

Se mencionan otros aspectos importantes como la calidad del agua que se
utiliza, la prevencion de la mastitis y sobre aspectos externos de la lecheria que
pueden generar contaminacion (cerdos).

Se discutid sobre la mejora en las instalacicnes y los productores
manifestaron su intencién de llevarlas a cabo pero expresan que el aspecto
econdmico es un problema para ellos.

Aunque en este caso no pudo cuantificar una mejoria, si fue posible ver
como ellos tienen conciencia de los aspectos en los que se debe mejorar.

Un aspecto negativo de cambiar la metodologia y pasario de escrito a oral,
es que se pierde la riqueza de tener informacion individual de cada proveedor.
También al hacerse oral, resulta evidente que los proveedores que tienen una
personalidad mds reservada no emiten criterios y esperan que sean sus

compaferos los que participen.

Evaluacion del curso por parte de los productores

La evaluacion final del curso fue “guiada”, se leia la pregunta en voz alta y se daba
un tiempo para que ellos marcaran la respuesta. A continuacion se presentan los

resultados obtenidos en la evaluacion,

Cuadro VII. Resultados de las evaluaciones del facilitador del curso

Aspecto evaluado Excelente Bueno Reguiar Malo
Es claro y preciso al
83,3% 16,7% 0% 0%
exponer
Es accesibie a
83,3% 16,7% 0% 0%
consultas
Tiene conocimiento
y experiencia en los 83,3% 0% 16,7% 0%
temas que aborda
Tiene capacidad )
83,3% 16,7% 0% 0%
para resolver dudas
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De acuerdo con los resultados que se presentan el cuadro 7 se puede decir
que la evaluacion de los productores sobre el facilitador fue positiva. En los
aspectos “es claro y preciso al exponer”, “es accesible a consuitas” y “tiene
capacidad para resolver dudas” la mayoria califica como excelente en un 83,3% de
los casos (5 de 6) y como bueno en un 16,7% de los casos (1 de 6). La excepcidn
se presenta en el aspecto “tiene conocimienfo y experiencia en los temas que
aborda”, donde el 16,7% calificd como regular a pesar de que los restantes

participantes lo califican como excelente.

Cuadro VIII. Resuitados de las evaluaciones del curso

Aspecto evaluado Y | NO
éle haria alguna mejora a las charlas que acaba de recibir?
o 16,7%* [83,3%
{Cugl?
iConsidera usted que las practicas le ayudaron en ia
integracion de los conocimientos tedricos impartidos en 100% 0%
clase?
iConsidera usted que este curso le sirve como apoyo a su
) 100% 0%
labor diaria?

¥ No respondi¢ a la pregunta écudl mejora le haria?

En el caso de la evaluacion del curso, un 100% de los participantes
considerd Gtil realizar las practicas para complementar la teoria discutida y lo mas
importante, tal vez, es que todos los participantes consideraron que el curso les
sirve como apoyo a su labor diaria, que es el manejo de las lecherias.

Para la pregunta scbre si se le haria alguna mejora al curso que acaba de
recibir un 83,3 % dijo que no y una persona (el 16,7%) dijo que si pera no escribio

nada en la casilla destinada para las recomendaciones.

Cuadro IX. Resultados de las evaluaciones del curso (2)

Aspecto Mucho mds | Mas de lo Lo que Menos de r'::g;z
eval:;uado de lo que que ESDE?‘aba lo que de lo gue
esperaba esperaba esperaba esperaba
i{Considera
usted que
con este | g6,7% 33,3% 0% 0 % 0 %
curso
recibig?
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Finalmente, al preguntarles si consideraban gue en el curso habia recibido
mucho mas de lo que esperaban un 66,7 % dijo que si y un 33,3% dijo que habian
recibido mas de lo que esperaban. De acuerdo con esta informacion se puede decir
gue los productores estaban satisfechos con lo que recibieron en el curso.

Como balance general de las evaluaciones se determind que el curso
cumplié su objetivo y que tuvo un impacto positivo en los proveedores de leche de

la empresa.
4.6.5 Sistematizacion

Por sistematizacion se entiende una reconstruccion del trabajo realizado,
desde el diagndstico hasta la evaluaciéon de las acciones. Se trata de llegar a una
vision méas global y profunda-de la practica {Astorga, 1994).

Al sistematizar esta experiencia se pueden sacar conclusiones valiosas para
mejorar este curso y evidentemente para trabajos futuros por lo que resuita
importante ir registrando infarmacion a lo large de todo el proceso.

La sistematizacion, como proceso, debe ser generadora de conocimiento y
desde esa perspectiva se dice que debe ser critica, refiexiva y objetiva.

Al reunir y analizar toda la informacion generada en el curso, los datos de
los cuestionarios, los resultados de las practicas, los resultados de las evaluaciones
de medicién de impacto a los proveedores y los cuestionarios de evaluacion del
curso se esta sistematizando la actividad ¢ el proceso. Se puede, entonces, decir
que el analisis de los resultados y la discusién desarrollada en este documento

constituye la sistematizacion del curso de BPL.
4.7 Evaluacién del nivel tecnoldgico de la empresa al finalizar la préactica.
Al evaluar, mediante el Diagndstico Tecnologico Cuantitativo (DTC version

2000), el impacto de este trabajo en la empresa se encontraron los resultados que

se muestran en el siguiente cuadro.
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Cuadro X. Mejoramiento experimentado por la empresa segun la evaluacion

efectuada con el DTC.

Aspecto Porcentaje de mejora (%)
BPM 52,1%

Gestion 11,1 %

Insumos 30,9 %

El sistema de Buenas Practicas de Manufactura de Belia Vista mostrd una
mejora del 52,21% debida a Ia elaboracidn de los lineamientos generales, asi camo
por la generacion de procedimientos (SOP y SSOP) y de registros, los cuales
servirdn como base para iniciar el proceso de implementacion. Estos documentos e
permitiran a la empresa garantizar un mayor control en todas las operaciones que
se desarrollan en ella. También, le permite contar con un compendio de informacion
de sus aperaciones que le permitird tomar decisiones en un futuro y demostrar a
terceros ia utilidad del sistema.

El aspecto de insumos también experimentd una mejoria (30,9%), ya que ai
definirse ilas especificaciones para materias primas frescas (leche), materias primas
procesadas (sal, cuajo, cloruro de caicio, etc.), empaques (boisas plasticas vy
piastico adhesivo) y materiales compilementarios (jabdn, desinfectante, dcidos,
etc.), se le facilitara a la empresa garantizar ia inocuidad, la productividad y Ia
calidad de los mismos cuando se impiemente aplicacidon de dichas especificaciones.

El 11,1 % de mejoria experimentado en el aspecto de Gestién se debe a que el
proyecto tuvo influencia en varios elementos relacionados con él, como son la
definicién de politicas generales, el fortalecimiento del sistema de BPM y el hecho
de que este proyecto le permite a ia empresa iniciar una cultura documentatl,
necesaria para mantener bajo control su funcionamiento. Esta cultura debe ir
acompaniada de procesos de capacitacion que le permitan al personal desarroliar las
competencias dptimas de acuerdo a sus funciones dentro de la empresa.

Sin embargo, no serg hasta que se inicie con la implementacion formal de todos
los documentos, procedimientos vy registros desarrollados, que se podrd

dimensionar el verdadero alcance de este trabajo.



5. Conclusiones

Fueron disefiados y redactados los procedimientos estandar de operacion y los
procedimientos estandar de limpieza y desinfeccién necesarios para garantizar
la inocuidad del queso fresco y la crema lactea, una vez que hayan sido
implementados.

Se redactd el manual de lineamientos de la empresa que contiene ias politicas
generales en cuanto al mangjo del personal, las instalaciones, los equipos vy
utensilios y los controles de la produccion.

Al desarrollar |os documentos, como los lineamientos y los procedimientos de
limpieza y desinfeccidn, fue evidente que su aplicacion no se limitaba solo a la
produccidn del queso fresco y la crema lactea sino que al funcionamiento de la
empresa en general.

Con la herramienta de medicidon de impacto “Busque las Malas Practicas” se
determindé un promedio general de 29% de mejoramiento en 10s proveedores de
leche fluida de la empresa.

Los resultados de la actividad “Lista de Mejoras” evidenciaron que los
productores tienen conciencia sobre aspectos que deben mejorar en sus fincas.
Al aplicar el DTC al final del prayecto, se observd que los aspectos de insumos,
gestién y el sistema de BPM experimentaron un mejoramiento de 30,9%,

11,1% vy 52,1 % respectivamente.

56



6. Recomendaciones

+ Implementar cada uno de los procedimientos desarrollados para garantizar la
inocuidad de los productos elaborados en la empresa.

+ {Capacitar al personal de la pianta en Buenas Practica de Manufactura para que
esto sirva de soporte al proceso de implementacion de los procedimientos.

+ Realizar las modificaciones en las instalaciones y algunos equipos que permitan
garantizar la inocuidad de los productos.

+ Disefiar e implementar un programa de evaluacidon y aprobacion de proveedores
que le permita a la empresa asegurar la calidad de los productos que compra.

+ Dar seguimiento a la capacitacion que recibieron los proveedores de leche de la
empresa mediante un programa de visitas y asesorias técnicas para apoyar las
mejoras a implementar en las fincas.

« Disefiar un programa de capacitacién en BPL para los proveedores de leche.

+« Validar los procedimientos estandar de limpieza y desinfeccion {SSOP).

« Analizar la posibilidad de contratar una persona que apoye la implementacidn y
validacion de ios procedimientos.

+ Desarrollar los instructivos asociados a los procedimientos para que sirvan de
apoyo para el trabajo de los colaboradores de la planta.

+ Desarrollar otro tipo de herramienta para evaluar el impacto del curso de
capacitacién en los productores de leche y asi comparar con |la herramienta

utilizada en este proyecto.
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1. Objetivo

Garantizar que el servicio sanitario y los lavamanos de la empresa Bella Vista,
se mantengan limpios, desinfectados y con los insumos necesarias para que el
personal pueda hacer uso de ellos de la manera correcta y no se conviertan en

una fuente de contaminacion para los productos que se elaboran en la empresa.

Alcance
El servicio sanitario de la planta y los lavamanos ubicados en el drea de proceso

y el servicio sanitario.

Responsables
Encargado de Limpieza y Desinfeccion

Jefe de Planta: se encarga de la supervision
Procedimiento
a. Limpieza y desinfeccion del servicio sanitario

1. El servicio sanitario se debe limpiar y desinfectar al inicio de las labores del
dia y después del atmuerzo.

2. La persona encargada de la limpieza debe utilizar gabacha azul, guantes de
hule y mascarilla desechable.

3. Se toman 60 mL (presionar 2 veces el dosificador del galén) de la solucién
de jabon liquido (ver Ma-BPM-SSOP-8) en un atomizador limpio y se le
agregan 120 mL de agua.

4. Se atomiza un poco de la solucién de jabén liquido dentro del inodoro y con
un cepillo blance de mango largo se debe restregar el interior y exterior de
la tasa con fuerza.

Se limpia el exterior de la tasa con la toalla azul.

Se jala la cadena una vez.

Se vierte una scolucién de cloro de 200 ppm (ver Ma-BPM-SSOP-8) en las
paredes internas del inodoro. Se deja en reposo. Se seca el asiento del

inodoro con una toalla roja.
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8. Se debe revisar que haya papel higienico,

Se deben botar los desechos que haya en el basurero en una bolsa plastica

de basura.

10. El basurero debe estar limpio y tapado permanentemente.

b. Limpieza y desinfeccion de los lavamanos

bh.1 Lavamanos del servicio sanitario

El lavamanos se debe limpiar y desinfectar al inicio de las labores del dia y
después del almuerzo.

La persona encargada de la limpieza debe utilizar gabacha azul, guantes de
hule y mascarilla desechable.

Se toman 60 mL (presionar 2 veces el dosificador del galdn) de ia solucion
de jabon liquido (ver Ma-BPM-SSOP-8) en un recipiente limpio y se le
agregan 120 mL de agua.

Se coloca la solucion de jabdn liquido dentro del lavatorio y con un cepillo
amarillo de mango corto se debe restregar el interior y exterior.

Se limpia el exterior del lavatorio con la toalla amarilla.

Se enjuaga el interior del lavatorio con agua.

Se vierte la solucion de cloro de 200 ppm (ver Ma-BPM-SSOP-8) dentro del

lavatorio. Se deja en reposo al menos 5 minutos,

11. Se desecha el par de guantes en ia bolsa de basura.

b.2 Lavamanos del area de proceso

1. El lavamanos se debe limpiar y desinfectar al inicio de las labores del dia y

después del almuerzo.

La persona encargada de ta limpieza debe utilizar gabacha azul, guantes de
hule y mascarilla desechabile.

Se toman 60 mL (presionar 2 veces el dosificador del galon) de la solucion
de jabdn liquido (ver Ma-BPM-SSOP-8) en un recipiente limpio y se le

agregan 120 mL de agua.
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4. Se coloca la solucién de jabon liquido dentro del lavatorio y en las piezas

horizontales que se encuentran al lado y con un cepillo blanco de mango

cortc se debe restregar el interior y exterior.

Se limpia el exterior del lavatorio con ia toalla amarilla.

Se enjuaga el interior del lavatorio con agua,

Se vierte la solucidén de cloro de 200 ppm (ver Ma-BPM-SSOP-8) dentro del

lavamanos.

Se deja en reposo al menos 5 minutos.

Se desecha el par de guantes y la mascarilla desechable en el basurero que

se encuentra en la oficina-bodega de materia prima.

¢. Generalidades

1. El Encargado de Limpieza y Desinfeccidn revisa que haya papel higiénico, jabon

y alcohol gel en los dispensadores y papel toalia. El basurero debe estar limpio y

tapado. Debe sacar la bolsa de basura del basurero diariamente.

2. El Encargado de Limpieza y Desinfeccién debe llenar el registro Re-BPM-SS0OP-

2-1.

3. El Jefe de Planta debe supervisar las labores de limpieza y desinfeccién una vez

que han sido terminadas y dar su conformidad o no.

5. Monitoreo y frecuencia

Cuadro 1. Variables a monitorear y frecuencia en la limpieza y desinfeccion de

las estaciones de lavado para los empleados

Nota:

en

Variable a monitorear

Frecuencia

Limpieza y desinfeccion
del servicio sanitario y
ambos lavamanos,
disponibilidad de insumeos

Antes de iniciar las labores
y después del almuerzo

caso de que se presente una situacidon ancrmal  las frecuencias

anteriores pueden cambiar.
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6. Acciones correctivas

Si no hay papel higiénico, jabon o alcohol gel se debe reponer inmediatamente.

Si alguno de los dispositivos de jabdn o desinfectante falla en el servicio

sanitario 0 en el area de proceso, éste debe repararse inmediatamente.

Si el servicio sanitario tiene una averia se debe reparar inmediatamente por una

persona contratada por la empresa para ese fin.

Si la limpieza y desinfeccion de las estaciones de lavado no fue llevada a cabo

de la manera correcta debe repetirse el procedimiento.

7. Registros

Los resultados de los monitoreos que se lleven a cabo en cada etapa del Ma-BPM-

SSOP-2 se deben anotar en el siguiente registro (que se adjunta en el apéndice 1):

= Limpieza y desinfeccion e insumos de las estaciones de lavado para los
empleados Re-BPM-SS0P-2-1

Los registros completos deben ser revisados por el gerente de la planta y

guardados en {as carpetas respectivas del archivo localizado en ta oficina.

Cuadro 2. Frecuencia de revision de los registros

Registros

Frecuencia

Re-BPM-SS0P-2-1

Diariamente
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Limpieza y desinfeccion e insumos de las estaciones de lavado para los empieados

Responsable:

Fecha:

Actividad

Inicio | Después

* *

jornada | almuerzo Acciones correctivas

Hora de limpieza

Limpieza / desinfeccidén

sanitarios

Limpieza / desinfeccion

lavamanos

Basurerg limpio y tapado

Presencia de papel

higiénico

Presencia de jabén

Presencia alcohol gel

Presencia de papel toalla

QObservaciones

* Sl o NO

Observaciones Supervision Jefe de Planta Firma:

Revisado por:

Fecha de revision:
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asesonia en alimentos

- Pura Catidad

TELFAX: 506-231-1969 CELULAR: 3§2-9090
c-mail: ascalfa@@isol.racsa.co.cr
Box 605-1003 Barrio Mdéxico

s! Z{ San Jose, Costa Rica

ESPECIFICACION DEL PRODUCTO.

Producto : Cal-Sol “Solucion acuosa de cloruro de calcio al 50%”
Empaque : 20 Its.
Especificaciones: Color Ligeramente amarillento

Concentracion 49.0% -32.0% de Cloruro de Calcio nv/v

pH 8§.0-95

Densidad 1.365 - 1.395 g¢/mL

Arsénico 3.0 ppm méaximo

Fluoruro 40.00 ppm maxinto

Plomo [0.00 ppm maximo

Materia extrania Ausente

Recuento estdndar  Negativo
Grupo Coliforme Negativo
Hongos v levaduras  Negativo

Aprobacion: - Considerado GRAS por el FDA y USDA.
Aroma y Sabor : Neutro
Dispersion Se debe de adicionar directo a la [eche previo al cuajado en

el caso de la elaboracion de quesos.

Dosts : Uttlizar 20 mL por cada 100 kilos de leche a procesar. El
maximo permitido {(CR]) es de 40 mL/100 Kg de leche
v el uso ideal dependera del tipo de queso elaborado.

Almacenantiento : I producto se debe de almacenar en un ambiente fresco
v seco, lejos del calor. La vida util es de dos afios.
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PLANO DE LA PLANTA BELLA VISTA



Distribucion de planta
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Localizacion: 50 m
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CUESTIONARIO

Datos generales

Propietario: Nombre finca:
Direccion:
Cantidad de leche que produce: Tamafio del hato:

Cantidad de trabajadores que laboran en la lecheria:
Nivel educativo general:

Todos leen y escriben: si no

Del ordeiio
Duracién:
Cuenta la lecheria con agua potable:

Tipo de ordefio: manual mecanico
Utiliza algun desinfectante: si no éCual?:
Horas de ordefio: # de ordefios al dia:

Del galerén de ordefio:

Techado Si no
Area de ordefio cementada Si no
Areas aledafias limpias si no
Agua abundante y limpia si no
Drenajes adecuados Si no
Manejo adecuado de desechos si na
Servicios sanitarios si no

Observaciones:

Tanque de almacenamiento

Independiente del drea de ordefio: si no
Temperatura de mantenimiento de la leche: o C Capacidad:
Cuenta con pila o lavamanos cerca: Si no

Mantenimiento del equipo enfriamiento:

Salud de los animales

Tienen problemas de mastitis: si na

Frecuencia

éCudl medicamento utiliza?

éCudnto tiempo separa las vacas con mastitis?




¢Cuenta la finca con la supervisién de un veterinario? si no

éllevan un control de vacunacidon para enfermedades como Brucelosis?
Si no

éHa tenido alguna vez problemas de Leptopirosis? si no

Preferencia de hora para la capacitacion:

Historial del proveedor {informacion brindada por la empresa Bella Vista)
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LISTA DE VERIFICACION



LISTA DE VERIFICACION

Informacion general!
Fecha de la actividad:

Nimero de participantes:

Equipo de apoyo:
Computadora
Video bim

Pantalla de proyeccion

Materiales:

Folletos de los participantes

Video “Busque las Malas Practicas”
Hojas evaluacign video

Placas de Petri

Lapices de grafito

Cloro / Yodo

Recipientes varios

Hojas de evaluacidn del tutor
Lapiceros

Cinta adhesiva

Otros:

Contratacién de refrigerios

Lugar:

Hora de inicio:

Televisor
VHS

Folleto del instructor

Video “Ordefio y mastitis”

Pilots indelebles

Hojas de “Lista de mejoras”
Probeta 50 miL
Hojas de evaluacion del curso
Trozo de queso

Hojas blancas

Confirmacion del lugar de la capacitacion
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BELLA VISTA

Queseria Bella Vista

LUZ MARINA CAMACHO

iPor que nos preocupamos
por la calidad de la leche que
procesamos!

LE INVITA AL CURSO DE:

BUENAS PRAC]'ICAS DE
LECHERIA

Contacto:

Marianela Cortés
207-3456
350-3351

U

TEMAS:

Factores que afectan la
calidad de la leche
Requisitos de las
instalaciones de una
lecheria

La Rutina de ordeio
Limpieza y desinfeccion
Enfermedades de las
vacas que transmiten
por la leche a las
personas

Como prevenir,
identificar y tratar Ia
mastitis

Manejo de desechos de
las lecherias





