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“Evaluacion de las Buenas Practicas de Manufactura y los Programas Operacionales
Estandarizados de Sanitizacion en la Planta Procesadora de lacteos Masiguito del municipio
de Camoapa, departamento de Boaco, en el periodo 2016”. Autor: Ing. Néstor Javier
Espinoza Granados

RESUMEN

El tipo de estudio es cualitativo, no experimental de tipo descriptivo ya que permite medir
conceptos relacionados al objeto de estudio y analizar los datos extraidos de las bases de datos de
manera cientifica y en forma numérica que han sido recopilados con el presente estudio, y otros
obtenidos en las bases de datos de la planta procesadora “Lacteos Masigiiito R.L”, 0 bien en
documentos oficiales de instituciones afines que regulan o trabajan en procesos de produccion y
exportacion de leche. Revision de documentos oficiales de instituciones: Ministerio de Agricultura
y Ganaderia (MAG), Instituto de Proteccion de Sanidad Animal (IPSA), Ministerio de Salud
(MINSA), entre otros. Se realiz entrevista dirigida al gerente de produccion, al responsable de la
planta procesadora y al responsable del control de calidad de la planta procesadora, con el
propdsito de recolectar la informacidn necesaria sobre procesos que se realizan en la cooperativa.
Através de la observacion directa a diferentes areas de interés se verificaron los ambientes internos
y externos, asi como las condiciones en que trabajan los operarios, los principales riesgos a que
estan expuestos, el uso de los equipos de proteccion, lo que permitié una mejor comprension e
interpretacion de la informacion. Las acciones encaminadas a la aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), se vienen cumpliendo en un alto grado (95.3%), por la firmeza
de laadministracion quien se ha apropiado y apegado a las leyes emanadas por MINSA, Ministerio
de Agricultura y Ganaderia (MAG), Norma Técnica Centro Americana RTCA 67.01.33:06,
NTON 03 069-06), e IPSA. En lo general, los Procedimientos Operacionales Estandar de
Saneamiento (POES), mantienen un nivel de cumplimiento aceptable en ambos estudios ya que
sus porcentajes son altos (98.6%), hubo una excelente ejecucion por parte del personal involucrado
en la direccion y verificacion del programa en las areas involucradas.

Palabras Claves: Planta procesadora, Lacteos, Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de
Control (HACCP), Prerrequisitos, Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
Procedimientos Operacionales Estdndar de Saneamiento (POES), Nutricion.
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"Evaluation of Good Manufacturing Practices and Standardized Sanitation Operational
Programs in the Masiguito Dairy Processing Plant in the municipality of Camoapa,
Department of Boaco, in the period 2016".Author: Ing. Néstor Javier Espinoza Granados

ABSTRACT

The type of study is qualitative, non-experimental descriptive type because it allows to measure
concepts related to the object of study and analyze the data extracted from the databases in a
scientific and numerical way that have been compiled with the present study, and others
Obtained in the databases of the processing plant "Lacteos Masiglito RL", or in official
documents of related institutions that regulate or work in milk production and export processes.
Review of official documents of institutions: Ministry of Agriculture and Livestock (MAG),
Institute of Protection of Animal Health (IPSA), Ministry of Health (MINSA), among others.
An interview was conducted directed to the production manager, the responsible of the plant
and the responsible for the quality control of the processing plant, with the purpose of collecting
the necessary information on processes that are carried out in the cooperative. Through direct
observation of different areas of interest, internal and external environments were verified, as
well as the conditions in which the workers work, the main risks they are exposed to, the use of
protective equipment, which allowed a better Understanding and interpretation of information.
The actions aimed at the application of Good Manufacturing Practices (GMP), have been carried
out to a high degree (95.3%), due to the firmness of the administration who has appropriated
and adhered to the laws issued by MINSA, Ministry of Agriculture And Livestock (MAG),
Technical Standard No. RTCA 67.01.33: 06, NTON 03 069-06), and IPSA. In general, Standard
Operating Procedures for Sanitation (POES) maintain an acceptable level of compliance in both
studies, since their percentages are high (98.6%), there was an excellent execution by the
personnel involved in the direction and verification of the program In the areas involved.

Key Words: Process Plant, Dairy, Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP),
Prerequisites, Good Manufacturing Practices (BPM), Standard Operating Sanitation
Procedures (POES), Nutrition.
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l. INTRODUCCION

En el caso de las materias primas de origen lacteo, se encuentran asociados riesgos
microbiologicos por la presencia de Salmonella, E.coli O 157:H, Lysteria monocytdgenes, C.
Perfringens, Staphylococcus aureus, Mycobacxterium tuberculoso, Brucella razon por la cual la
estrategia mundial para garantizar la inocuidad de estos productos y proteger la salud pablica esta
orientada hacia la adopcion y la implementacion de una regla definitiva sobre la reduccién de
patdgenos mediante la aplicacion Buenas Practicas de Manufactura y Programas Operacionales
Estandarizados de Sanitizacion.

La finalidad de “Lacteos Masiglito” es producir queso, crema y quesillo, preparados de manera
higiénica mediante la manipulacién humana de la leche en lo que respecta al empleo de técnicas
higiénicas para el procesamiento mediante una division estricta de operaciones “limpias” y
“sucias”. Y al mismo tiempo facilitar la inspeccion adecuada y manejo apropiado de los desechos
resultantes, para eliminar todo peligro potencial de que los productos infectados obtenidos del
procesamiento de la leche puedan llegar al publico o contaminar el medio ambiente.

Dentro de lo que es la planta procesadora “Lacteos Masigito” llego a acopiar alrededor de 60,785
litros de leche por dia, para un total anual de 22,186,665,00 litros de leche.

La produccion del queso Morolique, producto principal de exportacion es de 3,078,220 libras
anuales equivalentes a 504 furgones exportados a Estados Unidos y El Salvador.

La cantidad de leche fluida (Helada) vendida a las plantas Lacteos Laguna (LALA), Lacteos
Centroamericanos S.A (CENTROLAC), Lacteos de Nicaragua NILAC, LA COMPLETA y
particulares es de 10,770,816.00 litros de leche

La Cooperativa estd debidamente registrada en las entidades oficiales tanto del registro nacional
de Cooperativas y consta de personeria Juridica Oficial asi como registros Gnicos en Ministerio
de Agricultura y Ganaderia (MAG), Ministerio de la Salud (MINSA), Ministerio de Fomento,
Industria y comercio (MIFIC), Instituto de Proteccion y Seguridad Animal (IPSA), Direccion
General de Ingreso (DGI) y Direccion General de Aduanas DGA y otras instituciones del
Gobierno.

En el afio 1998 la empresa disefio e implementd los manuales de buenas practicas de manufactura
y los procedimientos estandares de saneamiento, prerrequisitos para la implementacion del plan
HACCP, con el fin de perfilar la inversion requerida para la exportacion de productos lacteos a
Estados Unidos, y Centroamérica, asi como también a nivel nacional con los mejores estandares
de calidad. Por tanto, es necesario el disefio de un manual de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos
de Control para lograr la certificacion HACCP ya que hasta el momento la cooperativa no cuenta
con esta.

El presente estudio se enfocé en evaluar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES), en la planta
procesadora “Lacteos Masigiito R.L” 2016. Teniendo presente la aplicacion de la ley de
seguridad alimentaria y nutricional.



II. OBJETIVOS

2.1. Objetivo General

Evaluar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura 'y Programas Operacionales
Estandarizados de Sanitizacion en la planta procesadora “Lacteos Masigiito R.L”. Del municipio
de Camoapa, departamento de Boaco, en el periodo 2016”.

2.2. Objetivos Especificos

e Valorar el cumplimiento de la aplicacion Buenas Précticas de Manufactura y los Programas
Operacionales Estandarizados de Sanitizacion de la planta procesadora “Lacteos Masiguito
R.L”, de acuerdo a las normas vigentes, ley 693 de seguridad alimentaria y nutricional.

e Proponer acciones de mejoras a los prerrequisitos de las Buenas Practicas de Manufactura y
Programas Operacionales Estandarizados Sanitizacién en la Planta procesadora “Lacteos
Masiglito R.L”, teniendo en referente la ley de soberania y seguridad alimentaria y
nutricional.



I1l.  MATERIALES Y METODOS

3.1. Ubicacién del area de estudio

El municipio de Camoapa esté ubicado al Sureste de Boaco, 114 km de la capital Managua. Tiene
una altura aproximada de 500 m.s.n.m. El territorio de Camoapa esta ubicado entre las
coordenadas 12°23" de latitud Norte y 85°30" de longitud Oeste. La precipitacion pluvial alcanza
desde los 1,200 hasta los 2,000 mm al afio. Su extension territorial es 1,483.29 km?. Sus limites:
al norte con el departamento de Matagalpa y Boaco, al Sur con el departamento de Chontales, al
Este con la RAAS y al Oeste con el Municipio de San Lorenzo y departamento Boaco (INIFON,
2001).

Figura 1. Mapa del Municipio de Camoapa, Boaco.

El presente estudio se llevé a cabo en la planta procesadora “Lacteos Masiguito R.L”. Ubicada en
la comarca Coyanchigue municipio Camoapa, departamento Boaco, contiguo a la UNA en el km
119. Parque de feria Rancho Rojo.

La planta procesadora “Lacteos Masiguito R.L” limita al Norte con las fincas de Samuel Rocha 'y
Guillermo Ayesta, al Sur finca Santa Rosa, propiedad del sefior Francisco Arroliga, al Este con
las instalaciones de CONAGAN vy el parque de feria Rancho Rojo, al Oeste Universidad Nacional
Agraria Sede Regional Camoapa y la finca del sefior Jorge Rivera



3.2.Tipo de estudio

El tipo de estudio es cualitativo, no experimental de tipo descriptivo ya que permite medir
conceptos relacionados al objeto de estudio y analizar los datos extraidos de las bases de datos de
manera cientifica y en forma numérica que han sido recopilados con el presente estudio, y otros
obtenidos en las bases de datos de la empresa, o bien en documentos oficiales de instituciones
afines que regulan o trabajan en procesos de produccion y exportacion de leche.

3.3. Disefio Metodoldgico
Este estudio se realiz6 en seis faces:

Fase 1: Busqueda de la informacion: Se obtuvo por medio de la recopilacion de informacién de
diferentes fuentes y actores que han abordado los tema de los BPM y POES, bases de datos de
organizaciones relacionadas al sector agroindustrial lacteo.

Fase 2: Elaboracion del plan: La preparacion de este documento permitio definir con mayor
precision el tema a investigar y fijar una metodologia de investigacion, a través de la seleccion y
extraccion de la informacion precisa para poder sustentar la elaboracion del documento final.

Fase 3: Elaboracion de instrumentos para la recoleccion de la informacion: Se disefié una
base de datos en el programa de aplicacion Excel, para la reincorporacion de datos extraidos de
las diferentes bases de datos de las organizaciones ligadas con la investigacion a desarrollar IPSA
y MINSA. De igual manera se elaboraron guias de entrevista y observacion para aplicarla a
personal de la empresa.

Las técnicas utilizadas en la presente investigacion fueron:

Revision documental: En la cooperativa, se realizd revision de los informes existentes, revision
bibliografica diversa (en diferentes libros), informes, revistas, trabajos de curso y paginas web
para enriquecer la informacion obtenida durante esta investigacion. Revision de Documentos
oficiales de instituciones: MAG, IPSA, MINSA, entre otros.

Entrevista dirigida: Se realizd entrevista dirigida al gerente de produccion, al responsable del
area de proceso y al responsable del control de calidad de la planta procesadora, con el propésito
de recolectar la informacion necesaria sobre procesos que se realizan en la planta. Esto incluia la
supervision de cada una de las etapas del proceso tecnoldgico de los productos elaborados
(recepcidn, enfriamiento, pasteurizacién y almacenamiento de los productos terminados entre
otros).

Observacion directa: A través de la observacion directa a diferentes &reas de interés se
verificaron los ambientes internos y externos, asi como las condiciones en que trabajan los
operarios, los principales riesgos a que estan expuestos, el uso de los equipos de proteccion, lo
que permitié una mejor comprension e interpretacion de la informacion.



Fase 4: Recoleccion de informacion: Se llevo a cabo a través de la seleccion de informacion en
las diferentes bases de datos construidas por las diferentes organizaciones como el IPSA, MINSA
las que permitieron elaborar una base de datos de la informacion recopilada. Ademas se recopilo
informacion de las entrevistas con personal de la cooperativa y observaciones realizadas
directamente a los espacios y areas del mismo.

Fase 5: Procesamiento de la informacion: Se clasifico y proceso la informacion, se elaboraron
cuadros y figuras en los programas de aplicacion Microsoft Word y Excel 2010, a través de la
informacion extraida de la cooperativa.

Fase 6: Analisis de la informacion: Los resultados obtenidos de las fichas reportadas por el
delegado del IPSA y MINSA se presentan en tres cuatrimestre del 2016, realizando una
inspeccion al inicio del 2017 con los representantes de las instituciones involucradas IPSA
MINSA y UNA.

El anélisis de los datos se obtuvo de los cuadros y figuras generados con la informacién procesada
en la base de datos cuyos resultados permitieron llegar a las conclusiones pertinentes y asi cumplir
con los objetivos planteados en la investigacion.

3. 4. Variable a evaluar

Constructo

Evaluacion del cumplimiento de las Buenas Practicas de Mano Factura y Programas
Operacionales Estandarizados de Sanitizacion de la planta procesadora “Lacteos Masiglito R.L”
del municipio de Camoapa, departamento de Boaco, en el periodo 2016”.

Cuadro 1. Variables evaluar en la planta procesadora “Lacteos Masigiiito R.L” sobre BPM

y POES 2016
VARIABLE SUB VARIABLE DESCRIPCION
Buenas Practicasde > Condiciones de los | a) Alrededores y ubicacion.
Manufactura (BPM) edificios b) Instalaciones Fisicas del Area de Proceso

y Almacenamiento.

¢) Instalaciones Sanitarias.

d)Manejo y Disposicion de Desechos
Liquidos.

e) Manejo y Disposicion de Desechos
Solidos.

f) Limpieza y Desinfeccion.

g. Control de Plagas

» Equipos y utensilios | Construidos de tal forma que se evite la
contaminacion del alimento y facilite su
limpieza, mantenimiento preventivo, a fin
de asegurar el correcto funcionamiento del
equipo.




Cuadro 1. Variables evaluar en la planta procesadora “Lacteos Masigiiito R.L” sobre BPM
y POES 2016 continuacion...

VARIABLE SUB VARIABLE DESCRIPCION
» Personal a) Capacitacion.
b) Précticas higiénicas.
¢) Control de Salud.
» Control y procesos de | a) Materias primas.
Produccién b) Operaciones de manufactura.
¢) Envasado.
d) Documentacién y registro.
» Almacenamiento vy | a) Materia prima semiprocesados
distribucion b) Inspeccidn periddica.
¢) Transporte de alimentos semicongelados
y congelados
Procedimientos » Seguridad del Agua. La aplicacion de los POES, es la
Operativos » Limpieza de las | posibilidad de responder inmediatamente
Estandarizados  de Superficies de | frente a fallas en la calidad de los
Higiene (POE) Contacto con los | productos, debido a un problema de
Alimentos. higiene. Asimismo, tienden a minimizar la
» Preservacion contra la | aparicion de tales fallas. Los POES
Contaminacién determinan un conjunto de operaciones que
Cruzada. son parte integrante de los procesos de
» Higiene de los | fabricacion 'y que por ello son
Empleados. complementarios de las Buenas Préacticas
» Contaminacion. de Manufactura (BPM).
» Compuestos/Agentes
Toxicos.
» Salud de los
Empleados.
» Control de Plagas.




IV. RESULTADOS Y DISCUSION

Efectuado el proceso de evaluacion en la planta procesadora “Lacteos Masiguito R.L” sobre la
aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura y de los Programas Operacionales
Estandarizados de Sanitizacion en el 2016, se describen los resultados obtenidos en tres
cuatrimestre, con el fin de comparar los datos obtenidos y valorar el cumplimiento de las mismas,
asi como detectar debilidades o peligros a que pudieran estar expuestos en el proceso productivo.

4.1 Nivel de cumplimiento de los prerrequisitos en la planta procesadora “Lacteos
Masiguito R.L” 2016

Para evaluar las BPM en planta procesadora, se utilizd la Norma Técnica Centro Americana
RTCA 67.01.33:06, NTON 03 069-06 dirigida a la industria de alimento y bebida procesados con
respecto a los principios generales de las buenas practicas de manufacturas, lo cual le da una
consistencia, confiabilidad y eficacia al proceso que se sigue.

En el Cuadro 2. Se comparan por cuatrimestre los resultados de las BPM, que realizaron el
personal de la empresa de las cuales, como promedio de los tres cuatrimestre se cumplen en un
95.32% y en segundo lugar, los POES como promedio de los tres cuatrimestre se cumplen en un
98.60 %. Ambos prerrequisitos se cumplieron en un 96.90 % en el afio 2016, lo cual indica que
los trabajadores tienen un alto grado del conocimiento de las practica y labores que deben realizar,
ademas de que estos dos parametros permiten mantener la calidad e inocuidad del producto
terminado, disminuyendo de esta forma los riesgos que implica el proceso de produccion. Esto se
valora como un cumplimiento excelente segun la Norma Técnica Centro Americana RTCA
67.01.33:06, NTON 03 069-06.

Cuadro 2. Nivel de cumplimiento de los prerrequisitos (BPM, POES) en la Planta procesadora
“Lacteos MasiguitoR.1”2016

Primer
cuatrimestre
2016

Segundo
cuatrimestre
2016

Tercer
cuatrimestre
2016

Cumplimiento 2016

Prerrequisitos
BPM
POES

Total General

Cumplimiento
en (%)
92.00%
98.60%

95.30%

Cumplimiento
en (%)
94.57%
98.60%

96.58%

Cumplimiento
en (%)
99.40%

98.60
99.00%

Cumplimiento en
(%)
95.32%
98.60%
96.90%

Como podemos observar lo relacionado al cumplimiento de los prerrequisitos estos se cumplen
en un 96.90% por tanto, esto indica que en planta procesadora hay una correcta incorporacion de
las normas higiénica sanitarias, dandole una ventaja sustantiva a la cooperativa a la hora de
comercializar sus productos a nivel internacional. También se observa que un 3.10 % de estos
prerrequisitos no se cumplen, lo cual por omision o negligencia en determinado momento puede



poner en riesgo parcial o total lo que se produce. Esta es una debilidad que se debe superar en
tanto se refiere a las normas sanitarias.

Los prerrequisitos aplicados en la cooperativa son a aprobados e inspeccionados por las
autoridades competentes del pais (IPSA, MINSA).

4.2 Evaluacion de las (BPM) en la planta procesadora “Léacteos Masigtito R.L” 2016

Para evaluar las BPM en la planta procesadora “Lacteos Masiglito R.L”, en los trimestres
estudiados, se utilizé la Norma Técnica Centro Americana RTCA 67.01.33:06, NTON 03 069-06
dirigida a la industria de alimento y bebida procesados con respecto a los principios generales de
las buenas practicas de manufacturas, lo cual le da una consistencia, confiabilidad y eficacia al
proceso que se sigue.

Las BPM como son: buenas condiciones de edificio, bodegas de almacenamiento, el personal,
utensilios y equipos, entre otros tuvo un nivel de cumplimiento del 95.3%, lo que garantiza que
los trabajadores como sus instalaciones cumplen con las condiciones adecuadas para el
procesamiento del producto lacteo.

99.40%
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Figura 2. Nivel de cumplimiento BPM en planta procesadora “Lacteos Masiguito R.L”
2016.
Fuente: Elaboracion propia

Al valorar las BPM, en sus componentes basicos, en ambos cuatrimestres del 2016), se observa
una tendencia que va de menor a mayor nivel de cumplimiento, situandose: edificio primer
cuatrimestre con el 93.05%; segundo cuatrimestre 96.06% v el tercer cuatrimestre 98.49%.
Seguido del personal primer cuatrimestre con el 81.80%; segundo cuatrimestre 86.11% Y el tercer
cuatrimestre 99.1.49%, en el caso del control en el proceso de produccion y almacenamiento y
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distribucién con un 100% en los tres cuatrimestres, en el caso del nivel de cumplimiento de los
equipos y utensilios el segundo cuatrimestre muestra un descenso al 81.25% con respecto a los
otros cuatrimestre que mantienen un nivel de cumplimiento del 100% (ver figura 3).

Al hacer el contraste por cada uno de los componentes se puede comprobar que el aumento en el
nivel de cumplimiento de las BPM se debe a que existe: una estabilidad laboral, a la existencia 'y
ejecucion del programa de capacitaciones de los trabajadores, al seguimiento que realizan los
responsable de cada area (Gerente de produccién, Jefe de la plata procesadora y al responsable
del control da calidad). A demas por las supervisiones periddicas que realiza el IPSAy el MINSA.
Lo anterior desde el punto de vista cuantitativo indica que en el ultimo cuatrimestre (2016), hubo
un aumento en el cumplimiento de dichas unidades.
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Figura 3. Cumplimiento de las BPM de la planta procesadora “Lacteos Masiguito R.L”
2016.
Fuente: Elaboracion propia

4.3 Evaluacion del cumplimiento de los POES en la planta procesadora “Lacteos
Masiguito R.L” 2016

Para tal fin, se disefié una herramienta de evaluacion en base a 8 aspectos basicos que sustentan
la aplicacion de los POES.

1. Seguridad de agua 4. Higiene de los empleados

2. Limpiezas de las superficies de 5. Contaminacion
contacto 6. Agentes toxicos

3. Prevencion contra la contaminacion 7. Salud de los empleados
cruzada 8. Control de plagas



Cada uno de los elementos anteriores tiene su importancia relativa en el proceso productivo y
forma parte de la higiene, sanidad y seguridad con que se debe laborar en la planta. El control de
calidad en cada uno de ellos esta presente en todo momento y es parte de las responsabilidades
que la administracion cumple exigidamente.

La figura 4, en general refleja el nivel de cumplimiento de los Procedimientos Operacionales
Estandar de Saneamiento (POES). En el estudio realizado en el 2016, en los tres cuatrimestre
alcanzo 98.6%. Que se debe a la existencia y ejecucion del programa de capacitaciones de los
trabajadores, al seguimiento que realizan los responsable de cada area (Gerente de produccion,
Jefe de la plata procesadora y al responsable del control da calidad). A demas por las supervisiones
periddicas que realiza el IPSA 'y el MINSA, Es evidente que el incumplimiento global del 1.4 %
para la empresa debe ser objeto de analisis y correccion para la administracion de las areas
afectadas.
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Figura 4. Nivel de cumplimiento porcentual de los POES en la planta procesadora
“Léacteos Masiguito R.L” 2016.
Fuente: Elaboracion propia.

De igual forma, en los tres cuatrimestre de 2016 se evaluaron las actividades de control que deben
ser tomadas en cuenta para evitar la contaminacion de los productos. Entre ellas se mencionan:
seguridad del agua, limpieza de superficies de contacto, prevencion contra la contaminacion
cruzada, higiene de los empleados, contaminacion, agentes toxicos, salud de los empleados y
control de plagas.

Lo anterior demuestra la importancia que los responsables de la cooperativa le han venido dando
e imprimiendo a lo largo de sus operaciones, retomando aspectos sensibles como es la seguridad
del agua, limpieza de superficies de contacto, higiene de los empleados, y la salud de los mismos,
sin descuidar por supuesto otras de vital relevancia que han evitado la pérdida de productos por
contaminacion. El alto cumplimiento de estos indicadores refleja la eficiencia y eficacia de las
medidas implementadas por la administracion, dandole una ventaja importante por la higiene y
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seguridad de los productos que han sido procesados en sus instalaciones. Mas sin embargo,
todavia queda un porcentaje por hacer y superar debilidades que aun estan presentes.
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Figura 5. Cumplimiento de los POES de la planta procesadora “Lacteos Masiguito R.L”
2016.
Fuente: Facilitado por gerente de produccion de la cooperativa

4.3.1. Seguridad del agua

En las plantas de procesamiento de alimentos se considera de primordial importancia las fuentes
y tratamientos de agua que entran en contacto con la leche. El agua que se utiliza en la planta es
debidamente potabilizada, ésta cuenta con clorinador automatizado, para tal efecto se llevan
registros tres veces al dia y el monitoreo de la concentracion de cloro (3.0 ppm).

En lo general, el nivel de cumplimiento de la seguridad del agua en la cooperativa en el afio 2016
es del 93.5%. En la figura 6 en relacion a este aspecto se muestran los elementos con mayor
porcentaje: abastecimiento de agua, agua caliente y vapor y tanques de deposito de agua los que
representan un 100% en cada cuatrimestre, control de muestras en el agua del 50% en cada
cuatrimestre y la cloracién del agua muestra un acenso que va del 87.5% en el primer cuatrimestre
al 100% en los dos Ultimos cuatrimestre. El aspectos con menor porcentaje esta: control de
muestras en el agua del 50%; este Gltimos presentan deficiencia lo que puede repercutir en la
contaminacion al darse la manipulacion del producto.

El control de muestras en el agua, se le debe realizar analisis microbiol6gico y fisico con el
objetivo de que esté libre de patdgenos, de minerales y sustancias organicas que puedan producir
efectos fisiol0gicos adversos. Debe ser estéticamente aceptable y, por lo tanto, debe estar exenta
de turbidez, color, olor y sabor desagradable. Puede ser ingerida o utilizada en el procesamiento
de alimentos en cualquier cantidad, sin temor por efectos adversos sobre la salud. Por la
importancia de este recurso en las labores que se realizan para mantener la calidad e higiene de la

11



leche, éste debe ser atendido con prioridad permanentemente a fin de contar con la seguridad
adecuada y no poner en riesgo la produccién misma en la empresa.
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Figura 6. Nivel de cumplimiento de la seguridad del agua en la planta procesadora
“Léacteos Masiguito R.L” 2016
Fuente: Elaboracion propia.

4.3.2 Limpieza de las superficies de contacto

La cooperativa lleva registros de limpieza de las superficies de contacto con los alimentos, en las
diferentes areas de produccion. Asi se observé que en las areas de recepcion, pasteurizacion,
procesamiento y almacenamiento distribucion presentaron un cumplimiento del 100%, lo que
demuestra un alto grado de responsabilidad de los trabajadores para mantener limpia dichas areas
y cuidar la calidad del producto.

Sin embargo en el area de procesamiento del producto se cumple en un 91.66%, este resultado se
puede valorar de “muy bueno” que dando por cumplir un 8.34% lo cual obliga a la gerencias y
los responsables de area a corregir las telarafias encontradas en techo y las grietas en el piso ya
que en la cadena del proceso productivo significa un inconveniente q los estandares de calidad.
La no limpieza de estas superficies pueden exponerse a la presencia de gérmenes o bacterias en
el producto y esto representa un peligro en la seguridad e inocuidad del producto.
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4.3.3 Prevencion contra la contaminacion cruzada

En la figura 7, el aspecto de la prevencion contra la contaminacion cruzada (se habla de
contaminacion cruzada cuando un producto se contamina con otro utilizando un equipo
contaminado) la planta muestra un nivel de cumplimiento del 96% en ambos estudios. Lo anterior
muestra la responsabilidad y el interés por mantener presente la prevencion, la calidad e inocuidad
en el producto, garantizando la higiene en los procesos que se realizan en las distintas areas de
trabajo.

También indica que el disefio de la planta y el control de los elementos que podrian ser un peligro
de contaminacion para el producto lacteo inmediatamente son intervenidos técnicamente
manteniendo en condiciones Gptimas la calidad e higiene del producto que se procesa.

Como parte de la seguridad que se tiene a lo interno de la planta, se evita la transferencia de
contaminantes bioldgicos, quimicos y fisicos a la leche, como también el contacto directo o
indirecto del producto con los manipuladores u objetos anti higiénico que intervienen en el
proceso, areas de procesamiento y otros.

El personal, aun cuando es capacitado sobre medidas preventivas y es apoyado en todo momento

por el personal técnico de la empresa, se comprobd que todavia se presenta un 4% de
incumplimiento en la prevencion (ver figura 7).
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Figura 7. Prevencidon de la contaminacion cruzada de la planta procesadora “Lacteos
Masiguito R.L” 2016.
Fuente: Datos facilitados por el gerente de produccion.
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4.3.4 Higiene de los empleados

En lo referido a higiene de los empleados se obtuvo un nivel de cumplimiento del 100% en ambos
cuatrimestre del 2016. Si bien el porcentaje es relativamente alto, esto le da una garantia de
calidad a los procesos que se ejecutan a lo interno de la cooperativa lo que obedece al seguimiento
que realizan los responsable de cada area (Gerente de produccion, Jefe de la plata procesadora y
al responsable del control da calidad). A demas por las supervisiones periddicas que realiza el
IPSAy el MINSA. ,

Todo el personal que labora en la planta estan en contacto directo y/o indirecto con el producto y
superficies de contacto debe de cumplir con las practicas de higiene personal antes, durante y
después de las operaciones, (bafio corporal, lavado y desinfeccion de manos, ufias cortas y libres
de esmalte, pelo corto y limpio, afeitado, sin maquillaje, uniforme limpio, cubre bocas, gorros).
La planta debe de llevar registros de la higiene del personal ver figura 8.
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Figura 8. Higiene de los empleados de la planta procesadora “Lacteos Masiguito R.L”

2016.
Fuente: Elaboracion propia

4.3.5. Contaminacioén

El aspecto “contaminacion” a como se refleja en el figura 9, en ambos cuatrimestre es de un 100%
de cumplimiento, entiéndase “no contaminacién”, lo que representa un porcentaje relativamente
alto; este valor da confianza sobre lo que hace la planta, de manera que el producto al salir al
mercado no vaya contaminado.

Debe evitarse la contaminacion de la leche y sus derivados, los materiales de empaque deben ser
almacenados adecuadamente en un area especifica, ademas las superficies de contacto no tienen
que ser expuestas a contaminantes que se encuentran en el medio.

Las bodegas de almacenamiento de los materiales de empaque, no estdn expuestos a una
contaminacion ya que una cortina de aire o plastica sirve como barrera e impide la entrada de
cualquier peligro de contaminacion hacia ellas; sean estos insectos, gases o polvo entre otros,
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ademas que se mantienen herméticamente cerrada y manejada solo por un operario. Teniendo
bien definido los procedimiento de distribucion de los materiales de empaque a sus respectivas
bodegas.

Los desechos liquidos, como aguas jabonosas, generados en la planta son evacuados por un
sistema de drenaje protegido del exterior con rejillas. Estos desembocan por tuberias a las pilas
de tratamiento de aguas residuales ubicadas en direccion oeste a 1.5 km de la planta.

El suero dulce es evacuado por un sistema de drenaje parecido al de las aguas servidas, este entra
en un drenaje incrustado en el piso del area de proceso que por medio de gravedad se deposita en
la pila de almacenamiento donde ahi es distribuido a los productores que entregan leche a la planta
y pobladores de la zona.

El suero salado o salitre es trasladado diariamente al vertedero municipal.

A través de la observacién directa se pudo comprobar que las aguas servidas provienen de las
salas donde se realizan los procesos de acopio de la leche, area de procesado de la leche y del area
de prensado del queso son pasadas por trampas de grasa para luego ser depositadas en pilas de
oxidacion en el caso del suero producto de los mismos procesos de trasformacion es drenado haca
una pila quedando a una distancia de 75 metros y luego es regalado a los socios para ser utilizado
como alimento de cerdos

También se pudo observar que la basura es recolectada en tres turnos, uno por la mafiana (a las
10:00 am), a las 2:00 pm, y el ultimo a las tres de la tarde, siendo esta llevada hacia un depdsito
fuera del area de los procesos de trabajo; luego es transportada hacia el basurero municipal.
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Figura 9. Nivel de cumplimiento contaminacion en la planta procesadora “LAacteos
Masiguito R.L 2016.
Fuente: Elaboracion propia

4.3.6 Agentes toxicos
El nivel de cumplimiento de los agentes toxicos en ambos estudios es del 100%, lo cual demuestra
que la empresa es responsable y organizada con respecto este criterio. Como parte del sistema de
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seguridad existen los espacios necesarios para guardar los liquidos que son utilizados por
determinadas personas que tienen el conocimiento y la experiencia sobre el uso y aplicacion de
los mismos.
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Figura 10. Cumplimiento para el criterio ""Agentes Toxicos™ en la planta procesadora
“Lacteos Masiguito R.L” 2016
Fuente: Elaborado con informacidn obtenido de la cooperativa

Mediante observacion directa in situ en laempresa se pudo comprobar que los productos quimicos
usados en la planta son almacenados en un area aislada del material de empaque y se llevan
registros adecuados, se usan de acuerdo a las instrucciones del fabricante del quimico, esta
documentacion esta disponible en la planta con sus debidos procesos y registros. Todos los
productos quimicos utilizados en este establecimiento estan almacenados y rotulado, la bodega se
divide en dos areas (productos comestibles y productos tdxicos no comestibles). Todos los
quimicos se encuentran en estantes, para evitar la contaminacion y facilitar su limpieza.

Cada producto quimico cuenta con su ficha técnica actualizada, el cual es revisado por el equipo
del legado por la cooperativa y funcionarios del MINSA e IPSA.

En sintesis, se puede decir que este aspecto se ha cumplido en 100%, sin embargo, por lo delicado
que es el manejo de toxicos, se debe de establecer otros mecanismos que conlleven a la
eliminacién de recipientes que han contenido sustancias que al entrar en contacto con los
productos que se procesan en el matadero, al momento del consumo ponen en riesgo la salud
humana.

4.3.7. Salud de los empleados

La salud de los empleados es un indicador que se tiene presente en la empresa. Como se observa
en la figura 11, el nivel de cumplimiento de salud de los empleados en los tres cuatrimestres
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consecutivos ha sido del 100%. La cooperativa presenta un plan de chequeo del estado de salud
de los trabajadores cada seis meses el cual es realizado por el personal del MINSA extendiéndoles
certificado médico. Esto se hace con el fin de que el personal se encuentre en condiciones 6ptimas
para realizar las tareas correspondientes en las areas de trabajo y de esta manera evitar la
contaminacion de los productos.

Este aspecto ha tenido alto nivel de prioridad dentro de la empresa lo que hace que el trabajador
sienta el respaldo de los lideres de la empresa y sus problemas de salud sean atendidos en el
momento oportuno; para el trabajador que labora en la planta cuenta con tarjetas de salud.
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Figura 11. Nivel de cumplimiento para el criterio de salud de los empleados de la planta
procesadora “Lacteos Masiglito R.L” 2016.
Fuente: Informacion obtenida en entrevista la responsable del MINSA.

Mediante entrevista a la gerencia se pudo saber que el personal contratado por la empresa cuenta
con certificado de salud vigente extendido por el Ministerio de Salud (MINSA). Cada seis meses
estos certificados son actualizados, el cual la empresa busca laboratorios para realizar nuevamente
los examenes correspondientes.

4.3.8 Control de plagas

Como se observa en la figura 12, el nivel de cumplimiento en los tres cuatrimestres consecutivos
para el criterio de control de plagas ha sido del 100%.
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Maximo posible Puntaje Cumplmiento

M ler Cuatrimestre 10 10 100.00%
H 2do Cuatrimestre 10 10 100.00%
i 3 er Cuatrimestre 10 10 100.00%

Figura 12. Cumplimiento de control de plagas en la planta procesadora “L&cteos
Masiguito R.L” 2016
Fuente: Elaboracion propia

Mediante entrevista al gerente de la cooperativa se pudo saber que diariamente se realizan
fumigaciones alrededor de la planta; para lo cual se aplica plaguicidas denominado Cipermetrina
haciendo uso de una bomba manual, el cual es aprobado previamente por las autoridades del
MAG-FOR. La frecuencia de fumigaciones es de 1 ves por dia en las horas establecidas: 7:00
antes de que se inicie las labores de acopio.

La planta cuenta con un mapa donde estén identificadas las trampas o cebos para el control de
plagas, lleva sus debidos registros en los cuales se establece la frecuencia de las fumigaciones, el
tiempo de duracion, fecha y firma del encargado de realizar la tarea, asi como del supervisor de
calidad.

Mediante la observacion se verifico que no existe ninguna debilidad en este sentido y que las
trampas para el control de plagas estaban debidamente habilitadas. Lo que significa que las
acciones realizadas en funcion de controlar las plagas u otros animales dafiinos son lo
suficientemente efectivas.

4.4. Propuesta de acciones de mejoras a los prerrequisitos de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM)y los Programas Operacionales de Estandarizacion y Sanitizacion
(POES) en la planta procesadora “Lacteos Masiguito R.L” 2016

Para dar cumplimiento a este apartado, primeramente se presenta la propuesta de acciones de

mejoras a los prerrequisitos de la planta procesadora, que conlleven a la mejoria de los procesos
desde la perspectiva higiénica y sanitaria en la en la planta procesadora lacteos Masigiito.
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Para efectos didacticos se retoman las mismas debilidades encontradas en esta investigacion y a
partir de ellas se hace la propuesta de las acciones de mejora, como realizarla, es decir la estrategia
a seguir y el alcance de la misma (objetivo a lograr). Siguiendo el orden del contenido
desarrollado, este andlisis parte de los mismos prerrequisitos y sus componentes: las buenas
Practicas de manufactura, edificio (Alrededores y ubicacion).

4.4.1 Edificios
4.4.1.1 Instalaciones fisicas del area de proceso
Las instalaciones fisicas del area de proceso del matadero son adecuadas tomando en cuenta que

este fue disefiado para exportar leche a los estados USA y el Salvador. No obstante presenta
deterioro y suciedad en algunos puntos que es necesario mejorar y limpiar.

Cuadro 3. Acciones de mejora en instalaciones fiscas de la planta procesadora “Lacteos
Masiguito R.L 2016

de procesamiento de la
leche.

y uniones.

DEBILIDAD ACCION DE ESTRATEGIA ALCANCE/
MEJORAS OBJETIVO
Grieta en piso del area Eliminacién de grietag - Embaldosar o Disminuir  focos de

- Poner piso.

contaminacion de micro
organismos y mohos.

Telarafias en el techo
del area de
procesamiento de Ia
leche

Limpieza del techo del
area de procesamiento

Revision  continua
del techo de todas las
areas

Disminuir focos de
contaminacion de micro
organismos y mohos.

No existe pediluvio en
la entrada al acopio

Construccion de
pediluvio en el porton &
la entra del edificio para
vehiculos y personas

Sanitizar los
vehiculos y personas
que entran al acopio

Evitar la entrada de
microrganismo que
puedan contaminar la
materia prima o producto
terminados

4.4.1.2 Instalaciones sanitarias:

> Servicios sanitarios

Las instalaciones sanitarias de la planta estan ubicadas al costado sur a 15 metros de distancia de
la planta industrial. Los sanitarios estan separados por sexo. En el de mujeres se encuentran tres
bafios, dos inodoros, tres lavamanos, un dispensador de toallas desechables, dos para jabdn
yodado y uno para alcohol gel. El de varones cuenta con tres bafios, un urinario, dos inodoros,
tres lavamanos, un dispensador de toallas desechables, dos para jabén yodado, y uno para alcohol

gel.
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> Barfios

La planta industrial cuenta con bafios para los empleados separados por sexo. En cada area se
cuenta con tres duchas lo que da un total de seis, éstos a su vez son abastecidos de jabdn de bafio
para la higienizacion personal.

> Lavamanos

En la planta existen once lavamanos ubicados estratégicamente en cada area, seis en la parte
externatres de estos en los bafios de hombres y tres en los de mujeres hechos de material porcelana
con grifo de metal. En la parte interna: uno en cada area de trabajo (area de ingreso, acopio,
proceso, prensa, y empaqgue). Estos son de acero inoxidable accionados por pedal, al lado de cada
lavamanos se encuentra ubicado un cesto para depositar la basura, instructivo sobre el
procedimiento correcto de lavado de manos, y dispensadores de jabon, desinfectante y toallas
desechables.

> Vestidores

El area de vestidores cuenta con un closet para almacenar las gabachas limpias, un perchero con
ganchos de acero inoxidable para colgar las gabachas sucias mientras son llevadas a la lavanderia,
y un &rea para colocar las botas de trabajo mientras no se estan usando. Ademas cada empleado
tiene un casillero para guardar los objetos personales, ropa e implementos de higiene. En ésta no
se permite guardar alimentos u otros enseres ajenos al trabajo.

» Instalaciones para desinfeccion de equipo de proteccién y uniformes

La planta cuenta con un area de ingreso donde el personal desinfecta sus manos y equipo de trabajo
antes de entrar a las areas de trabajo. Esta cuenta con un lavamanos de accion de pedal,
dispensadores de jabon yodado, alcohol gel y toallas de papel, letreros que indican el correcto
lavado de manos y botas; una pila para el lavado de botas que cuenta con jabon y cepillo para este
fin. Antes de ingresar el personal debe desinfectar sus botas en un pediluvio que tiene una
concentracion de 400ppm de cloro.

» Tuberias

El sistema de tuberias estd disefiado de forma aérea y circula alrededor de las paredes
identificadas con colores, y debidamente rotuladas para evitar accidentes.

Las tuberias de agua son de tubo galvanizado pintadas color verde y con un grosor de ¥ pulgadas,
las tuberias de aire son de tubo galvanizado con un grosor de %2 pulgada y pintadas en color azul
y las tuberias de vapor son de tubo galvanizado con un grosor de % pulgada pintadas de color rojo
y forradas con material aislante para evitar las pérdidas de calor y al mismo tiempo el
calentamiento de las salas de trabajo.

Las tuberias que transportan la leche son de acero inoxidable, también son aéreas y tienen un
grosor de 2 pulgadas.
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Las tuberias de aguas negras y desechos liquidos son terrestres y desembocan directamente en
la pila de tratamiento por lo que se elimina el riesgo de contaminacion por ellas, ademas se evita
el cruzamiento de tuberias aguas limpias y aguas negras o descarga de desechos liquidos.

> Tratamientos de instrumentos de mano

Los instrumentos de mano como cuchillos, pazcones, palas, palines, cubetas, entre otros son
desinfectados en diluciones de cloro 6ml en 1gl de agua (200ppm) que se encuentran en una tina
de acero inoxidable designada solo para este propdsito.

4.4.1.3 Manejo y disposicion de desechos liquidos

Los desechos liquidos, como aguas jabonosas, generados en la planta son evacuados por un
sistema de drenaje protegido del exterior con rejillas. Estos desembocan por tuberias a las pilas
de tratamiento de aguas residuales ubicadas en direccion oeste a 1.5 km de la planta.

El suero dulce es evacuado por un sistema de drenaje parecido al de las aguas servidas, este entra
en un drenaje incrustado en el piso del area de proceso que por medio de gravedad se deposita en
la pila de almacenamiento donde ahi es distribuido a los productores que entregan leche a la planta
y pobladores de la zona.

El suero salado o salitre es trasladado diariamente al vertedero municipal.
4.4.1.4 Manejo y disposicion de desechos sélidos

Los desechos sélidos se depositan en los cestos de basura accionados por pedal, ubicados junto a
los lavamanos de cada area de trabajo. Diariamente la basura es sacada al exterior por los operarios
a basureros ubicados en las areas verdes y después recolectada por un vehiculo de la planta para
ser trasladada hasta el basurero municipal.

La recepcion de los desechos sélidos de procedencia industrial se efectua diariamente y
depositados en una fosa destinada para este fin situada en un extremo muy distante de la plata
industrial.

4.4.1.5 Limpiezay desinfeccion

Todos los equipos y utensilios usados en la planta son de facil limpieza y se usan para los fines
que fueron disefiados. Cada uno tiene el programa de limpieza especifico y éstos estan descritos
en el Manual de Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion.

Al igual que los equipos y utensilios, tanto las diferentes areas de la planta como el personal tienen
procedimientos especificos para su limpieza y sanitizacion. Todos, también, se encuentran
descritos en el Manual de Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion.
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4.4.1.6 Control de plagas

Se cuenta con un programa adecuado para el control de roedores, insectos y otros animales
que pueden generar un riesgo para el alimento, también se cuenta con los debidos registros de
monitoreo que se realizan constantemente y las acciones que se llevan a cabo cuando existe
acciones correctivas. Por lo antes descrito, es pertinente continuar con el mantenimiento de las
actividades propias de esta tarea elevando la efectividad de las mismas y realizando una cobertura
total de las areas interiores y exteriores en la planta.

4.4.2 Equipos y utensilios

Todos los equipos y utensilios usados en la planta son de facil limpieza y se usan para los fines
que fueron disefiados. Cada uno tiene el programa de limpieza especifico y éstos estan descritos
en el Manual de Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion.

Al igual que los equipos y utensilios, tanto las diferentes areas de la planta como el personal tienen
procedimientos especificos para su limpieza y sanitizacion. Todos, también, se encuentran
descritos en el Manual de Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion.

Los instrumentos de mano como cuchillos, pazcones, palas, palanes, cubetas, entre otros son
desinfectados en diluciones de cloro 6ml en 1gl de agua (200ppm) que se encuentran en una tina
de acero inoxidable designada solo para este propdsito.

4.4.3 Personal

En la planta procesadora los empleados, asumen su trabajo con alto sentido de responsabilidad
y eficiencia, velan constantemente por el rendimiento productivo y por un manejo adecuado
de los productos alimenticios. Ademas, mantienen un buen aseo personal, de forma tal que se
garantice la produccion de alimentos con la higiene e inocuidad exigida por el mercado.

Cuadro 4. Acciones de mejora del personal de la planta procesadora “Lacteos Masiguito
R.L” 2016

DEBILIDAD ACCION DE ESTRATEGIA ALCANCE/
MEJORAS OBJETIVO

No se cuenta con unEstablecer programaCoordinar con elContribuir a mejorar Ia
doctor que valore lade atencibn a losMINSA un programacalidad de vida de los

condicion de salud de lostrabajadores de atencion a losempleados y por ende a
trabajadores diariamente trabadores mantener un producto de|
calidad
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4.4.4 Control en el proceso y la produccion

Para el control de la calidad del agua que se utiliza en las diferentes area de produccion de esta
planta se verifica constantemente haciendo uso del test kit chlorine, free & total, para
concentraciones de cloro menores de 3.4ml/L y con papel especial que mide concentraciones
mayores de 10ppm, este chequeo se realiza cada dos horas aproximadamente y se registran en
los formatos de control de soluciones cloradas.

El control de calidad de la materia prima consta de varias pruebas en la recepcion tales como:

- Alcohol al 76%

- Reductasa

- Acidez titulable

- Grasa, Proteinas, SNG y Sélidos Totales

- Presencia de inhibidores (Formalina, Cloro)
- Presencia de Antibiéticos

- Sedimentacion

- Contenido de agua

- Pruebas organolépticas

- Mastitis

El control de los ingredientes como: la sal, cuajo, cultivos lacticos y calcio todo ellos tiene
registros sanitarios nacionales e internacionales y su ficha de técnica que indica las cantidades
aplicar por cierta cantidad de litros de leche a procesar, de igual manera se registran a diario los
gastos de insumos en los formatos de cada actividad. Ademas se hace chequeo visual del estado
del empaque de cada producto.

La materia prima es procesada el mismo dia, pero en caso de que se requiera almacenar, se enfria
con las placas de enfriamiento hasta alcanzar una temperatura de 4°C y luego se almacena en los
tanques asignados para este fin.

4.4.5 Almacenamiento y distribucion

De la materia prima
La materia prima leche es almacenada en tanques de almacenamiento a 4°C en el area de acopio
mientras pasa a ser procesada.

Empaque del producto
Todo el material de empaque es almacenado en bodegas especificas para este fin, ubicadas en

estantes debidamente identificadas.
El empaque del producto lacteo cumple con todas las especificaciones exigidas para la

industria lactea y dentro de su empaque cumplen con la informacién establecida en la
NTON 03-021-08 de etiquetado de alimentos.
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Producto terminado

El producto terminado es almacenado en los cuartos frios ubicados en el area externa de la
planta. Aqui son estibados en polines plésticos y se mantiene una temperatura no mayor a los
4°C.

El transporte de la materia prima al capio es a través de vehiculos (camiones y camionetas)
provistos de una carpas para evitar el calentamiento de la leche por el sol, lluvias en periodos de
invierno, y caida de polvo en verano, estos inician la recolecta de la materia prima desde
tempranas horas del dia, desde los lugares mas lejanos a los mas cercanos en donde ahi les espera
el productor. La leche viene en pichingas codificadas por productor y que tienen una capacidad
promedio de 40 litros.

El producto terminado es transportado en contenedores cerrados y con sistema de frio capaz de
mantener la temperatura requerida para no romper la cadena de frio.

4.5. Procedimientos Operacionales estdndares de Sanitizacion en la planta procesadora
“Lacteos Masigiiito R.L” (POES).

4.5.1 Seguridad del agua

En las plantas de procesamiento de alimento es importante la existencia de fuentes y
tratamientos de agua que entran en contacto con la leche. El agua que se utiliza en la planta
es debidamente potabilizada y se llevan los registros. A continuacion se describen acciones
de mejoras que se deben tomar en cuenta en esta etapa:

Cuadro 5. Acciones de mejora en seguridad del agua en la planta procesadora “Lacteos
Masigiiito R.L” 2016

DEBILIDAD ACCION DE ESTRATEGIA ALCANCE/
MEJORAS OBJETIVO
No se realiza analisis Realizar andlisis fisico| Gestionar la compra|Garantizar que la calidad
fisico-quimico dela agua uimico del agua de un Kit de del agua se mantenga
periddicamente laboratorio para el |constante

analisis de agua o
vincularse con
instituciones que
presentan
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4.5.2 Limpieza de las superficies de contacto con los alimentos

4.5.2.1 Procedimiento de preparacion de cada una de las soluciones utilizadas para los
programas de limpieza

Prime 2000 grado alimenticio (detergente industrial)

Es un limpiador de uso industrial concentrado con un sistema de detergente en espumas,
suavizante, y penetrante para remover suciedades livianas, medias, y dificiles en todo tipo de
superficies (pisos, paredes, ventanas, tuberias, equipos y utensilios) Se prepara 120ml de
detergente en 1gl de agua

Soda cautica al 50%

Por cada 11 de soda se le agregan 60 | de agua.

Acerox 95

Es un producto a base de acido fosforico formulado exclusivamente para limpieza de tuberias
metalicas utensilios, tinas de procesamiento, tanques de almacenamientos de leche, y otros
equipos de acero inoxidable, es eficaz removiendo Oxidos, sales calcareos, y piedras de leche. Se
prepara 1gl del producto en 45gIn de agua

Jabdn bactericida

Es un limpiador y desinfectante de manos con base cuaternaria, recomendado para el
procesamiento de alimentos, laboratorios, u otros usos similares donde se tiene que prevenir la
contaminacion cruzada.

Aplicar directamente a la mano de 1 a 2ml con un dispensador.

4.5.2.2 Procedimiento de preparacion de cada una de las soluciones utilizadas para los
programas de Sanitizacion
Cloro

La preparacion de la solucion de cloro varia segun la superficie a limpiar y desinfectar:

Para potabilizar el agua se utiliza de cloro al 12% de 2 a 3ppm, segun lo establecido en la norma

sanitaria CAPRE esto se efectia mediante un clorinador automatico

- Paralimpiezay desinfeccion de paredes, piso, utensilios, y equipos de procesos se utiliza cloro
al 12% 6ml en 1gl de agua equivalente a 200ppm

- Para desinfeccion de botas en pediluvios se utiliza cloro al 12% 13ml en 1gl de agua,
equivalente a 400ppm.

Quat super plus

Es un sanitizante liquido concentrado grado alimenticio, a base de cloruro de amonio cuaternario
de amplio espectro bactericida y fungicida, para Sanitizar equipos, utensilios, y areas de proceso
se utiliza entre 90ml del producto en 5gln de agua proporcional a 400ppm.

Saniclean
Es un alcohol gel (alcohol etilico) antiséptico de uso general se aplica directamente en la mano de
1 a 2ml después de lavarse.
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V. CONCLUSIONES
A continuacion se exponen las conclusiones que se han obtenido en este estudio:

Las acciones encaminadas a la aplicacion de las Buenas Précticas de Manufactura (BPM), se
vienen cumpliendo en un alto grado (95.3%), por la firmeza de la administracién quien se ha
apropiado y apegado a las leyes emanadas por el Ministerio de Salud (MINSA) Ministerio de
Fomento de la Industria y el Comercio (MIFIC), Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG)
Normas ISO 2013, Norma Técnica Centro Americana RTCA 67.01.33:06, NTON 03 069-06),
IPSA. Esto demuestra la importancia que la gerencia de la planta y el equipo de supervision le da
al aspecto técnico-legal asi como a los principios generales de las buenas practicas de
manufacturas, y que han servido de base para aplicarlas en el proceso productivo elevando cada
vez mas la calidad del producto que se exporta al mercado internacional.

En lo general, los Procedimientos Operacionales Estandar de Saneamiento (POES), mantienen un
nivel de cumplimiento aceptable en ambos estudios ya que sus porcentajes son altos (98.69%),
hubo una excelente ejecucion por parte del personal involucrado en la direccion y verificacion del
programa en las areas involucradas.

Ambos estudios realizados, en los tres cuatrimestres, del 2016 tienen similitudes en el nivel de
cumplimiento de los aspectos evaluados. Sin embargo, otros tales como: seguridad del agua,
limpieza de las superficies de contacto y prevencion contra la contaminacion cruzada presentan
algunas diferencias en su nivel de cumplimiento, oscilando entre uno y el siete por ciento de
diferencia, reflejando que todavia hay procesos de trabajo que exigidamente se deben mejorar. De
ahi que se le debe seguir dado la importancia debida para superar los indices de calidad, higiene
e inocuidad del producto que se procesa en la planta.

La planta procesadora “Lacteos Masiguito R.L”. No tiene definido ni certificadas las normas
Sistemas de Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control.
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VI. RECOMENDACIONES

De acuerdo a las conclusiones anteriores se recomienda aplicar las siguientes operaciones en el
procesamiento de la leche.

Continuar aplicando con la rigurosidad debida las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
acompafiando este proceso con capacitaciones, cursos y entrenamiento al personal que asi lo
requiere, y con la evaluacion pertinente al desempefio laboral; pero sobre todo ofrecer un producto
de calidad e inocuidad para mejorar la alimentacion del consumidor y evitar futuros problemas
de salud publica.

Poner en practica acciones referentes a las buenas practicas de manufacturay los Procedimientos
Operacionales Estandar de Saneamiento (BPM Y POES), que son la base operativa para
elaboracion, certificacion e implementacion y ejecuciéon del sistema HACCP, tomando en
cuenta la ley 693 Ley de Soberania y Seguridad Alimentaria y Nutricional.

Aplicar los analisis microbiol6gicos en las superficies de contacto ya identificadas perfeccionando
cada vez méas el método de bioluminiscencia, para mantener los niveles de Higiene y seguridad
sanitaria en los productos lacteos.

Implementar las acciones preventivas sugeridas en este estudio a fin de superar debilidades
encontradas en los prerrequisitos: seguridad sanitaria, pisos y equipos y salud de los
trabajadores), que mejoren las condiciones en la empresa asi como lo relacionado a,
contaminacion cruzada, a fin de elevar aun mas la calidad y rendimiento productivo de la planta.
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Anexo 1.

FICHA DE INSPECCION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA
FABRICAS DE ALIMENTOS Y BEBIDAS, PROCESADOS. MINSA

Ficha No.
INSPECCION PARA: Renovaciéon  Control [ ] (] []
NOMBREDELAFABRICA (Verpatentedecomercio):

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

TELEFONODELAFABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LAFABRICA

DIRECCION DE LAOFICINA

TELEFONODELAOFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LAOFICINA

LICENCIA SANITARIA: No. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR

NOMBRE DEL PROPIETARIO |:| REPRESENTANTELEGAL |:|

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

NUMEROTOTALDEEMPLEADOS:

TIPO DE ALIMENTOS:

PRODUCTOS:

NUMEROTOTALDEPRODUCTOS
NUMERO DE PRODUCTOS CONREGISTRO SANITARIO VIGENTE:
FECHA DE LA 1¢. INSPECCION CALIFICACION /100

FECHA DE LA 2. INSPECCION CALIFICACION /100

FECHA DE LA 3. INSPECCION CALIFICACION /100
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Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables.
Considerar cierre.

61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge

corregir.

71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario
hacer correcciones.

81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer
algunas correcciones.

1a

: 22
Inspeccion

: 32
Inspeccion

Inspeccion

1. EDIFICIO

1.1 Planta y sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios (1 punto)

b) Ausencia de focos de contaminacidn (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.1.2 Ubicacién

a) Ubicacion adecuada (1 punto)

SUB TOTAL (1 punto)

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefo

a) Tamafio y construccién del edificio (1 punto)

b) Proteccidn en puertas y ventanas contra insectos
y roedores y otros contaminantes (2 puntos)

c) Area especifica para vestidores y para ingerir
alimentos (1 punto)

SUB TOTAL (4puntos)

a) De materiales impermeables y de facil limpieza
(1 punto)

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular (1
punto)

c) Uniones entre piso y paredes redondeadas ( 1
punto)

d) Desaguies suficientes (1 punto)

SUB TOTAL ( 4puntos)

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construida de materia
adecuado (1 punto)

b) Paredes de areas de proceso y almacenamiento
revestidas de material impermeable, no
absorbente, lisos, faciles de lavar y color blanco
(1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.2.4 Techos

a) Construido de material que no acumule basura 'y
anidamiento de plagas (1 punto)
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SUB TOTAL (1 puntos) |

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Facil de desmontar y limpiar (1 punto)

b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y
con declive (1 Punto)

c) Puertas de superficies lisas y no adsorbente,
faciles de limpiar y desinfectar, ajustadas a su
marco (1 punto)

SUB TOTAL (3 puntos)

1.2.6 lluminacion

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM
(1 punto)

b) Lamparas y accesorios de luz artificial
adecuados para la industria alimenticia y
protegidos contra ranuras, en areas de: recibo de
materia prima; almacenamiento; proceso Yy
manejo de alimentos (1 punto)

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de
proceso (1 punto)

SUB TOTAL (3 puntos)

1.2.7 Ventilacion

a) Ventilacion adecuada (2 punto)

b) Corriente de aire de zona limpia a zona
contaminada (1 punto)

c) Sistema  efectivo de extraccion de humos y
vapores (1 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.3 Instalaciones sanitaria

1.3.1 abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable (3
puntos)

b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y
distribucién de agua potable (2 puntos)

c) Sistema de abastecimiento de agua no potable
independiente (2 puntos)

SUB TOTAL (7 puntos)

1.3.2 Tuberia

a) Tamafio y disefio adecuado (1 punto)

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no
potable y aguas servidas separadas (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1. 4 Manejo y disposicion de desechos liquidos
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1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones  de desaglie y
eliminacion de desechos, adecuados (2 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y
separados por sexo (2 puntos)

b) Puertas que no abran directamente hacia el area
de proceso (2 puntos)

¢) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1
punto)

SUB TOTAL (5 puntos)

1.4.3 instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente
y/o fria) (2 puntos

b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores de
aire y rétulos que indique secarse las manos (2
puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.5 manejo y disposicion de desechos liquidos

1.5.1desechos de basura y desperdicios

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado
(2 puntos)

b) Recipientes lavables y con tapadera (1 punto)

c) Deposito general alejado de zonas de
procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos)

1.6 limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza vy,
desinfeccién (2 puntos)

b) Productos utilizados para la limpieza vy
desinfeccién aprobados (2 puntos)

¢) Productos utilizados para la limpieza y
desinfeccién  almacenados  adecuadamente
aprobados (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)

1.7 control de plagas

1.7.1 control de plaga

a) Programa escrito para el control de plagas (2
puntos)

b) Productos quimicos utilizados y autorizados (2
puntos)
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¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las
areas de procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso (2 puntos)

b) Equipo en buen estado (1 punto)

¢) Programa escrito de mantenimiento preventivo
(2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos)

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacién escrito que incluya las
BPM (3 nuntos)

SUB TOTAL (3 puntos)

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segin manual de
BPM (3 puntos)

b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa
protectora, cubre cabeza, cubre barba (cuando
proceda), Mascarilla y calzado adecuado (2
puntos)

SUB TOTAL (5 puntos)

3.3 Control de salud

a) Constancia de salud o carne de salud actualizada
y documentada (4 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

4. CONTROL EN EL PROC

ESO Y EN LAPRODUCCION

4.1 Materia Prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua (3
puntos)

b) Materias primas e ingredientes almacenados y
manipulados adecuadamente (2 punto)

c) Inspeccidny clasificacion de las materias primas
e ingredientes (1 punto)

d) Materia primas e ingredientes almacenados y
manipulados adecuadamente (1 punto)

SUB TOTAL (7 puntos)

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de
microorganismos y evitar contaminacion
(tiempo, temperatura, humedad, actividad del
aguay pH) (3 puntos)

SUB TOTAL (3 puntos)

4.3 Envasado
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a) Material para envasado almacenado en
condiciones de sanidad y limpieza, (2 puntos

b) Material para envasado especificos para el
producto e inspeccionado antes del uso (2
puntos)

SUBTOTAL (4 puntos)

4.4 Documentacidn y registro

a) Registros  apropiados de  elaboracion,
produccién y distribucién (2 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos)

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas (1
punto)

b) Inspeccion periddica de materia prima vy
productos terminados (1 punto)

c¢) Vehiculos autorizados por la autoridad
competente (1 punto)

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los
lugares de elaboracién (1 punto)

e) Vehiculos que  transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con medios
para verificar humedad y temperatura (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)

DEFICIENCIAS CUMPLIO CON LAS RECOMENDACIONES

ENCONTRADAS/
NUMERAL DE RECOMENDACIONES
LA FICHA
PRIMERA PRIMERA SEGUNDAD
INSPECCION REINSPECCION REINSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:
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DOY FE que los datos registrados en esta ficha de |5 = > g < <
inspeccion son verdaderos y acordes a la|Q % % = g g_
inspeccion practicada. Para la correccion de las @ & o =z S p
. . ~ ~ =3 - =

deficiencias sefialadas se otorga un plazo de|& © N = <
. ) =
dias, que vencen | _ =h < S
el 3 3

jsb)
= o = &
5 2 5 =
5 5 3 5
@ -
3 5]
(o (@]
o g8 2 g

Firma del propietario o responsable
Nombre del pronietario o resnonsable
Firma de inspector
Nombre del inspector
VISITA DEL SUPERVISOR Fecha:
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Firma del propietario o responsable Firma del supervisor

Nombre del propietario o responsable Nombre del supervisor

ORIGINAL.: expediente
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Anexo 2.
Herramienta de evaluacion para las POES.
Herramienta de Evaluacion.

Lista de verificacion

Nombre y direccion del Establecimiento: Numero o cddigo
del
Actividad del establecimiento: Teléfono:
Fax:
Inspectores/auditores oficiales E-mail:
Nombre y cargo del personal del Fecha de verificacion:
establecimiento que acompafa la
verificacion:
Inspecion:
Hasta 60 puntos: Condiciones|[71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario
inaceptables. Considerar cierre. hacer correcciones.
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes.81 — 100 puntos: Buenas condiciones.Hacer
Urge corregir. algunas correcciones.

38



Items

Aspectos Evaluados

Primer
Trimestre

Segundo
Trimestre

Tercer
Trimestre

A Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES)
1 Seguridad del agua (18 puntos).
1.1 | Abastecimiento de agua.
a) |Fuente (1 punto)
b) | Sistema de potabilizacién de agua (2 punto)
¢) | Almacenamiento de agua (1 punto)
d) [Monitoreo de concentraciones de cloro (1 punto)
SUB TOTAL (5 punto)
1.2 | Tanques de deposito del agua.
a) |Disefio adecuado (1 punto)
b) | Frecuencia de limpieza(1 puntos)
c) |Seguridad del tanque (1 punto)
SUB TOTAL (3 puntos)
1.3 | Controles de muestras del agua.
a) | Microbiol6gicos (1 punto)
b) |Fisicoguimicos (1 punto)
SUB TOTAL (2 puntos)
1.4 | Cloracion del agua.
a) |manual o automatica (1 punto)
b) |Concentracion de cloro presente en el agua 1.5
3.0 ppm (1 punto)
c) |Frecuencia de monitoreo al menos tres veces
por turno (1 punto)
d) | Acciones correctivas y registro (1 punto)
SUB TOTAL (4 punto)
1.5 | Agua caliente y vapor.
a) |Fuente (1 punto)
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b) |tolerancia (1 punto)

c) |Frecuencia de monitoreo (1 punto)

d) | Acciones correctivas y registro (1 punto)
SUB TOTAL (4 puntos)

2 Limpieza de las superficies de contacto (20 puntos)

2.1 |Utensilios de la planta

a) |[Quimicos de limpieza (1 punto)

b) [Equipos y utensilios (materia y disefio) (2 punto)

c) |Registro (frecuencia, monitoreo, etapas y registro
de producto utilizado). (1 punto)

d) |Evaluacion:Visual, organoléptica y analisis
microbiolodgicas de superficies. (2 punto)
SUB TOTAL (6 puntos)

2.2 |Vestimentas y equipos de proteccion

a) [Personal utiliza uniformes adecuados, limpios y utiliza
equipos de proteccion laboral (3 punto)
SUB TOTAL (3 puntos)

2.3 |Equipos de la planta

a) | Disefio de los equipos y utensilios (1 punto)

b) | Registro (frecuencia, monitoreo, etapas y registro
de producto utilizado) (2 punto)

c) |Evaluacion: Visual, organoléptica y analisis
microbioldgicas de superficies (2 punto)

d) | Quimicos de limpieza (1 punto)

SUB TOTAL (6 puntos)
2.4 | Almacenamiento y despacho
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a) |frecuencia de limpieza de la bodegas (2 puntos)

b) | Monitoreo y control de limpieza de Contenedores de
embarque (1 punto)

c) |condiciones del area de lavado de los contenedores de
embarque (2 punto)

SUB TOTAL (5 puntos)

3 Prevencion de la Contaminacién Cruzada (13 puntos)

3.1 |Identificacion del personal por area (1 puntos)
3.2 | Codificacion de equipos de limpieza y utensilios segun el

area de riesgo ( punto)l
3.3 |Contaminacidn por superficie de contacto (2 puntos)
3.4 |Definir area de circulacion de personal (1 puntos)
3.5 | Lavamanos (accionados por pedal y ubicacion adecuada)

(2 punto)

3.6 |Soluciones desinfectantes (Jabon yodado y alcohol gel)
(2 punto)

3.7 | Secado de manos (1 punto)

3.8 | Ventilacion adecuada en el proceso (1 punto)

3.9 |lluminacién adecuada y protegida (2 puntos)

SUB TOTAL (13 puntos)

4 Higiene de los Empleados (10 puntos)

a) |Précticas higiénicas adecuadas, segin manual de BPM (5
punto)

b) |El personal que manipula alimentos utiliza ropa
protectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando proceda),
mascarilla y calzado adecuado (5 punto)

SUB TOTAL (10 puntos)
5 [Contaminacion. (10 puntos)
5.1 |Drenajes
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a) Sistemas e instalaciones de desaglie y eliminacion de
desechos, adecuados (1 puntos)
SUB TOTAL (1 puntos)
5.2 |Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados
por sexo (2 puntos)
b) Puertas que no abran directamente hacia el area de
proceso (1.5 puntos)
C) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1 punto)
SUB TOTAL (4.5 puntos)
5.3 |Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente y/o fria
(1 puntos)
b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores de aire y
rotulos que indican lavarse las manos (1 puntos)
SUB TOTAL (2 puntos)
Manejo y disposicion de desechos solidos
5.4 | Desechos de basura y desperdicio
a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado (1
puntos)
b) Recipientes lavables y con tapadera (0.5 punto)
C) Depdsito general alejado de zonas de procesamiento (1
puntos)
SUB TOTAL (2.5 puntos)
6 Componentes Toxicos. (10 puntos)
6.1 |Bodegas adecuadas (3 punto)
6.2 | Separacion de productos (1 punto)
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6.3 | ldentificacion de los productos (1 punto)
6.4 |Fichas técnicas por cada producto (1 punto)
6.5 | Procedimientos de aplicacién de productos (1 punto)
6.7 | Registros. (1 punto)
6.8 | Rotulacion de recipientes pequefios (1 punto)
6.9 |Bodega con seguridad (1 punto)
7 Salud de los empleados (10 puntos)
7.1 | Control sobre las condiciones de salud (5 punto)
7.2 | Certificados de salud actualizados. (5 punto)
SUB TOTAL (10 puntos)

8 |Control de plagas (9 punto)

8.1 |Programa escrito para el control de plagas (2 puntos)

8.2 | Productos quimicos utilizados autorizados (2 punto)

8.3 | Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de

procesamiento (2 puntos)
8.4 | Frecuencia de fumigacion. (3 punto)

SUB TOTAL (9 puntos)

TOTAL GENERAL: (100 puntos)
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Anexo 3. Flujograma de los productos procesados en la cooperativa
FLUJOGRAMA DE ACOPIO DE LECHE

ORDERO EN FINCA | '> TRANSPORTE

ll

DESCARGUE Y RESEPCION

I

PRUEBAS FISICA, QUIMICA
O MICROBILOGICAS

J

FILTRADO

|

ENFRIAMIENTO T° 2 - 4°C

ALMACENAMIENTO

DISTRIBUCION
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Anexo 4. FLUJOGRAMA DE EABORACION DE QUESO MORALIQUE
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=

ALMACENAMIENTO

EMPAQUE

FILTRADO

=

ALMACENAMIENTO

PRENSADO
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Anexo 5. Fotografias de las diferentes areas de la planta procesadora “Lacteos Masigiiito
R.L” 2016

Fachada del centro de acopio de leche de la planta procesadora “Lacteos Masigiiito R.L”
2016

Acopio de leche en la planta procesadora “Lacteos Masigiiito R.L” 2016
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Toma de muestra de leche para ser llevada al laboratorio de la planta procesadora “Lacteos
Masigiiito R.L” 2016

Andlisis de la muestra de leche en laboratorio de la planta procesadora “Lacteos Masigiiito
R.L” 2016
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Venta de leche fluida de la planta procesadora “Lacteos Masigiiito R.L” 2016
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Tinas de proceso para la elaboracion de queso de la planta procesadora “Lacteos
Masigiiito R.L” 2016
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Area de empaque de la planta procesadora “Lacteos Masigiiito R.L” 2016
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»

Bodegas de insumos de la planta procesadora “Lacteos Masigiiito R.L” 2016
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Comedor para el personal planta procesadora “Lacteos Masigiiito R.L” 2016

Area de lavado de pichingas de la planta procesadora “Lacteos Masigiiito R.L” 2016
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