Resultado de encuestas aplicadas a Plantas
Procesadoras de lacteos en 6 municipios en el
Departamento de Olancho, Honduras.

1. Caracteristicas de plantas procesadoras de leche y lacteos
Ubicacion Geografica

De las 49 plantas procesadoras de leche y lacteos entrevistadas, el 57 por ciento
estaban ubicadas en el Municipio de Juticalpa, 12 por ciento en los Municipios de
Patuca y Santa Maria del Real, respectivamente; 8 por ciento en el Municipio de
Catacamas, 6 por ciento en San Francisco de Becerra y un 4 por ciento en el
Municipio de San Esteban.

Cuadro 1. Empresas processdoras de leche por municii o s

Niimero de Porcentaje
Municipio eMmpresas EMpresas
Juticalpa 28 a7 .1
Patuca =] 12.2
Santa Maria del Real =] 12.2
Catacamas 4 8.2
San Francisco de Becerra 3 6.1
San Esteban 2 4.1
Total 49 100.0

Fuente: Encuesta junio de 2000,

Tamaiio de las plantas

Para efecto del presente estudio se hizo una clasificacion de las plantas
procesadoras de leche segun i) la cantidad de leche procesada diariamente, y ii)
la clasificacion de las empresas en plantas y mini plantas definidas por el
investigador.

Notese en el Cuadro 2, la clasificacion de las empresas de leche segun la
cantidad de leche procesada diariamente. De las 49 empresas, el 53 por ciento
procesaba menos de 1000 litros de leche al dia, el 26 por ciento procesaba entre
1000 y 4000 litros de leche al dia, y las empresas que procesaban mas de 4000
litros diarios representaron el 20 por ciento.



Cuadro 2. Clasficackin de las empresa s de leche sagun su
tamafio por procesarmie o de leche diaria

Nimero de Porcentaje
Estrato EMpres as EMpPresas
Menos de 1000 litros 26 53.1
De 1000 2 4000 litros 13 265
Mas de 4000 litros 10 20.4
Total 49 100.0

Fuerte: Encuesta junio de 2000,

En el Cuadro 3, se describen el nUmero y porcentaje de empresas clasificadas en
plantas y mini plantas. Las primeras fueron clasificadas en base al criterio de la
existencia de una instalacion apropiada donde opera la empresa, en el estudio
solamente el 47 por ciento de las empresas fueron clasificadas como plantas;
por otra parte el 53 por ciento de las empresas clasificaron como mini plantas,
es decir que la mayor parte de las empresas que procesan leche y lacteos en los
municipios estudiados no contaban con una infraestructura apropiada para el
procesamiento de leche.

Cuadro 3 Clasificackin de las empresa s de leche en plantas

it planta s

Nimero de Porcentaje
Descripcidn emMpresas EMpresas
Plantas 23 47
Mini plantas 2B 53
Total 49 100

Fuente: Encuesta junio de 2000,

Empleados y nivel de educacion en las empresas de leche

El total de 49 empresas, empleaban a 273 trabajadores. Las empresas que
procesaban mas de 4000 litros de leche al dia empleaban el 51 por ciento de los
trabajadores, contratando en promedio 14 empleados por empresa. En cambio
las empresas que procesaban menos de 1000 y entre 1000 y 4000 litros de leche
por dia emplearon el 24 y 25 por ciento respectivamente del empleo total. En el
caso de las empresas con menos de 1000 litros de leche al dia empleaban en
promedio 2.5 personas, siendo consideradas empresas familiares por emplear
basicamente mano de obra familiar (ver Cuadro 4).

Cuadr 4. Namero de empleados sequn el tamafio de la empress

Nimero de Empleados
Tamaiio de la empresa empleados promedios
hWlenos de 1000 litros BS 25
De 1000 a 4000 litros B3 5.3
Mas de 4000 litros 139 138
Total 273 56

Fuente: Encuesta junio de 2000,




Para el nivel académico de los empleados de las empresas estudiadas se
establecieron los niveles primarios, secundario, superior y ningun nivel
académico. De las 49 empresas estudiadas, el 67 por ciento cuentan con
empleados que han cursado el nivel primario, 14 por ciento habian cursado la
secundaria; y mas del 14 por ciento de las empresas contaban con empleados
gue no habian realizado ningun afio de estudios de educacién formal (Cuadro
5).

Cuadro & Nivel acadérmico de los empleados de las empresas
procesadaras de leche

Nimero de Porcentaje
Mivel académico EmMpresas EmMpresas
Frimaria 33 67 3
Secundaria 7 14 3
Prirmaria y secundaria 2 4.1
Minguno i 14 .3
Total 49 100.0

Fuente: Encuesta junio de 2000,
Procesamiento y produccion de leche y lacteos segun las empresas

Las 49 empresas estudiadas procesaban mas de 112 mil litros de leche al dia, lo
que equivale a 2,291 litros diarios por empresa. Las empresas en el estrato de
mas de 4000 litros de leche procesaban el 62 por ciento del total de la leche,
procesando en promedio mas de 6,900 litros de leche diaria. Las demas
cantidades pueden notarse en el Cuadro 6. Notese en este mismo Cuadro, la
cantidad de libras de productos elaborados diariamente por estas 49 empresas,
las cuales producian mas de 40 mil libras de productos lacteos, para un
promedio diario por empresa de 817 libras. Las empresas que procesaban mas
de 4000 litros al dia producian en promedio mas de 2,300 libras de productos al
dia, al contrario las empresas que procesaron menos de 1000 litros, solamente
obtenian en promedio 235 libras de productos lacteos.

Cladro 8. Promedio de iifros de leche procesados y de producios obienidos
segun el tamafio oe la empresa

Leche litros | Cantidad Ibs | Promedio Promedio
Tamafio de la empresa | procesados | de productos leche productos
henos de 1000 litros 16,270 6,111 625 .8 235.0
De 1000 a 4000 litros 26,700 10,578 2058359 813.7
Was de 4000 litros 63,300 23,377 6,930.0 23377
Total 112,270 40,066 22912 8177

Fuente: Encuesta junio de 2000,



Productividad segun clasificacion de las empresas

La productividad total promedio por empresa fue de 2.8 litros de leche por cada
libra de producto obtenido. Las empresas que procesaban mas de 4000 litros
diarios tenian la menor productividad, empleaban 3 litros de leche para obtener
una libra de producto terminado; en cambio las empresas procesando menos
de 1000 litros y entre 1000 y 4000 litros diarios, mantenian una mayor
productividad en relacion con el promedio y muy por encima a la de las
empresas mas grandes, (ver Cuadro 7).

Cuadro 7. Relacion litros de leche procesados enfre
canfidad de hras de productos oblenidos

Tamario de la empresa | Litros / libras de productos
Menos de 1000 litros 2.0
De 1000 a 4000 litros 25
Mas de 4000 litros 20
Tatal 28

Fuente: Encuesta junio de 2000.

Por otro lado, la productividad promedio de las empresas clasificadas como
plantas y mini plantas segun la cantidad de litros procesados, las plantas
comprendidas en los dos primeros estratos mantenian la mayor productividad
de leche procesada por libra de producto terminado. Notese las demas
diferencias entre estratos y plantas en el Cuadro 8.

Cuadro 8. Relacion leche procesada entre producto s obtenidos sagun tamafio de la empress
I tpo de planta

Tipo de Leche litros |Cantidad Ibs
Estrato empresa procesados |de productosgLitrosilibras
henos de 1000 litros Flanta &.,130 1,714 2.4
Mini planta 12,140 4,397 2.8
De 1000 3 4000 litros Flanta 16,100 B,873 2.3
WAini planta 10,600 3,705 249
Mas de 4000 litros Flanta 63,300 23,377 3.0
Total 112,270 40,066 2.8

Fuente: Encuesta junio de 2000.

Tipo de productos segun el tamaio de las empresas

De las 40 mil libras de productos lacteos elaborados, el 47 por ciento era quesillo,
34 por ciento era queso y el 19 por ciento restante era mantequilla. Es notorio
una mayor especializaciéon de las empresas en la produccion de quesillo. En
especial en aquellas que procesaban entre 1000 y 4000 litros de leche por dia, y
una menor especializacion en las empresas que estaban procesando menos de
1000 litros de leche al dia, (ver Cuadro 9).



Cuadio 9. Produccidn de lacteos sequn tamafio de la ernpress por o s de leche procesados

Cantidad Ibs Porcentaje Porcentaje Porcentaje
Tamafio de la empresa de productos de queso gquesillo mantequilla
Menog de 1000 litros G111 43 b 21
De 1000 2 4000 litro s 10 578 17 B0 23
hids de 4000 litros 23377 39 45 16
Total 40 066 34 47 19

Fuente: Encuesta junio de 2000.

Comercializacion de productos lacteos

La comercializacién de los productos elaborados por las empresas procesadoras de leche y
lacteos es destinada al mercado regional o sea el mismo Departamento de Olancho, al
mercado nacional es decir los demds Departamentos de Honduras y al mercado internacional,
especificamente al mercado de la Republica de El Salvador. Si consideramos los mercados por
separado, encontramos que el 47 por ciento de las empresas venden sus productos en el
mercado regional, el 69 por ciento lo hace a nivel nacional y un 14 por ciento hacia el mercado
internacional (ver Cuadro 10).

Cuadro 10 Nivel da comerclaliz acian sequn mmercados de productos

Descripcion nacional regional [internacional
Comercializa 51 47 14
Mo comercializa 31 b3 58
Total 100 100 100

Fuente: Encuesta junio de 2000.

Si consideramos la comercializacidon que hace cada empresa a los diferentes mercados
encontramos que:

1. 9 empresas venden a nivel nacional y a nivel nacional.
2. 20 empresas solo venden en el mercado nacional.

3. 4 empresas venden a nivel nacional e internacional.

4. 13 solamente venden a nivel del mismo Departamento.

5. 2 solo venden a nivel internacional; y vi) una empresa vende a nivel regional, nacional
e internacional (ver Cuadro 11).

Regional Nacional Internacional
Si No Si No Si No
13 13 13



20 20 20
4 4 4
2 2 2

23 26 34 15 7 42

Caracteristicas de plantas procesadoras de leche y
lacteos

Comercializacién y certificacion de las plantas

De las 49 empresas estudiadas, el 55 por ciento no habian sido certificadas ni
habian iniciado este proceso, 24 por ciento si estaban certificadas, y un 20 por
ciento tenian una situacién de precertificacion (ver Cuadro 12a). El destino de la
produccion segun mercado segun el nivel de certificacion o no de las empresas,
tiene como preferencia el mercado nacional (68.5%), el mercado regional e
internacional es preferido en mas de un 15 por ciento, respectivamente, (Cuadro
12b). Es de notar que en el mercado de destino de la produccién entre las
empresas precertificadas y sin ningun proceso de certificacion no hay sustanciales
diferencias. En el caso de las empresas certificadas un 30 por ciento tiene
preferencias por el mercado internacional.

Cuadro 125 Siuacion de cerlificacion de Jas empresas
procesadorgas de de leche

Niamero de | Porcentaje
Descripcidn empresas empresas
Cerificadas 12 24
Precertificadas 10 20
Sin proceso de certific acidn 27 85
Total 49 100

Fuente: Encuesta junio de 2000,



Cladro 12a. Siuacion de certificacion de las empresas
PrOCesatioras de oe leche

Namero de | Porcentaje
Descripcidn empresas empresas
Cerificadas 12 24
Frecerificadas 10 20
Sin proceso de certific acign 27 84
Total 449 100

Fuente: Encuesta junio de 2000.
Situacion de las areas externas a las plantas procesadoras

En el Cuadro 13, se observan los diferentes criterios utilizados para evaluar el
estado actual de las areas externas de las diferentes plantas procesadoras de
leche. Notese que entre las 49 plantas en promedio sélo un 33 por ciento llenan
los requisitos de un apropiado mantenimiento de sus areas externas. Si
consideramos 2 de estos criterios como los de mayor importancia, en este caso
el mantenimiento de los «depdsitos de basura debidamente rotulados y tapados»
y evitar la «presencia de animales de las cercanias a las plantas» aun asi este
promedio general no es satisfecho por el mayor porcentaje de las plantas.

Cuadro 13 Sifuacion de las areas exfernas
de las plantas procesadoras de leche

Descripceidn Porcentaje
Cercos perimetrales 44
Caminos pavimentados 24
Areasverdes podadas 22
Depdsitos de basura rotulados v tapadod 41
Fresencia de animales en la planta a3
Forcentae promedio 43

Fuente: Encuesta junio de 2000.
Situacion de las facilidades sanitarias de las plantas de leche

El Cuadro 14, describe los diferentes porcentajes que caracterizan las
condiciones sanitarias actuales de las diferentes plantas procesadoras de leche.
En éste se puede observar que en promedio las plantas sélo llenan este
requisito en un 44 por ciento. Los requisitos que en mayor medida cumplen las
plantas procesadoras son la disponibilidad de desinfectantes (71%), de jabon
(59%), y de servicios sanitarios en buen funcionamiento (51%). Sin embargo, al
realizar una seleccion de las 4 condiciones consideradas como de mayor
relevancia encontramos que existen problemas para cumplir con las mejores
condiciones sanitarias, en este sentido en el cuadro los requisitos que se
sugieren como los de mayor importancia para cumplir con las condiciones
sanitarias apropiadas, se encuentran «los servicios sanitarios limpios y en
funcionamiento» los «urinarios limpios y funcionando» la existencia de
«lavamanos activados por pedal» y que las «facilidades sanitarias estén



aisladas» de la zona donde se procesa la leche y se manipula el producto
terminado.

Chadro 14 Sifuacian de las faclidades sanifarias
de las plantas procesadoras de leche

Descripcién Porcentaje
Area para westidores 29
Porta botas y asientos adecuados 24
Servicios sanitarios funcionales a1
Fapel higienico disponible 49
Urinarios limpios v funcionables 47
Duchas limpias funcionables a7
Lavamanos activados por 29
Disponibilidad de jabdn 59
Disponibilidad de desinfectantes 71
Disponibilidad de toallas A5
Fapeleras disponibles 25
Facilidades sanitarias aisladas 49
Parcantaje promedio 44

Fuente: Encuesta junio de 2000
Situacion de las plantas procesadoras de leche

Solamente en promedio el 39 por ciento de las plantas procesadoras mantienen
sus areas de recepcion de la leche en optimas condiciones. Notese en el Cuadro
15, que el criterio que en mayor porcentaje utilizan las plantas es el de «las
pruebas a la leche» en su momento de recibirla; el criterio menos utilizado es el
utilizar «tinas de acero inoxidables».

Cuadra 15, Situacion de fas area de recepcion de las
plantas procesadoras de lsche

Descripcidén Porcentaje
Techadas, buena iluminacion, sin plagas 33
Tinas de recepcion de acero 249
Pruebas a la leche 57
Forcentaie promedio 358

Fuente: Encuesta junio de 2000,



2. Situacion de las plantas procesadoras de leche.

Caracteristicas de la zona de embodegamiento

Con respecto a las caracteristicas de las bodegas de las plantas procesadoras de
leche se encontré6 que el 31 por ciento tenian sus bodegas en optimas
condiciones. En cuadro siguiente, se describen los diferentes criterios empleados
para evaluar las caracteristicas de las bodegas, en éste se resaltan tres criterios
que permitirian al menos contar con una bodega en condiciones apropiadas,
estos serian: mantenimiento de las «<bodegas de empaque limpia», tenerlas «libre
de plagas» y que el lugar donde se embodegan los «insecticidas» sea seguro. Sin
embargo notese en el cuadro, la poca importancia relativa que las plantas le dan
a sus bodegas, si consideramos el porcentaje mas alto, «bodegas de empaque
limpia» de 49 plantas, s6lo 24 cumplian con este requisito, y los demas criterios
s6lo eran realizados entre 10 y 17 plantas del total de 49.

Cuadro 22, Caracteristicas de fas bodegas
de fas plantas procesadoras de leche

Descripcién Porcentaje
Eodegas de empaqgue limpia 49
lluminacion adecuada 33
Libre de plagas 25
Bodega de aditivos limpia 24
Eodega de guimicos limpia v ordenada 22
Eodega de insecticidas segura 20
Forcentaje nromeadio 37

Fuente: Encuesta junio de 2000

Manejo de guias sanitarias métodos y medidas en
las plantas

De las 49 plantas, solo 14 de estas hacian uso de guias sanitarias para llevar el
control, realizar medidas correctivas que hagan de sus empresas el espacio fisico,
sanitario que les permita la elaboracién de productos de alta calidad y saludables.

Entre las guias y recomendaciones que mayor numero de empresas utilizaban
eran la «aspersion de la planta», el «control de plagas», el «analisis quimico y
fisico del agua», el «control sanitario de los empleados» y la instalacion de
«trampas para roedores». Sin embargo, aun llama mas la atencidon que entre un
92 y 96 por ciento de las plantas no realizan ningun «analisis de peligros o
riesgos», «control de puntos criticos» o realizar «medidas correctivas» para el
buen funcionamiento de las plantas. (ver anexo 4).



Conclusiones

El Cuadro 23, resume los promedios de los indicadores de cada
componente de los criterios que SENASA utilizaba para evaluar las plantas
procesadoras de leche y lacteos. Este resumen de indicadores determina
que en promedio general mas del 68 por ciento de las plantas no cumplen
con los requisitos adecuados para producir productos lacteos saludables.
Obsérvese, que entre los 11 criterios evaluados, 4 de estos eran los que en
cierta medida mas cumplian las plantas de leche, entre estos: el uso
adecuado del «equipo de trabajo y la vestimenta» (56%); el control de la
«higiene del personal» (49%); el «procesamiento del agua» (48%); y, contar
con apropiadas «facilidades sanitarias» (44%). Por otro lado, entre los
criterios mas criticos que deben corregir las diferentes plantas, estan: el
apropiado «tratamiento de la leche», las condiciones de «higiene y orden
de las bodegas»; el mantenimiento y limpieza de las «areas externas a las
plantas»; y, un adecuado equipamiento de instalaciones y aditamentos
para el «ingreso a las plantas».

Cuadro 23, Indicadores promedios por componantas bmaticos
te las plantas procesadoras de feche

Componente tematico Porcentaje
Situacion de las areas exlermnas de fas plantas 33
Situacion de jas facifidades sanifanas de las plantas 44
Situacian de las area de recepcidn de las plantas 24
Caracteristicas del ingreso a las plantas 24
Caracteristicas de |a sala de proceso de las plantas 24
Caracteristicas del tratamiento de la leche de las 0
Caracteristicas de las bodegas de las plantas 31
Caracteristicas del equipo de trabajo v vestimenta a6
Caracteristicas del agua en las plantas 48
Caracteristicas de la higiene del personel 49
Caracteristicas del manegjo de guias 20
Promedio general 32

Fuente: Encuesta junio de 2000

Con respecto a los componentes tematicos por situacion de certificacion,
pre certificacion y sin proceso de certificacion de las plantas se puede
concluir que las plantas certificadas en un 76 por ciento cumplen con los
requisitos para la elaboracion de productos lacteos saludables. Es decir
que en promedio existe un 24 por ciento de plantas procesadoras de
lacteos que han sido certificadas, pero que no cumplen con los criterios
para producir productos de buena calidad y que sean saludables. Entre las
caracteristicas que no cumplen las plantas certificadas se encuentran que
no realizan el «tratamiento a la leche» que procesan; poco mantenimiento,



orden y seguridad en las «bodegas»; y algunos pequefios problemas en
las «areas de recepcion de la leche», en el mantenimiento y aseo de las
«areas externas», y del «<manejo de las guias sanitarias», (ver Cuadro 24).

En el caso de las plantas pre certificadas en promedio el 42 por ciento
llenaban los requisitos para elaborar productos lacteos saludables. Los
componentes que mas cumplian estas plantas fueron: la «higiene del
personal» (80%), el «procesamiento del agua» (70%), y mantenimiento de
«la sala de procesamiento de la leche» (58%). Los componentes mas
criticos eran: no «tratamiento de la leche», inapropiado uso del «equipo y
vestimenta» (70%), falta de mantenimiento a las «bodegas» (63%),
problemas en las «facilidades sanitarias» (62%), y falta de mantenimiento
de las «areas externas a las plantas» (60%), (ver Cuadro 24).

Con respecto a las plantas sin ningun proceso de certificacion, en
promedio el 75 por ciento no cumplian con los diferentes criterios
requeridos para la elaboracion de productos saludables. Entre los
componentes que menos cumplian las plantas eran: 100% no le daba
«tratamiento a la leche», el 82 por ciento no hacian un uso adecuado del
«equipo y vestimentas de trabajo» y el mantenimiento a las «areas de
recepcion»; un 80 por ciento no hacian el apropiado mantenimiento de las
«bodegas»; y un 76 por ciento no tenian las «facilidades sanitarias»
adecuadas, (ver Cuadro 24).

Cuacro 24 Incicaciores promedios por componertes famalicos sslecclonados

Sin proceso
Componente termatico Certificadas |Pre certificada |certificacidn
SRugclion de las dreas extarnas oe s plantas 83.3 a0.0 45.3
Stugcion de las faclicces sanitatizs de las pantas 938 ir.ha 241
Situacion de las dreas de recepc dn de las plartas 806 46.7 18.4
Caracteristicas del ingreso a las plantas a7y .2 A6.7 2549
Caracterigticas dela sala de proceso de las plartas 396 ar.h 33.3
Caracterigticas del tratamierto de la leche de las plantas 0.0 0. 0.0
Caracterigticas de las hodegas de las plantas AF.T 6.7 19.8
Caracterigticas del equipo de trabajoy vestimenta 92,0 30.0 18.5
Caracterigticas del agua en las plantas procesadoras 100.0 0.0 o496
Caracterigticas dela higiene del personal 100.0 an.0 0.7
Caracterigticas del manejo de guias sanitarias a1.3 a0.0 M.a
Framedio general a9 42 .4 246

Fuente: Encuesta junio de 2000




Recomendaciones

En el Cuadro 25, se describen los principales problemas por cada componente
tematico para los diferentes tipos de plantas. Notese que donde las plantas
certificados presentaban los mayores problemas era en lo referente a:
«pasteurizado de la leche», uso de «tinas y equipo de acero inoxidable», ninguna
utilizacion de «camaras frias para el manejo de productos terminados», contar
con una «bodega de segura para guardar los insecticidas», hacer un analisis
bacteriologico del producto», utilizar «tina de acero inoxidable» en la recepcion
de la leche. Con respecto a las plantas pre certificadas y las que no tenian ningun
proceso de certificacion, la problematica es mayor casi en todos los componentes
sobre todo en los criterios listados en el cuadro 25. Por lo tanto, la descripcién de
la problematica que presentan las plantas procesadoras crea a los duefios de las
plantas, las autoridades sanitarias y programas que acompafnen estos procesos
las oportunidades para elaborar productos lacteos saludables y de la mejor
calidad en beneficio de los diferentes mercados de consumidores.

Cuadro 28 Porcertafe de plantas con probiemas por camponentes termaticos

Sin proceso

Principales problemas por componentes tematicos Certificadas _|Pre certificada |certificacion
Depisitos para basura tapados g il 73
Fresencia de anifmales en las plantas 25 a0 30
Senvicios sanitarios limpios v funcionales a il B7
Lrinarios limpios y funcionales a2 B0 70
Lavamanos activados por pedal g a0 93
Facilidades sanitaras separadas del area de proceso a0 T4
Area de recepcidn iluminada v libre de plagas 17 it a9
Tina de recepcion de acero inoxidakle 33 &l 03
Prugbas que e hacen a la leche en recepcion a a0 63
Filetas, cepillosy jabn para el lavado de hotas g 20 25
Disponibilidad de jabon v desinfectantes 20 a2
Fedilio que cubra toda la entrada B0 25
Canal de desague central 20 ok
Yentilacidn adecuada 16 30 a9
Ventanas con proteccidn antiingectos 20 a2
Lavamanos jabdn, tosllasy papeleras 25 100 100
Fasteurizado de |aleche 100 100 100
Tinasy equipo de aceroinoxidahles 100 100 100
El producto terminado no se mangja en camaras frias 100 100 100
Bodegas de empacue limpia v ordenada 25 a0 70
Bodega libre de plagas 25 it [
Bodega de insecticidas sequra al 40 24
Goro protector para el cabello a il |
Tratarmiento del agua con cloro concentrado | a0 44
Lavadno, desinfectado de manos antes del inQyreso 8 procesn 20 a9
Aralisis gquimico v fisico del agua 8 a0 Fil]
Analisis bacteroldgico del producto 33 Fil] 74
Control sanitario de los empleados 25 30 T4
Aspersidn de la plarta 2 a0 56

Fuente: Encuesta junio de 2000,
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