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Resumen

El objetivo del presente trabajo fue desarrollar una herramienta para la mejora continua de la calidad, basada en el rediseño de técnicas de prevención para la calidad, como el HACCP, específica para tambos o establecimientos lecheros de fácil transferencia y aplicación, complementado con soporte analítico y formato no original del diseño de la herramienta citada. Para ello, también se tomó como referencia el FMEA de procesos. Tareas realizadas: 1) Caracterización de un grupo de tambos de la “Cuenca Lechera Central.”, 2) Primeros pasos para el desarrollo del HACCP. 3) Enumeración de los PCC reconocidos en el tambo, 4) Determinación de las principales causas que afectan la calidad de leche, análisis con diagrama de Ishikawa, 5) Diseño de tablas con índices de severidad, ocurrencia y detección para poder calcular el NPR (número de prioridad de riesgo), 6) Diseño de la herramienta. Como resultado se obtuvo una herramienta que consta de dos partes: La 1º que brinda toda la información técnica necesaria para facilitar su implementación, y la 2º con la que efectivamente se debe trabajar en los tambos, las dos tareas fundamentales a realizar son, determinar la ocurrencia de las causas de fallas en el establecimiento (para calcular el NPR) y poner en práctica acciones de mejora. Concluyendo se puede afirmar que esta herramienta ofrece una nueva alternativa de fácil gestión, para aquellos establecimientos productores de leche que quieran trabajar bajo sistemas de gestión de la calidad y de mejora continua.

Abstract

The objetive of the present work was to develop a continuos improvement tool of quality, base on quality prevention techniques, like HACCP, especific for dairy farms easy to transfer and to apply, with analitic support and non original format from the tool aforementioned. Also, for that, the FMEA process was taken like a reference. The work done was: 1) A dairy farms group characterization from the “Cuenca Lechera Central”, 2) First steps for HACCP development, 3) CCP enumeration  recognized in dairy farms, 4) Determination the main causes which affect milk quality, Ishikawa diagram analysis, 5) Severity, Occurrence and Detection index tables desing  in order to calculate the Priority Risk Number (PRN), 6) New tool design. As result a two parts tool was obtained: The first, brings all necessary  technical information to facilitate its implementation and the second, to work at the farm, where the two main works to do are determine the failure occurrence to calculate de PRN and apply improvement actions. Concluding it is posible to secure  this tool gives a new easy management alternative for dairy farms which want to work with quality management and continuos improvement.

INTRODUCCIÓN


El proceso de globalización que se vive expone a las industrias a las exigencias de normas internacionales de calidad, la producción de leche y las industrias lácteas no escapan a estas exigencias, siendo cada vez más estrictos los requerimientos de calidad.


El sector alimenticio argentino está avanzando en la certificación y aseguramiento de la calidad, se podría afirmar que las industrias lácteas son quienes más han trabajado en la incorporación de estos sistemas a nivel industrial; prácticamente todas las empresas lácteas de primera línea que exportan (representan el 70% del universo), tienen implementados sistemas de gestión de calidad o certificaciones. Si bien muchas de ellas reconocen la necesidad de incorporar programas de gestión de calidad en los tambos o establecimientos lecheros, esto es aún una tarea pendiente en la mayoría de los casos. El problema radica en que, en una primera instancia, se concentraron en la industria no involucrando a la producción primaria. 
A esta problemática se le suma las características que tiene el tambo como empresa PyME, ya que es típicamente unipersonal, donde existen diferentes figuras contractuales entre los propietarios y los empleados, con una producción atomizada, una demanda concentrada,  una materia prima altamente perecedera y la falta y/o desconocimiento de funciones de soportes para la aplicación de planes Gestión de la Calidad.


En la Cuenca Lechera Central, zona donde se trabajó, se ha avanzado bastante sobre la calidad higiénica de la leche, pero aún persiste la problemática de una gran variabilidad en el producto [8] PROCALE (1998). Esta problemática zonal  sumada a la necesidad de obtener una leche de calidad crea la necesidad de implementar sistemas de gestión de calidad.


Tratando de ofrecer una alternativa para la situación planteada, en el presente trabajo se desarrolló una herramienta para la gestión de la calidad y la mejora continua basada en técnicas para la calidad, como el HACCP, específico para el tambo, de fácil transferencia y aplicación, complementado con soporte analítico y formato no original del diseño de la herramienta citada, con la finalidad de brindar una herramienta de calidad de fácil transferencia, utilización e implementación. 

DESARROLLO

La metodología de trabajo se planteó en dos etapas:

La Primera tuvo como objetivo analizar información del sector productor de leche surgida de un proyecto INTA con la finalidad de conocer acabadamente sus características, tipo de gestión, establecer su nivel de tecnología, prácticas relacionadas a la calidad de la leche, recursos humanos  y así poder desarrollar una herramienta que responda a las necesidades concretas de los mismos. 

Para ello se realizaron dos encuestas a un grupo representativo de 63 tambos o establecimientos productores de leche pertenecientes a la Cuenca Lechera Central. El análisis estadístico de los datos se hizo mediante distribución de frecuencias, medidas resumen, tablas de contingencia y análisis multivariado. 

La Segunda etapa se destinó al desarrollo de la nueva herramienta  Se tuvieron en cuenta los aspectos que se detallan a continuación:

a) Dos herramientas bases:  el HACCP y otra utilizada normalmente en la industria automotriz, el FMEA de procesos (Análisis de modo de fallas y efectos), b) Manuales de Buenas Practicas,  c) Legislación vigente y normas internacionales, d) Antecedentes y experiencias en otros países, e) Datos obtenidos de los establecimientos lecheros (encuesta y análisis estadístico), f) Características y necesidades del sector lácteo. Requisitos de la industria y g) Otras herramientas para la calidad: Análisis estadístico, Diagrama de causa-efecto, de flujo, FODA, entre otros.

Con la información obtenida se procedió al diseño de la herramienta, las tareas realizadas fueron: 1) Caracterización de un grupo de tambos de la Cuenca Lechera Central, 2) Primeros pasos para el desarrollo del HACCP. 3) Enumeración de los PCC reconocidos en el tambo, 4) Determinación de las principales causas que afectan la calidad de leche, análisis con diagrama de Ishikawa ,5) Conducción del análisis de riesgos, 6) Diseño de tablas con índices de severidad, ocurrencia y detección para luego poder calcular el NPR (número de prioridad de riesgo). De esta manera los puntos de riesgo (los críticos y no críticos) del proceso en estudio se determinarán en orden de importancia para su mejora, 7) Desarrollo del formato y contenido de la herramienta.

RESULTADOS y DISCUSIÓN

La herramienta ofrece una forma sistémica de trabajo para la mejora continua en los establecimientos lecheros y la inocuidad de la leche en ellos producida. Sus principales características son: a- Permite reconocer y evaluar en el proceso fallas potenciales y sus causas. b- Permite identificar acciones que puedan eliminar o reducir la probabilidad de que la causa de la falla potencial ocurra. c- Introduce el concepto de “Severidad” de la falla, remarcando aquellas que son críticas para la salud de los consumidores. d- Después de implementada ofrece un diagnóstico de la situación del tambo. e- Es complementaria de otras herramientas y normas para la calidad. f- Al evaluar y priorizar las fallas y sus causas a través del NPR permite avanzar en forma rápida y concreta, ya que se trabaja en primera instancia con las causas de fallas que más riesgo significan, una vez resueltas estas, se continúa con las siguientes según su prioridad. g- Ofrece recomendaciones de Buenas Prácticas. h- Ayuda a documentar el proceso. i- Resulta de fácil gestión e implementación.

La herramienta (con formato de tablas o planillas)  consta principalmente de dos partes:  

Una primera parte, de 19 tablas, cuyo objetivo es brindar toda la información técnica necesaria para facilitar su implementación y que a manera de ejemplo se presenta  un paso del proceso en la Tabla I. De todos los puntos presentes en ella, merecen una especial explicación los puntos referidos a Severidad y Detección. 
(Severidad: Es cuan severo o grave es, para el cliente directo o el final, la ocurrencia de la falla si sucede; está relacionada con la aparición de peligros microbiológicos, químicos y físicos en la leche o problemas en la calidad y el servicio. Para la determinación de los efectos de la falla y su severidad, se llevó a cabo una conducción de análisis de peligros potenciales en cada paso, basado en diferentes trabajos de investigación y en bibliografía [9] Taverna, M. 2002, adaptado de [6] Moulin et al 1996, [1] Gerald R. Bodman and Duane N. Rice, 1993, [10] Taverna et al 2001. Para la estandarización de este punto se confeccionó una tabla con distintos grados de severidad (Tabla III) según el peligro que involucre (Tabla IV) y con diferentes colores para poder resaltar fácilmente la severidad. Además aquellos pasos que resulten críticos, por eliminar o reducir peligros introducidos, por controlar la proliferación bacteriana o por permitir la contaminación de la leche con peligros imposibles de eliminar en etapas posteriores, llevarán una C(. De esta manera será muy fácil visualizar rápidamente los pasos del proceso relativos a la inocuidad.

(Detección: Es la probabilidad de que el mecanismo de control propuesto (columna () detecte la causa o el modo de falla. El índice de detección puede ir de un valor 1  (Muy alta probabilidad de que el mecanismo de control detecte la causa o el modo de falla) hasta un valor 5 (muy baja probabilidad de que el mecanismo de control detecte la causa o el modo de falla)

La segunda parte, que consta de 18 tablas, se debe completar con los datos de la realidad de los sistemas de producción de leche, las tareas fundamentales que deben llevarse a cabo en los establecimientos son determinar la Ocurrencia de las causas de fallas que hayan encontrado para después calcular el NPR y poner en práctica acciones de mejora. En ella se repiten las columnas  “Paso del proceso”, “Fallas potenciales”, “Efectos de las fallas”, “Severidad” y “Causas de la falla ¨ tal cual se presentaron en la Tabla I
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Tabla II: Paso del proceso “ Enfriado de la leche” correspondiente a la  segunda parte de la herramienta
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Tabla III: CRITERIO DE SEVERIDAD
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	Cuando se produce contaminación física, química o bacteriológica que involucra  algunos de los peligros clasificados como SEVEROS en las tabla IV.  Implica muy alto riesgo para el cliente y problemas de calidad en la leche que afectan su industrialización
	5
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SO
	Cuando se produce contaminación física, química o bacteriológica que involucra algunos de los peligros clasificados como MODERADOS en las tablas IV.  Implica alto riesgo para el cliente y problemas de calidad en la leche que afectan su industrialización
	4
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DAD
	Cuando se produce contaminación física, química o bacteriológica que involucra los peligros clasificados como BAJOS en las tabla IV .  Implica riesgo para el cliente y problemas de calidad en leche que afectan su industrialización
	3
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TO
	Cuando se producen modos de falla que no involucran una contaminación directa, pero que ocasionan problemas que tienen como consecuencia, la presencia de peligros en leche, o cambios en su calidad no deseados y que afectan su industrialización
	2
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Tabla IV: Clasificación de los peligros. [11] Manual HACCP Industria Lechera SENASA 1999, [5] ICMSF, 1986, [7] NAS/NRC 1985, [4] Food and Agriculture Organization of the United Nations, 1998).

	CRITERIO 
	PELIGROS

	SEVEROS 
	BIOLÓGICOS: Severos: Brucella abortus, Mycobacterium bovis, Clostridium botulinum , Listeria monocytogenes , Salmonella typhi, para typhi y dubli, Shigella dysenteriae, Hepatitis A y E.

Moderados con expansión potencialmente extensiva: Salmonella spp, E. coli enterotoxigénica, E. coli enteroinvasiva,  E. coli 0157:H7, Shigella spp.

QUÍMICOS: Micotoxinas : Aflatoxinas, Metales: Plomo, Cadmio, Mercurio, Arsénico, Cobre. Nitritos, Residuos pesticidas :Organoclorados y Organofosforados. Residuos de Drogas: Beta-lactámicos, Sulfonamidas, Tetraciclinas, Otros. Hormonas

FÍSICO: Vidrios, alambre

	MODERA

DOS 
	BIOLÓGICOS: Moderados con expansión limitada: Bacillus cereus, Campylobacter jejuni y otras especies, Clostridium perfringens, Staphylococcus aureus, Aeromonas, Yersinia enterocolítica, Parásitos.

 QUÍMICOS: Residuos saneadores: Clorados, Ácidos orgánicos, Yodóforos y otros

	BAJO    BAJOS
	BIOLÓGICOS: Otros microorganismos que implican factores de riesgos indirectos y que afectan fundamentalmente la calidad del producto
FÍSICOS: Orina, Materia fecal de los animales, tierra, polvo, insectos, pelos


En esta 2º parte también es importante definir algunos puntos

 (Ocurrencia: Es la probabilidad de ocurrencia de las causas de falla en el establecimiento. Con el fin de facilitar este trabajo también se estandarizo este índice (con datos extraídos de las encuestas) pudiendo ir de un valor 1 Muy bajo  (ocurre esporádicamente, hasta en un 20% de los casos) a un valor 5 Muy alta (Prácticamente ocurre cada vez que se da el paso  correspondiente del proceso, entre el 80 al 100% de los casos). 

(NPR (Número de prioridad de riesgo): Resulta de multiplicar los índices de Severidad x Ocurrencia x Detección = NPR. Su valor puede ir desde 1 hasta 125. Los pasos del proceso que hayan obtenido los mayores valores de NPR de color rojo y la ¨C¨ deberán ser los primeros a corregir debido a la severidad y criticidad que implican. A los fines de facilitar la tarea, se recomienda trabajar con los cinco primeros NPR del ranking en una primera instancia, una vez mejorados los mismos, trabajar en la mejora de los cinco siguientes en el ranking, y así sucesivamente. Si bien esto es lo que se aconseja, la estrategia de trabajo, dependerá o podrá variar según las causas de falla detectadas en la priorización.

(Acciones puestas en marcha: Son las acciones implementadas en el establecimiento para disminuir la ocurrencia de las fallas y de sus causas, y mejorar la detección. Se pueden tomar algunos ejemplos de la columna 7, de la tabla I,  

((NNPR: Nuevo valor de NPR para el mismo paso del proceso, este surge luego de la implementación de las acciones de mejora y debiera ser menor al primer NPR calculado. Logrados los NNPR menores, se deberá continuar con los siguientes NPR en la lista de priorización y así sucesivamente.

Como conclusión final, se rescata el aporte de este trabajo para la gestión de calidad y de la mejora continua en la producción primaria de leche, a través de la propuesta de una nueva herramienta, hasta ahora inexistente para ese sector, de autogestión y auditable. La misma se desarrolló adaptando la propuesta a la realidad de los establecimientos productores de leche, brindando una nueva posibilidad para aquellos que quieran hacer mejora continua y donde la gestión de calidad resulta dificultosa y distante.
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