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Resumen

Aspectos de inocuidad y seguridad alimentaria en el sector lacteo son acépites que no son
evaluados en su totalidad y que pueden presentar fallas que son obviadas por las empresas,
es por ello que el propoésito de dicha investigacidn, se basa en, evaluar los peligros y puntos
criticos de control, en el proceso productivo del queso, en Planta Lactea Modelo, municipio
de Rio Blanco, segundo semestre del 2019. Este informe es de importancia ya que identifica
fallas que pueden generar riesgos fisicos, quimicos o bioldgicos al queso. Esta investigacion
es descriptiva, abarcando criterios legales basados en el Reglamento Técnico
Centroamericano (RTCA) y la Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense Norma de Quesos
Frescos No Madurados NTON 03 022-99, asi como también aspectos tedricos consultados
en diferentes fuentes de informacion. Es una investigacion de enfoque mixto y de corte
transversal, con tipo de muestreo no probabilisticos del tipo por conveniencia, por ende, con
una poblacion de 15 trabajadores. Ademas, los resultados presentados en dicha investigacion,
se muestran mediante graficos de barras y sus datos fueron obtenidos por medio de encuestas,
entrevistas, observacion, matrices de plan de analisis de peligros y puntos criticos de control
y el formulario RTCA. Entre algunos de los resultados encontrados con este estudio, estan
que la planta no aplica el proceso de pasteurizacion, no cuentan con un equipo técnico que
asegure la calidad del producto, solo le realizan pruebas de alcohol, densidad e inhibidores a
la leche antes de procesar se identificaron también puntos criticos de control en recepcién de
la leche, filtrado de la leche, adicion de insumos a la leche, agitacién, prensado, empacado y
almacenamiento en cuarto frio, sin embargo, la planta si cumple con algunos aspectos del

formulario de Buenas Practicas de Manufactura.

Palabras clave: Peligros, riesgos, puntos criticos, control, queso.



Indice

DT [ToF: 1] - FH PP URUPPPRPT i
AGFA0ECIMIENTO ...t bbbt bbbttt et e bbbt bt I
Carta AVal Jel TULOT ... ii
RESUMIBIN ..ttt bbbt 0\
CAPITULO Lttt ettt e s e sn et e e e e e nneeannas 1
Lol INEFOTUCCION .ot 1
1.2, Planteamiento del problema..........ccooviii i 3
L3 JUSEITICACION ...ttt 5
[.4.  Objetivos de INVESLIGACION. .......c.ciiiriiiie e 7
141, ODJEtIVO GENEIAL ..ot 7
1.4.2.  ODbjetivos ESPECITICOS .....cviiiiiiiii it 7
CAPITULO ettt ettt e bbb e enn e e nneeeneas 8
2.0 ANTECRUBNIES ...t 8
220 MAICO TEOMICO. .. vttt et b ettt 11
2.2.1. Descripcion general de 1a EMPreSa.......cccevveieiiiieeiesie e 11
2.2.2. Buenas Practicas de Manufactura (BPM).........ccccooveveiiienieie s 12
2.2.3. Sistema de andlisis de puntos criticos de control (HACCP) ........cccceevevenene. 16

2.2.4.  Proceso de producCion del QUESO.........cuierueieeririeincsie e 38



2.3, MArCO IBGAL ..o e 54

2.3.1. Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense Norma de Quesos Frescos No

Madurados NTON 03 022-99.......c.c.couiirriiiiieieisie s 54
2.3.2. Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06........c..cccccveevennnne 56

2.4, Preguntas DITECIICES ......ooiieieiiiie st 64

(O N I 1 1 I | | R RTUPR TR PP 65
3.1, DisSefio MetOUOIOGICO. ......ccuiiueeeiiriiieirie e 65
3.1.1.  UDIcacion geografiCa........ccccvcieiiiiiiiccecse e 65
3.1.2.  TIpO de INVESHIGACION. .....cceiiiiieiiiecie ettt nre s 66
T80 I TR = 0 0o U= PSPPI 66
3.1.4. Tipo de investigacion segun el tiempPo .........cccevvevieieiicce e 66
3.1.5.  PODIACION Y MUESTIA.....ccueiiieieiieiieiie e 67
316, VANADIES ... s 68
3.1.7. Técnicas de INVESHIZACION .........coviiiiiieiieieieer e 68
3.1.8.  MaterialesS Y MELOUOS. ......ccveveiieriiiiieieeeeieie e ens 70
3.1.9.  Procesamiento de datoS ...........coovviiririiieiieniese e 72
CAPITULO TV ettt ettt nb e sb e et e nan e 73
4.1.  Analisis y discusion de resultados ...........cccveeeiieieiieiiese e 73
4.1.1.  Proceso de producCion del QUESO.......c.eeruereeieeieriesieeie e e eeesee e esaessaeneeas 77

4.1.2. Buenas Practicas de ManUTaCUIa..........ueeueeeeeeeeereeereeeeeeeeeeeeenenennnenennnnnnnnnnnsnnes 90



4.1.3. Analisis de peligros y puntos criticos de control............c.cccoeveveiieveeieiiennnn, 99

4.1.4. Propuesta de mejora: Matrices de registro de directrices de aplicacion del

SISEEMA HACCP ...ttt 110
CAPITULOD V.t et n et nne e nree s 137
S 0. CONCIUSIONES ...ttt bbbt 137
5.2, RECOMENTACIONES ....ccuviiiiiiiieiteite sttt 139
5.3. Referenciasy bibliografia..........ccocooiiiiniiiii e 140
318, AANEXOS .ot a
5.4.1. Operacionalizacion de Variables...........ccccccoeiieiieii i a
5.4.2.  INSIFUMENTOS ...eeiiiiiie ittt b e sb e e e e e e b e e e nnaees p
5.4.3.  Ficha TECNICa VanOUINe .........ceoveiriirieiiiieieise et aa
5.4.4. Cronograma de actividades del proceso de desarrollo de Monografia........... bb

5.4.5. Presupuesto del proceso de desarrollo de Monografia...........ccccceevvivivivennnne. cc



INDICE DE TABLAS
Tabla 1. Formacién de un equipo HACCP

Tabla 2. Descripcion del producto

110

112

Tabla 3. Enumeracion de todos los posibles peligros relacionados con cada fase,

ejecucion de un analisis de peligros y estudio de las medidas para controlar los peligros

identificados

Tabla 4. Determinacion de los puntos criticos de control

Tabla 5. Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Tabla 6. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC
Tabla 7. Establecimiento de acciones correctoras

Tabla 8. Establecimiento de procedimientos de verificacion

Tabla 9.Variable 1: Proceso productivo del queso

Tabla 10. Variable 2: Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Tabla 11. Variable 3: Analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)

115

118

124

126

129

135

a



CAPITULO I

1.1. Introduccion

La presente investigacion se llevd a cabo en Planta Lactea Modelo, ubicada en el
municipio de Rio Blanco, departamento de Matagalpa, dedicada a la produccion de queso
Gnicamente. Cabe destacar que, en el marco de antecedentes de la presente investigacion, se
destacan un sin nimero de informes e investigaciones en referencia al contexto propio de

este tema.

El proposito del estudio consiste en “evaluar los peligros y puntos criticos de control en
el proceso productivo del queso, en Planta Lactea Modelo, municipio de Rio Blanco”, la que

se desarrollo en el segundo semestre del 2019.

Es importante mencionar que, al ser el queso un rubro de alta demanda a nivel nacional,
es de relevancia abarcar aspectos como su procesamiento, asi como también determinar la
manera en cOmo este se fabrica si es 0 no la adecuada, y, por ende, el cumplimiento de las

normas establecidas que proveen la calidad e inocuidad que este producto amerita.

Esta investigacion pretende principalmente relacionar los conocimientos de la carrera de
ingeniera agroindustrial con el proceso productivo que emplea la planta con el fin de darle
solucién a la problematica que ellos pueden presentar en referencia a la presencia de peligros
y puntos criticos de control en su proceso de produccién de queso y por ende que este sirva

de guia para la mejora continua de la planta.

Asi mismo, para el desarrollo de dicha investigacién se consultaron fuentes bibliograficas

tanto digitales como impresas para el contenido de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de



Control (HACCP), asi como también, el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA), el
cual rige las condiciones precisas bajo las cuales deberia estar toda empresa procesadora de
alimentos y se utilizé la normativa APA sexta edicidn, con respecto al formato de dicho

informe.

Es una investigacion descriptiva, con enfoque mixto, de corte transversal, ademas, se
trabajo con 13 trabajadores del area de produccion y 2 del area administrativa de la planta
lactea Modelo, y se aplicaron instrumentos como entrevistas, encuestas y guias de

observacion para sustentar el proposito de esta investigacion.

Por ultimo, dicho informe final desarrolld aspectos como objetivos de investigacion,
marco tedrico, en donde se abarco todo el fundamento referencial acerca de proceso de
produccion del queso, teoria en base a la metodologia de HACCP y Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), también se establecieron preguntas directrices, disefio metodologico,
andlisis de resultados mediante la triangulacion de entrevistas, encuestas y lo plasmado en el
marco teorico, asi como también conclusiones, recomendaciones y una propuesta de mejora

en funcién del tema a desarrollar.



1.2. Planteamiento del problema

El consumo nacional de queso, es un rubro de alta demanda a nivel nacional, de modo que

Bejarano (2017) indica lo siguiente:

Un hogar nicaragiiense consume como minimo tres libras por semana y, si cada hogar esta integrado
por un promedio de 4.6 personas, eso daria un estimado de consumo per cépita de 0.65 libras a la
semana por persona. Y si estimamos el consumo anual (52 semanas) se obtendria un minimo de 35

libras por persona al afio, y de 162 libras por hogar al afio.

Ademas, haciendo referencia a términos de exportacién el queso también es un rubro
solicitado, el Instituto Interamericano de Cooperacion para la Agricultura-1ICA (2004),

expone lo siguiente:

La mayor parte de las exportaciones de leche de Nicaragua se realizan en forma de quesos y su destino
es principalmente Centroamérica. Cerca del 88% de las exportaciones de queso tienen como destino

El Salvador, el 7.3% Honduras y un 4.2% es exportado hacia Estados Unidos.

Asi mismo en aspectos de requerimientos para exportacion de productos lacteos a paises
centroamericanos, el Instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria-IPSA, (2019), establece

lo siguiente:

La planta procesadora debe estar registrada y con nimero de establecimiento emitido por el IPSA a
través de la Direccion de Inocuidad Agroalimentaria (DIA). Debe contar con los servicios de
inspeccion oficial permanente del IPSA en el establecimiento Lacteos, a través de la DIA. Cumplir
con los requisitos y procedimientos contenidos en los manuales de Buenas Practicas de Manufactura
y Sistemas Operacionales Estdndar de Saneamiento, revisados y aprobados por la DIA. Contar con un
sistema de pasteurizacion de leche, que demuestre la eficiencia de este proceso, dentro de los cuales
estan: Panel de control y tiempo de temperatura, registros paralelos de pasteurizacion por el operario,
prueba de fosfatasa alcalina negativa en cada proceso. La leche seleccionada para la elaboracién de
productos lacteos debe ser sometida a una prueba de ausencia de antibiéticos el cual quedara registrado

en cada lote de producto terminado. Los productos lacteos deberan ser codificados de acuerdo a la



fecha, cantidad, tipo de producto y el nombre de la planta procesadora que lo elaboré. Todo lote de
producto con objeto de exportacion debe estar amparado con un resultado de analisis microbioldgico
del laboratorio oficial del IPSA, todos estos procedimientos serdn ejecutados por el inspector oficial
permanente desde la toma de muestra, identificacion y resultados y acciones correctivas cuando lo
amerite. Verificar y controlar los diversos programas establecidos con el fin de evitar la contaminacion
directa e indirecta; estos programas son: Programa de limpieza y desinfeccion, programa de control de

plagas, control bacteriolégico, fisico-quimicos del agua, cloracién del agua y producto terminado.

Y, en referencia a requerimientos de paises importadores de productos lacteos como
Honduras, La Gaceta, Diario Oficial de la Republica de Honduras (2001, p.11), establece en
el articulo 48 y 49 de su Reglamento para la Inspeccidn y Certificacidn Sanitaria de la leche

los productos lacteos, que:

Se recomienda la aplicacién del sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP).
Cada establecimiento debera definir, poner en practica, cumplir y actualizar Procedimientos de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operacionales Estandar de Sanitizacion y
Limpieza (SSOPs) que aseguren la efectiva limpieza y desinfeccién de todas las instalaciones y

equipos utilizados en el proceso de la leche y los productos lacteos.

Ante tales exigencias y demanda, cada industria productiva, incluyendo la del sector
quesero, se ve forzosa a implementar la inclusion de estos sistemas de calidad ya que puede
existir un efecto negativo en términos de produccién y de calidad del producto, por lo que es
mas que necesaria el aseguramiento de la calidad y la obtencién de inocuidad en sus
productos, es por todo lo anteriormente mencionado que dicha investigacion pretende

responder a la siguiente interrogante:

¢Cuales son los peligros y puntos criticos de control, en el proceso productivo del queso,

en Planta Lactea Modelo, municipio de Rio Blanco, segundo semestre del 2019?
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1.3. Justificacion

La presente investigacion aborda la evaluacion de peligros y puntos criticos de control, en

el proceso productivo del queso, en Planta Lactea Modelo, municipio de Rio Blanco.

Es relevante destacar que esta investigacion es de suma importancia, ya que, determina
los pardmetros y puntos precisos en el que el proceso productivo del queso puede presentar
riesgos, ya sean de origen quimico, fisico o bioldgico y por ende pueden ser prevenidas con
anticipacion, ademas, de la capacidad de obtencién de un producto inocuo, que cumpla con

seguridad alimenticia y la calidad que la planta provee al mercado local y nacional.

Ademas es de importancia recalcar que, dado que el producto es un alimento con un alto
grado de susceptibilidad a la adquisicidn de olores, sabores o agentes microbioldgicos, este
estudio proporciona la pauta para prevenir dichos riesgos, ademas dado algunos casos de
contaminacion de queso que han causado efectos negativos en la salud humana, es necesario
la ejecucion de informes y estudios que presenten los puntos criticos y riesgos en dicho

proceso productivo evitando contaminacion o exportaciones de producto en mal estado.

Conjuntamente, este trabajo sera un referente a la comunidad universitaria y empresarial

ya que brindara los aspectos siguientes:

Aspectos técnicos, ya que presenta definiciones basicas y conceptuales de la metodologia
de Andlisis de Peligros y Puntos criticos de control (HACCP), asi como también su relacién

con las Buenas Practicas de Manufactura y el proceso de produccion de queso.

También brinda aspectos practicos, ya que esta investigacion favorecerd tanto a la empresa

para evaluar y aplicar las medidas correctivas necesarias en los puntos criticos identificados



y poder seguir cumpliendo con sus estandares de calidad visionados, asi como también,
servirda de documento base en la linea de investigacion agroindustrial para futuras

investigacion y abordajes en distintas industrias acerca de dicho sistema de calidad.

Y, fortalecera los aspectos metodoldgicos, porque aparte de aplicar instrumentos de
aspecto cuantitativo y cualitativo, se hara uso de las tablas basadas en los 12 principios de la
metodologia HACCP para dar una base fundamentada de los peligros y puntos criticos de
control de la empresa y por ende partir de este aspecto para dar una respuesta de mejora

continua.



1.4. Objetivos de Investigacion

1.4.1. Ohjetivo General

Evaluar los Peligros y Puntos Criticos de Control, en el proceso productivo del queso, en

Planta Lactea Modelo, municipio de Rio Blanco, durante el segundo semestre del 2019.
1.4.2. Objetivos Especificos

Describir el proceso productivo del queso en Planta Lactea Modelo, municipio de Rio

Blanco.

Aplicar el Sistema de Analisis de Puntos Criticos de Control, en el proceso productivo del

queso, en Planta Lactea Modelo.

Identificar los peligros y puntos criticos en cada fase del proceso productivo del queso, en

Planta L&ctea Modelo.

Elaborar propuesta de mejora para controlar los peligros y puntos criticos de control

encontrados en el proceso productivo del queso, en Planta Lactea Modelo.



CAPITULO I
2.1. Antecedentes

El analisis de puntos criticos de control es un método de estudio de riesgos que puede ser
aplicada a todo tipo de industria o empresa sin exclusion de funciones, es por ello que, este
tipo de metodologia ha alcanzado la generacion de estudios, interpretaciones y evaluaciones

del mismo para determinar su importancia y su fiabilidad.

De igual manera, durante el paso del tiempo se han ejecutado estudios en relacion al
analisis de puntos criticos de control, de los cuales se puede mencionar a nivel internacional

los siguientes:

Hernandez (2013), presentd en la ciudad de Veracruz, México la propuesta de
implementacion de un plan HACCP para garantizar la inocuidad en la produccion de queso
tipo manchego en la planta de lacteos “Xa Lapaz”, bajo la metodologia de aplicacion del
sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control, encontrando en dicho trabajo
entre los resultados méas importantes que, los factores a controlar segun los problemas de
inocuidad encontrados son, la recepcidn de leche y su pasteurizacién, la inocuidad del agua
utilizada para el proceso, el malaxado de las pastas y el tiempo de operacién, la adecuada

temperatura de la refrigeracion del producto y la de su distribucion.

Puertas (s.f), en la ciudad de Valladolid, Espafia, expone la investigacion de fin de grado,
sistema HACCP en una queseria, bajo la metodologia de trabajo practico y aplicacion del
sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control, obteniendo como principal

resultado que, la implantacion del sistema HACCP en la empresa supone fidelizar a los



clientes ya que se ofrecen garantias de alimentos seguros, controlando los peligros que

pueden poner en riesgo la calidad o seguridad de los diferentes quesos elaborados.

Sanchez (2017), en Ecuador, presenta el trabajo de investigacion trabajo de investigacion,
previo a la obtencion del Grado Académico de Magister en Gestion de la Produccion
Agroindustrial., con el tema, Analisis de riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) para
aseguramiento de la calidad del queso fresco de la planta procesadora lactea de la Estacion
Experimental Tunshi, provincia de Chimborazo, con una metodologia de enfoque
cualicuantitativo, modalidad de investigacion experimenta, y con un tipo de investigacion
exploratoria- descriptiva, obteniendo como resultado, la necesidad de disefiar un sistema de
control de procesos y aseguramiento de la calidad para el proceso de elaboracion del queso
fresco, debido a que planta al momento no cuenta con instructivos a la hora de realizar ciertas
actividades en los procesos productivos, ademéas el personal no estd capacitado para
manipular adecuadamente la produccion del queso fresco y no se cumple con los requisitos

de los clientes, por esta razon existen devoluciones del producto terminado.

A nivel nacional, entre algunos de los estudios realizados con respecto al Analisis de

Puntos Criticos se encuentran:

Aguilar, Davila & Dallatorre (2009), en la ciudad de Leon, Nicaragua, presentaron el
trabajo bajo el nombre “Disefio del manual HACCP para la planta de lacteos La Nortefia,
GRINSA, fue un estudio de caracter descriptivo y de corte transversal, encontrando
resultados como: Se identificaron peligros de tipo bioldgicos, fisicos y quimicos que
prevalecieron en todas las etapas de proceso de elaboracion de quesos y cremas y algunas

de esas etapas de elaboracion de los diferentes tipos de quesos, las cuales se mencionan a



continuacion: recepcion, pasteurizacion, estandarizacién, adicion de aditivos, desuerado,

escurrido (en el caso del quesillo), almacenado.

Mercado & Villegas (2010), en la ciudad de Managua, Nicaragua presenta su trabajo
monografico, bajo la metodologia de trabajo descriptivo, con el nombre de Disefio del
sistema HACCP en la Empresa Lacteos Centroamericano (CENTROLAC S.A.), encontrando
como resultados que, se identificaron tres puntos criticos de control en las lineas de proceso
de Leche Entera, Semidescremada y Leche de sabores, utilizando como referencia técnica el
Arbol de decisiones y los Criterios Técnicos internacionales para microorganismos
patdgenos e indicadores, y antibioticos en productos lacteos pasteurizados por

Ultrapasteurizacion (Ultra High Temperature-UHT).

En el caso de Pasteurizacion el riesgo identificado es de origen Bioldgico y representa el

PCC2 dado que el proceso de Ultra- pasteurizacion es discontinuo.

A nivel local, se pueden mencionar los siguientes estudios relacionados con el HACCP en

el proceso de produccién de queso y leche, entre los que estan:

Blandon (2014), en la ciudad de Matagalpa, Nicaragua, llevé a cabo investigacion sobre
puntos criticos de control de riesgo, en el proceso del acopio de la leche San Francisco, con
una metodologia de evaluacion, en donde los resultados fueron los siguientes: Se establecio
los parametros de calidad para la aceptabilidad o rechazo de la leche acopiada. Encontrandose
menos de 7 puntos criticos urgentes de resolver entre ellos tenemos implementar el lavado
continuo en el area de recepcion, contaminacion de polvo en contacto con la materia prima,

usos de guantes etc.
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2.2. Marco Teodrico

2.2.1. Descripcion general de la empresa

Planta Lactea Modelo, es una planta que inicié sus operaciones hace mas de 10 afos, bajo
la razén social de Procesadora de Productos Lacteos Modelo, con propietario hondurefio, se
encuentra ubicada en el municipio de Rio Blanco, departamento de Matagalpa, exactamente

en el barrio Walter Calderon.

Esta empresa ha generado empleos a 13 trabajadores que se especializan en el area de
produccion de queso y 2 trabajadores del area administrativa que son los encargados de todo

el aspecto organizativo de la planta, asi como también del envié de las exportaciones.

La planta lactea Modelo, produce Unicamente queso fresco, el cual exporta a Honduras
con un aproximado de 500 bultos semanal, sin embargo, su produccién no se comercializa

localmente.

La leche que se procesa en la Planta proviene de rutas como Paiwés, Mulukuku, EI Toro,

Santa Rita, Wilikon, entre otros.

La coordinacion de produccion, esta bajo una subdivision de areas para poder implementar
adecuadamente el proceso productivo, en donde se separan las areas de todo el proceso, desde

la recepcion de la leche, hasta el cuarto frio y carga para exportar.

Cuentan con personal capacitado en Buenas Practicas de Manufactura y estan regulados

por el MARENA, IPSA y el MINSA de su localidad.
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2.2.2, Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Segun Diaz (2009, p.12), es importante destacar que, la importancia de los Principios
Generales de Higiene de los Alimentos como base fundamental para poder aplicar sistemas
méas complejos e integrales para la gestion de la inocuidad y la calidad en la produccién de

alimentos.

Antes de aplicar el Sistema HACCP (por sus siglas en inglés) es importante el
cumplimiento adecuado de las BPM y los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES). De no ser asi, la aplicacién del Sistema HACCP puede conllevar a la
identificacién de puntos criticos de control que muy bien podrian haber sido atendidos por
las BPM, sin tener que ser vigilados y controlados bajo el Sistema HACCP. Esto también

suele ocurrir debido a una aplicacion deficiente de las BPM (Diaz, 2009, p.12).

Las BPM vy los POES se consideran pasos previos para la implementacion eficiente del
Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), su aplicacion
practica demanda el conocimiento de los principios del Sistema HACCP para garantizar una

vision integral de la inocuidad.

Se considera que tanto BPM, POES como HACCP, son sistemas que van sumamente
ligados y que su desempefio depende uno del otro, ya que, aunque cada uno tiene su &mbito
de aplicacion y su funcion especifica, la adecuada aplicacién de uno de estos sistemas puede

ahorrar tiempo, material y pérdida en produccion.

Es por ello que, dentro la consideracion de Buenas Précticas de Manufactura es relevante

para realizar una vista preliminar de codmo se maneja la planta en aspectos de higiene del
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personal, capacitacion, controles de salud, maquinaria, equipos, y materia prima, siendo estos

aspectos los mas importantes para la industria que se esta evaluando en dicho informe.

2.2.2.1. Definiciéon de las BPM

Diaz (2009, p.10), indica que las Buenas Practicas de manufactura se pueden definir de la

siguiente manera:

Son recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su
inocuidad y su aptitud, y para evitar su adulteracion. También se les conoce como las “Buenas Practicas

de Elaboracion” (BPE) o las “Buenas Practicas de Fabricacion” (BPF).

Por otro lado, Barragan, Samaniego & Juarez (2010, p.4), detallan que Buenas Précticas

de Manufactura se refieren a lo siguiente:

Son procedimientos que forman parte de un sistema de calidad alimentaria y se aplican a lo largo de
toda la cadena de elaboracion de alimentos (recepcion de materias primas, almacenamiento,
fraccionamiento y elaboracién, envasado, transporte y distribucion). Ademas, es un prerrequisito para

la implantacion del Sistema HACCP.

Las BPM se pueden englobar en dos términos que serian, inocuidad e higiene, ya que el
propdsito principal de estas recomendaciones es que el producto que se esta elaborando por
cualquier empresa, cumpla con los estandares de calidad que determinen que dicho producto
cumple con los indices establecidos para que pueda ser un producto inocuo, seguro y de

calidad.

Las empresas tienen como principal tarea estar capacitando a su personal en aspectos

como BPM, con el fin de cumplir con los requerimientos que se establecen en el RTCA, el
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cual es el que regira si la empresa esta apta 0 no para continuar con su proceso productivo y

si otorga productos seguros y de calidad.

2.2.2.2. Beneficios de las BPM

Barragan, Samaniego & Juarez (2010, p.5), explican que entre algunos beneficios de la

aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura se encuentran:

Produccién adecuada de alimentos.

Procedimientos 6ptimos para la produccion.

Reduccion de reclamos, devoluciones, reprocesos y rechazos.

Aumento de la competitividad y de la productividad de la empresa.

Disminucion en los costos y ahorro de recursos.

Proporciona evidencia de una manipulacion segura y eficiente de los alimentos.
Posicionamiento de la empresa de acuerdo a estdndares obligatorios.

Indispensable para comercializar internacionalmente.

Crece la conciencia del trabajo con Calidad entre los empleados, asi como su nivel de
capacitacion.

Asi mismo, Espinoza & Chavez (2011, p.10), refieren que, la implementacion de Buenas

Préacticas de Manufactura trae consigo grandes ventajas como:

Reduccion de enfermedades transmitidas por alimentos y mejoria en la salud de la
poblacion.

Proteccion a la industria alimenticia en litigios, evita pérdidas de ventas, pérdidas por
devolucién o reproceso de productos, publicidad negativa causada por brotes
alimentarios que provocan sus productos.

Mejoria en la moral de los funcionarios de la planta.

Mejoria en la confianza del consumidor en la seguridad de su producto.

Minimizar riesgos de contaminacion y facilitar todas las tareas de higiene y lucha

contra plagas.
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Es por todo lo antes expuesto que, se puede considerar que las BPM, juegan un papel
importante en el proceso productivo de cualquier producto y por ende de todas las empresas
que tienen relacion con procesamiento de alimentos, ya que la utilizacion o aplicacion de
estas se traducira en la optimizacion de tiempo y recursos, asi como también en la adquisicion

de calidad, productos inocuos, mayor productividad y reduccién de pérdidas.

Es importante destacar que, actualmente, la mayor parte de las empresas a nivel
internacional y nacional tienen como compromiso la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura con el fin de adquirir los beneficios antes mencionados, pero principalmente
con el propdsito de otorgar a los consumidores un producto que no cause dafios ni perdidas,

sino que sea de calidad y que satisfaga sus necesidades y gustos.

2.2.2.3. Contenido de las BPM

Castellano, Lira, & Monjarréz (2017, p.10), explican que, un adecuado programa de BPM
deberéa incluir procedimientos relativos a:

e Equipos e instalaciones.

e Servicios de planta.

e Equiposy utensilios.

e El personal.

e Control en el proceso y la produccion.

e Almacenamiento del producto.

e Transporte.

e Control de plagas.
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Como se mencion6 anteriormente las BPM engloban muchos aspectos que estan
intrinsicamente relacionados con el producto, es decir, que estan en constante contacto con
el alimento, es por ello que se deben de evaluar, revisar y controlar cada uno de esos aspectos
con el fin de mantener al producto en 6ptimas condiciones y que la empresa otorgue la

inocuidad necesaria al producto terminado.

Actualmente, todos estos aspectos se evallan mediante una Ficha de Inspeccidn de Buenas
Préacticas de Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados avalado por el
Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA 67.01.33:06), la cual contiene un sin nimero
de acépites que deben ser medidos cuantitativamente y deben ser valorados como tal segun
como se encuentre la empresa en el momento de la realizacion de la inspeccion, este valor
final determinara si la fabrica, planta o empresa necesita realizar mejoras o definitivamente

necesita cierre inmediato.

2.2.3. Sistema de anilisis de puntos criticos de control (HACCP)

2.2.3.1. Origen

Desde tiempo atras el sistema de analisis de puntos criticos, ha sido utilizado generando
resultados positivos posterior a su utilizacion, como es el caso de la razon del nacimiento de
dicho sistema, ya que como lo explica la OPS (s.f), en la década de 1960, la Pillsbury
Company, el Ejército de los Estados Unidos y la Administracion Espacial y de la Aeronautica
(NASA) desarrollaron un programa para la produccion de alimentos inocuos para el
programa espacial americano. Considerando las enfermedades que podrian afectar a los

astronautas, se juzgé como mas importantes aquellas asociadas a las fuentes alimentarias.
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Asi, la Pillsbury Company introdujo y adopt6 el sistema HACCP para garantizar mas

seguridad, mientras reducia el numero de pruebas e inspecciones al producto final.

El sistema HACCP permitié controlar el proceso, acompafiando el sistema de
procesamiento de la manera mas detallada posible, utilizando controles en las operaciones,

y/o técnicas de monitoreo continuo en los puntos criticos de control.

La Pillsbury Company presentd el sistema HACCP en 1971, en una conferencia sobre
inocuidad de alimentos en los Estados Unidos, y el sistema después sirvio de base para que
la FDA (Administracién de Alimentos y Medicamentos) desarrollara normas legales para la

produccion de alimentos enlatados de baja acidez.

Al mismo tiempo, Franco (2011, p.6) expone que la Academia Nacional de Ciencias de
los Estados Unidos recomendd en 1985 que las plantas elaboradoras de alimentos adoptaran
la metodologia del HACCP con el fin de garantizar su inocuidad. Recientemente, numerosos
grupos como la Comision Internacional para la Definicion de las Caracteristicas
Microbioldgicas de los Alimentos (ICMSF) y la International Association of Milk, Food and
Environmental Sanitarians (IAMFES), han recomendado la aplicacion extensiva del HACCP

para la gestion de la inocuidad de los alimentos.

Como bien lo exponen los autores citados anteriormente, el surgimiento del sistema de
analisis de puntos criticos, nace ante la necesidad de generar alimentos inocuos para el
consumo en actividades que requerian de la duracion extensa e higiene y seguridad
alimentaria del producto, por ello este sistema al desarrollado sobre estos productos genero

nuevas expectativas de cambio ante una nueva manera de obtencidn de inocuidad alimenticia.

17



Es por ello que, ante el comienzo de la utilizacion de dicho sistema se crea una brecha de
oportunidades, mejoras y obtencion de seguridad alimenticia, partiendo de principios de
inocuidad en cada producto procesado, de tal manera que tanto la empresa como el
consumidor han creado con este sistema que se ha propuesto aplicar, la posibilidad de

garantizar el consumo de productos de calidad e inocuos.

2.2.3.2. Definicion

Franco (2011, p.5), refiere que el HACCP (por sus siglas en inglés), es un procedimiento
sistematico y preventivo, reconocido internacionalmente para abordar los peligros
bioldgicos, quimicos y fisicos mediante la prevision y la prevencién, en vez de mediante la

inspeccion y comprobacion de los productos finales.

El sistema de HACCP, que se aplica a la gestion de la inocuidad de los alimentos, utiliza
la metodologia de controlar los puntos criticos en la manipulacion de alimentos, para impedir
que se produzcan problemas relativos a la contaminacion. Este sistema, que tiene
fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite identificar los peligros especificos y

las medidas necesarias para su control, con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos.

De igual manera Samame (2019), indica que, el Sistema HACCP segun su consideracion
es:

Un enfoque preventivo y sistematico para asegurar la inocuidad de los alimentos desde la
produccion primaria hasta llegar al consumidor. El sistema parte de la identificacion de los Peligros
que pueden afectar la inocuidad de los alimentos y las etapas consideradas como Puntos Criticos de

Control, donde se deben establecer las medidas necesarias para controlar estos peligros.
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Por lo que, es comudn considerar que el analisis de puntos criticos de control es una
metodologia que permite la identificacion correcta de fases en donde el producto puede sufrir
dafios o errores que pueden afectar su calidad e inocuidad esencial y que, por lo tanto,

generaran perdidas a la empresa.

Es por ello que, actualmente se recomienda en la mayor parte de las industrias de
alimentos la aplicacién de esta metodologia para tener una base fundamental en donde se

pueda sustentar cada proceso, sus medidas, sus controles y sus resultados esperados.

2.2.3.3.  Importancia

OPS (s.f), refiere que la importancia del HACCP, puede definirse de la siguiente manera:

El sistema HACCP es compatible con otros sistemas de control de calidad. Esto significa que
inocuidad, calidad y productividad pueden abordarse en conjunto, resultando en beneficios para los
consumidores, mas ganancias para las empresas y mejores relaciones entre todas las partes que
participan, en funcién del objetivo comin de garantizar la inocuidad y la calidad de los alimentos.

Todo esto se expresa en evidente beneficio para la salud y para la economia de los paises.

Mientras que, Franco (2011, p.6), dice que, ademas de mejorar la inocuidad de los
alimentos, la aplicacion del HACCP conlleva otros beneficios como: un uso mas eficaz de
los recursos, ahorro para la industria alimentaria y el responder oportunamente a los

problemas de inocuidad de los alimentos.

La aplicacion de este sistema no significa desmantelar los procedimientos de
aseguramiento de la calidad o de las buenas practicas de fabricacion (BPF) ya establecidos;
sin embargo, exige la revision de tales procedimientos como parte de la metodologia

sistematica para incorporarlos debidamente al plan de HACCP.
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Este sistema también puede ser un instrumento Gtil en las inspecciones que realizan las
autoridades reguladoras y contribuye a promover el comercio internacional ya que mejora la

confianza de los compradores.

Por lo tanto, el HACCP (por sus siglas en inglés), se considera de gran relevancia, ya que
busca el identificar dentro de todo el proceso aquellos puntos clave que pueden ser un riesgo
al producto, ademas también genera la posibilidad de optimizar recursos y aprovecharlos en
su maxima expresion otorgando al proceso mayor productividad, mayor calidad y menos

errores o peligros al producto final.

2.2.3.4.  Higiene en los alimentos

El Codex Alimentarius (2009, p.9), define la higiene en los alimentos como, todas las
condiciones y medidas necesarias para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en
todas las fases de la cadena alimentaria. La inocuidad junto con las caracteristicas

nutricionales, organolépticas, y comerciales componen la calidad de los alimentos.

Es decir, la higiene en los alimentos es aquella que genera la posibilidad de mantener el
alimento libre de cualquier agente que lo pueda contaminar o dafiar, asi como el conocimiento
completo de su linea tecnologia o productiva, asi como también de sus caracteristicas propias
y lineamientos de comercializacion con el fin de proveer un apoyo para asegurar la inocuidad

del mismo.
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2.2.3.5. Seguridad alimentaria

Organizacion de las Naciones Unidas, para la Agricultura y la alimentacion (FAQO) citado

por Armendariz (2012, p.2), explica que, existe seguridad alimentaria cuando:

Todas las personas tienen en todo momento, acceso fisico y econémico a suficientes alimentos
inocuos y nutritivos para satisfacer sus necesidades alimentarias y sus preferencias en cuanto a los

alimentos, a fin de llevar una vida activa y sana.

Se puede considerar que la seguridad alimentaria es aquella que le proporciona al
consumidor la obtencidn plena y segura de todos los alimentos bésicos en su dieta 0 en sus
necesidades y que estos se encuentren bajo su estandar nutritivo idéneo y costos favorables

ante el mercado actual.

Hoy dia, la seguridad alimentaria es un término que cada producto de cualquier rubro
deberia tener presente en todo momento, ya que esta puede comenzarse a aplicar desde la
primera fase de industrializacion de cualquier alimento y, por ende, mantener vivo el objetivo

de esta el cual es otorgar al cliente inocuidad y acceso a alimentos seguros y nutritivos.

2.2.3.6. Inocuidad en los alimentos

El Codex Alimentarius (2009, p.9), delimita la inocuidad de los alimentos como “la
garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparan y/o

consuman de acuerdo con el uso a que se destinan”.

La inocuidad en los alimentos, por ende, es aquel aseguramiento que se le otorga al
alimento que este estéa libre de cualquier agente extrafio que pueda causar dafio a la salud del

que lo consuma, y por ende este posee la calidad y seguridad alimentaria requerida.

21



Es por ello que la inocuidad en los alimentos ya sean de cualquier indole debe ser aplicada
antes durante y después para preverle al producto la calidad, saneamiento y seguridad
alimentaria que este requiere con el fin de obtener alimentos seguros en el mercado y que

sean satisfactorios ante los clientes.

2.2.3.7.  Principios del HACCP

Franco (2011, p.9), explica que EI HACCP (por sus siglas en inglés), se basa en siete

principios fundamentales:

¢ Identificar los posibles peligros, evaluando su gravedad y probabilidad de que puedan
ocurrir en cada una de las fases del proceso y determinar las medidas preventivas para
su control.

e Identificar los Puntos de Control Criticos (PCC) del proceso usando un arbol de
decisiones, es decir, determinar los puntos, procedimientos, fases o pasos, que pueden
ser controlados para que un peligro pueda ser eliminado o que se reduzca la
probabilidad de su presentacion.

e Establecer el limite critico (para un pardmetro dado, en un punto en concreto y en un
alimento en concreto), es decir, los criterios que deben cumplirse y que nos aseguran
que un PCC esta bajo control.

a. Establecer un sistema de vigilancia (incluyendo pruebas u observaciones
programadas o planificadas), mediante el cual aseguramos el control de los PCC.
b. Establecer las acciones correctoras que se deberan tomar cuando la vigilancia

indica o detecta que un PCC no esta bajo control.
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c. Establecer el sistema de documentacion de todos los procedimientos y los registros
apropiados para estos principios y su aplicacion.

d. Establecer procedimientos para la verificacion que incluyan pruebas y
procedimientos suplementarios apropiados, que confirmen que el sistema HACCP

esta funcionando correctamente.

Cada uno de estos principios engloba la posibilidad de prevenir riesgos y/o controlar
aquellas fases que pueden o estan causando peligros o fallas al producto final, de tal manera
que, desde el hecho de analisis los posibles peligros, establecimiento de puntos criticos de
control hasta proceder al procedimiento de verificacién, estos principios resguardan el

objetivo de la inocuidad de los alimentos.

Por lo que, al ser aplicados ante cualquier flujo productivo de cualquier empresa, estos
resultaran en datos e informacion de gran importancia que generara la posibilidad de
determinar en cada fase que esta correcto y que no y hasta que limite se debe de llegar para
alcanzar la calidad requerida y que el producto se encuentre inocuo y seguro

alimentariamente.

2.2.3.8. Directrices de aplicacién del sistema HACCP

Franco (2011, p.11), explica que, “para implantar el sistema HACCP es necesario aplicar

los siete principios anteriormente citados siguiendo una secuencia logica de 12 fases”.

e Formacién de un equipo HACCP

Franco (2011, p.12), indica que, el primer paso para desarrollar un plan de HACCP

consiste en la formacion de un equipo que tenga el conocimiento técnico, y las competencias

23



adecuadas, de los productos y su manejo, tanto en la explotacion agricola como en la
industria. Este equipo debe ser multidisciplinario, aunque esto dependeréa de la dimension de
la empresa, numero de productos, operaciones realizadas (...). Es esencial que el equipo tenga
una combinacion acertada de experiencia y conocimientos, ya que estara a cargo de recopilar,

seleccionar y evaluar datos técnicos, e identificar los peligros y los puntos criticos de control.

El equipo también debe incluir personal que esté directamente dedicado a las actividades
diarias de elaboracién, ya que estan mas familiarizados con la variabilidad y las limitaciones

especificas de las operaciones.

Mientras que, Carro & Gonzélez (2010, p.5), exterioriza que, una vez que la autoridad
méaxima de la empresa ha decidido y comprometido por escrito su determinacion de
implementar el Sistema HACCP, debe definir la conformacion del equipo que sera
responsable de elaborar y ejecutar el programa y de efectuar su implementacion y
seguimiento. Este equipo normalmente estd integrado por personal de distintas areas y
coordinado por un técnico capacitado en el tema. Luego debe definirse e identificarse el
ambito de aplicacién del sistema HACCP, es decir qué parte de la cadena alimentaria estara

involucrada.

Es decir, la formacion de un equipo que comience el estudio basado en los principios del
HACCP (por sus siglas en ingles), debe ser un equipo altamente calificado y que tenga todos
los conocimientos relacionados tanto con la empresa como con el producto y su
procesamiento, ya que este se encargara de ejecutar algunas actividades esenciales cuando

ya el analisis de peligros y puntos criticos haya finalizado.
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Este equipo tiene la ventaja que puede ser formado con el mismo personal dentro de la
empresa, ya gque son los que se encuentran intimamente relacionados con el flujo de procesos
del producto, por ende, no se requiere participacion externa de otras personas, a menos que,

se requieran pruebas especializadas que la empresa no pueda ejecutar.

e Descripcidon del producto

El equipo de HACCP deberé hacer una descripcion completa de cada producto alimentario
(incluidos todos sus ingredientes, métodos de elaboracion, materiales de envasado, etc.)
utilizado en la fabricacion, con el fin de poder identificar todos los posibles peligros

asociados a dicho producto. (Franco, 2011, p.14)

La descripcion del producto debe incluir segin Franco (2011, p.15):

= Nombre del producto.

= Caracteristicas importantes del producto final: propiedades o caracteristicas del
alimento en estudio que son necesarias para garantizar su inocuidad (por ejemplo,
pH, °Brix, % de zumo, acidez).

= CoOmo va a usarse el producto (es decir, esta listo para consumir, requiere una
elaboracion adicional, hay que calentarlo antes de consumir).

= Tipo de envase, incluido el material del envase y las condiciones del envasado (por
ejemplo, en una atmdsfera modificada).

= Duracion en el mercado («vida comercial»), incluyendo las condiciones de
temperatura y humedad de almacenamiento, si es necesario.

= Ddnde se vendera el producto (por ejemplo, al por menor, a instituciones, a plantas

que lo someteran a una elaboracion adicional).
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= Instrucciones de las etiquetas (por ejemplo, instrucciones de manipulacién y uso).
= Control especial de su distribucion (por ejemplo, condiciones durante el

transporte).

Carro & Gonzélez (2010, p.5) explican que, en la descripcién del producto, debe

describirse el producto en forma completa. Esta tarea debera incluir:

= Composicion (materias primas, ingredientes, aditivos, etc.).

= Estructura y caracteristicas fisicas y quimicas (s6lido, liquido, gel, emulsion, aw,
pH, etc.).

= Tecnologia de procesos (coccion, congelamiento, secado, salazén, ahumado, etc.).

= Envasado (hermético, al vacio, en atmdsfera controlada, etc.).

= Condiciones de almacenamiento y sistemas de distribucion.

= Recomendaciones de conservacion y uso.

= Periodo de vida util.

= Establecimiento y adopcién de criterios microbiologicos.

Como todo producto, dentro de su etiqueta, debe indicarse todo lo que este contiene, hasta
su periodo de vida dtil, instrucciones de uso, asi como también indicaciones especificas de
conservacion o de manejo del producto, ya que de esto depende la calidad que el consumidor

percibira del producto y a su vez la calidad que la empresa aplica a dicho producto.,

Comunmente, los productos no se enfrascan mucho en estos aspectos dado que es mucha
informacion para las distintas presentaciones que el producto genera, por lo que se limitan a

colocar solo lo esencial como ingredientes, periodo de vida Util, registro sanitario, entre otros,
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de manera que no cumplen con la descripcion completa de este y no se logra observar que

tipo de manejo o proceso tuvo dicho alimento.

e Identificacién del uso esperado

Franco (2011, p.17), infiere que el uso al que esta destinado un producto se refiere al uso
normal que le daran los usuarios finales o los consumidores. El equipo de HACCP debe
especificar donde se vendera el producto, asi como el grupo destinatario, especialmente si
resulta ser un sector delicado de la poblacion (ancianos, grupos con deficiencias

inmunoldgicas, mujeres embarazadas o nifios pequefios).

De igual modo, Carro & Gonzalez (2010, p.6), definen que, en la identificacion del uso
esperado, el equipo detallara el uso normal o previsto que el consumidor haré del producto y
a qué grupo de consumidores estara destinado. Debera tener muy en cuenta esta

consideracion cuando se trate de alimentos para instituciones (hospitales, escuelas, etc.)

En el caso de los productos, existen los que son para consumo directo y los que no
necesariamente son de consumo, por ejemplo, el papel aluminio o el papel plastico para
cocina, los cuales tienen un proceso de obtencidn o fabricacion, pero su uso no es consumible,
por ende, se debe determinar y especificar el uso especifico del producto ya sea en su etiqueta

0 en su comercializacion.

Generalmente, en el caso de los alimentos todos son de consumo directo, claro esta, que,
en diferentes vias de consumo, esto debido a su flujo de proceso, por lo que cada alimento

varia segun sus especificaciones productivas y comerciales.
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e Elaboracién de un diagrama de flujos

La elaboracién de un diagrama de flujos hace que:

Resulte méas facil identificar las rutas de posible contaminacion, sugerir métodos de control y
discutirlos con el equipo de HACCP, si se cuenta con un diagrama de flujo. El examen del flujo de
materias primas desde el punto de entrada a la planta, siguiendo por todas las fases de la elaboracion y
hasta la salida, es la caracteristica que hace del HACCP una herramienta especifica importante para la
identificacion y el control de posibles peligros. El diagrama de flujo del proceso identificara las fases
importantes (desde la recepcion hasta la expedicion final del producto) en la elaboracidon del producto

especifico que se esté evaluando. (Franco, 2011, p.17)

El proposito del diagrama de flujo es proporcionar una descripcién simple y clara de todas
las operaciones involucradas en el proceso del producto en cuestion. Abarca todas las etapas
del proceso, asi como los factores que puedan afectar la estabilidad y sanidad del alimento.

(Carro & Gonzaélez, 2010, p.6)

El flujo de proceso en cualquier empresa es un medio de organizacion y de seguimiento
para cada proceso o fases por las que debe pasar el producto, ademas es un medio indicativo
que te refleja en que fases el producto puede ser mas 0 menos vulnerable a peligros o dafos

en su composicion.

Actualmente, las empresas van de la mano con este tipo de herramienta ya que son las que
guian al departamento de produccion e inclusive al administrativo a poder ejecutar
supervisiones por area, segmentacion de materia prima 0 equipos y ejecutar medidas de

prevencion para cada fase segun lo requiera la intencion del producto.
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e Confirmacion in situ del diagrama de flujo y del plano esquematico de la planta

Una vez elaborados los borradores del diagrama de flujo del proceso, (Franco, 2011, p.19),
explica que:

Estos deben confirmarse mediante una inspeccion del lugar para verificar si son exactos y
completos. Un miembro del equipo HACCP debe comprobar que el diagrama de flujo es preciso
mediante un recorrido in situ del proceso. Esto asegurara que se han identificado las principales
operaciones de la elaboracion y confirmara los supuestos que se hayan hecho respecto a la circulacion

del producto.

Elaborado el diagrama de flujo, el equipo debe comprobar durante las horas de
produccion, que se ajuste a la realidad, efectuando las modificaciones que pudieran

corresponder. (Carro & Gonzalez, 2010, p.6)

Para el caso del HACCP (por sus siglas en inglés), la confirmacion in situ del diagrama
presentado por el equipo de trabajo antes organizado, es la verifiacion de que no se ha omitido
ningun proceso o fase para la produccion del producto, ya que, si esto ha pasado puede verse
comprometido el producto ya que no se podiran identificar si esa fase que se omitio podria

ser 0 no un punto critico de control para el producto.

Comunmente, esta parte no se realiza posterior a la formulacion del diagrama de flujo, sin
embargo en los procedimientos para analisis de riesgos del HACCP se ejeuta con el fin de
confirmar cada fase descrita en el flujo y que sea congruente con el proceso productivo del

producto final.
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e Enumeracion de todos los posibles peligros relacionados con cada fase, ejecucion
de un andlisis de peligros y estudio de las medidas para controlar los peligros

identificados

Franco (2011, p.20), expone que el analisis de peligros constituye el primer principio del
HACCP. Como su nombre indica, el analisis de peligros es uno de los pasos mas importantes

del sistema.

Se define el peligro de la siguiente manera segun Franco (2011, p.20)

Un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion en que éste se
halla, que puede causar un efecto adverso para la salud». El anélisis de peligros es necesario para
identificar, en relacion con el plan, cuéles son los peligros, que por su naturaleza resulta indispensable

eliminar o reducir a niveles aceptables para producir un alimento inocuo.

El primer paso en el desarrollo de un plan de HACCP para un proceso de elaboracion de
alimentos consiste en la identificacion de todos los posibles peligros asociados al producto
en todas las fases de su elaboracion; desde la produccién primaria hasta el punto de consumo.
Deben tenerse en cuenta todos los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos. (Franco 2011,

p.20)

Tras enumerar todos los peligros (bioldgicos, quimicos o fisicos) que se podrian presentar
en cada fase —desde la produccion primaria, pasando por la elaboracion, fabricacion y
distribucién, hasta llegar al punto de consumo—, el equipo de HACCP debe evaluar la
importancia o riesgo potencial de cada peligro, considerando la probabilidad de que ocurray

su gravedad. (Franco 2011, p.20)
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Una vez precisados todos los peligros, con sus medidas de control, se define la
Significancia, adjudicandoles valores segun lo explicado anteriormente y con la ayuda de la

siguiente tabla:

PROBABILIDAD

SEVERIDAD Alta Media

Alta Grave Moderada

Media Grave Moderada Leve

Baja Moderada Leve Muy leve

Cuadro 1. Matriz de obtencién de significancia. Fuente: Franco (2011, p.26)

Los peligros ya sea de origen biologico, fisico o quimico, se consideran un agente que
puede afectar la inocuidad de los alimentos, por ende, para cada fase del producto se deben
identificar peligros que puedan causar un riesgo para el alimento y que genera cambios

drasticos en la obtencion final del producto.

Al hablar de empresas, la identificacion de peligros se ejecuta solo cuando se aplica este
tipo de analisis, ya que, las empresas comunmente desconocen el grado de probabilidad de
que el producto pueda adquirir algin peligro durante su procesamiento, y con este tipo de
analisis de riesgos, ellos identifican tanto al peligro como su severidad y probabilidad de que

ocurra.
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e Determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC)

Franco (2011, p.27), expone que, las directrices del Codex definen un PCC como una
«fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar un
peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable».
Si se identifica un peligro que justifique efectuar un control necesario para salvaguardar la
inocuidad en cualquier fase, y si no existe ninguna medida de control en esa fase o en
cualquier otra, entonces el producto o el proceso deberan modificarse en esa fase, o en otra

anterior o posterior, a fin de incluir una medida de control.

La determinacion de un PCC dentro de un sistema de HACCP puede verse facilitado por
la aplicacion de un arbol de decisiones como el que aparece en el Sistema de Analisis de
Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) y Directrices para su Aplicacion del

Codex que representa una metodologia ldgica.

Es decir, como lo describe el autor citado, un punto critico de control, es aquella fase en
donde se requiere la aplicacion de medidas correctoras para evitar que esta fase pueda
perjudicar en gran medida el producto que se esté elaborando y que se salga de los estandares
de calidad ya establecidos, es por ello que, los puntos criticos de control deben ser
identificados adecuadamente mediante la ayuda de diversas metodologias como lo es el arbol

de decisiones.

Generalmente, los puntos criticos de control, se consideran hasta que el producto esta
teniendo fallas o rechazos ante el mercado, ya que no se considera el hecho de que la
anterioridad o posterioridad en donde se encuentra esa falla puede generar pérdidas o

retrasos.

32



e Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Franco (2011, p.28), menciona que, en cada punto critico de control (PCC) se establecen
y especifican limites criticos. Los limites criticos se definen como “los criterios que permiten
distinguir entre lo aceptable y lo inaceptable”. Un limite critico representa la linea divisoria

que se utiliza para juzgar si una operacion esta originando productos inocuos.

Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura, limite maximo
de residuo, ... El hecho de que estos parametros se mantengan dentro de ciertos limites hace

posible confirmar la inocuidad del producto.

Y, Carro & Gonzélez (2010, p.9), detallan que, este principio se basa en el establecimiento
de niveles y tolerancias indicativos para asegurar que el Punto Critico de Control esta
gobernado. Los limites criticos establecen la diferencia entre lo aceptable y lo inaceptable,

tomando en cuenta los riesgos que un alimento puede generar al consumidor.

El método de establecimiento de un punto critico de control se ejecuta posterior al haber
identificado un posible riesgo de cualquier indole anteriormente mencionada, por ende
mediante el arbol de decisiones se realzan preguntas que ayudan a la identificacion de que
fase afectada por algun posible peligro es considerada mas que otras como un punto critico
de control en donde se pueden ejecutar medidas correctivas que puedan mejorar la

probabilidad de que algun riesgo pueda dafiar la inocuidad del alimento.

Y posterior a esto, se identifican los limites aceptables entre los que debe mantenerse
dicho producto para que no se encuentre fuera de lo adecuado y no genere ningln tipo de

riesgos o dafie el producto.
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e Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

El Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) y Directrices
para su Aplicacion del Codex, define la vigilancia como llevar a cabo una secuencia
planificada de observaciones o mediciones de los parametros de control para evaluar si un
PCC esta bajo control. La vigilancia es la medicidn u observacion programadas de un punto
critico de control (PCC) en relacion con sus limites criticos. Los procedimientos de vigilancia
deben ser capaces de detectar la falta de control en el PCC y, por consiguiente, es importante
especificar detalladamente la forma, el momento y la persona que ejecutara la vigilancia.

(Franco, 2011, p.30)

Carro & Gonzélez (2010, p.9), explica que, consiste en establecer un sistema de monitoreo
sobre los Puntos Criticos de Control mediante ensayos u observaciones programados. Es una
secuencia sistematica para establecer si aquellos se encuentran bajo control. Con el monitoreo

se persiguen tres propositos:

e Evaluar la operacion del sistema, lo que permite reconocer si existe tendencia a la
pérdida del control y asi llevar a cabo acciones que permitan retomarlo.

e Indicar cuando ha ocurrido una pérdida o desvio del PCCy llevarse a cabo una accion
correctiva.

e Proveer la documentacion escrita que es esencial en la etapa de evaluacion del

proceso y para la verificacion del HACCP.

Es fundamental establecer un plan de monitoreo para cada PCC. Estas acciones de
monitoreo deberan llevarse a cabo con la frecuencia que establezca el equipo HACCP. El
monitoreo incluye la observacion, la medicion y el registro de los pardmetros establecidos.
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Como se menciond el limite de control es establecer pardmetros que permitan diferenciar
entre lo aceptable e inaceptable, de modo que, el establecimiento de un sistema de vigilancia
se encarga de corroborar que estos parametros se estén cumpliendo y se esté ejecutando la
medida de prevencion para evitar que este punto critico de control se salga de lo adecuado y

asi no genere un dafio mayor al producto.

e Establecimiento de acciones correctoras

Franco (2011, p.33), menciona que, el Sistema de Anélisis de Peligros y de Puntos Criticos
de Control (HACCP) y Directrices para su Aplicacion del Codex define la medida correctora
como la «accion que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC
indican pérdida en el control del proceso». La pérdida en el control se considera como una

desviacion de un limite critico para un punto critico de control (PCC).

Los procedimientos frente a una desviacion consisten en un conjunto de medidas
predeterminadas y documentadas que deben ponerse en practica cuando se produce una
desviacion. Toda desviacion debe ser controlada mediante la adopcion de una 0 mas medidas

para controlar el producto no apto y corregir la causa.

El control del producto incluye la adecuada identificacion, el control y la retirada del
producto afectado. El control y la retirada del producto afectado, asi como las medidas

correctoras adoptadas deben anotarse en los registros correspondientes y luego archivarse.

Las acciones correctoras se desarrollan y se formulan siempre que un punto critico de

control se sale de control y sobrepasa o incumple con los limites de control establecidos, por
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ende, ante prevencion se deben ejecutar acciones que puedan reparar dicha desviacién y

corregir ese defecto para mantener el control adecuado en dicha fase.

Estas acciones deben de ejecutarse durante se esté ejecutando la desviacion y a su vez

como medida preventiva que desarrolle la posibilidad de productos inocuos y seguros.

e Establecimiento de procedimientos de verificacion

La verificacion estd incluida en el Principio 6 del HACCP como lo indica Franco (2011,
p.37):

Establecer procedimientos de verificacion para confirmar que el sistema de HACCP funciona

eficazmente. Las directrices del Codex definen la verificaciobn como la aplicacién de métodos,

procedimientos, ensayos Yy otras evaluaciones, ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento

del plan de HACCP.

Se pueden utilizar métodos, procedimientos y ensayos de verificacion y auditoria,
incluidos los muestreos y analisis aleatorios, con el fin de determinar si el plan de HACCP

esta funcionando eficazmente.

Los procedimientos de verificacion engloban procesos de comprobacion de que cada
punto critico de control esta siendo medido adecuadamente segln los limites establecidos, es
por ello, que se ejecutan auditorias o pruebas ya sean organolépticas o microbioldgicas para

determinar parametros esenciales dentro de cada producto.

En algunos productos se ejecutan auditorias internas y pruebas de laboratorios, los cuales
la mayor parte de las empresas poseen, para poder determinar que el producto se encuentra
dentro los pardmetros de calidad requeridos y que estan libre de cualquier agente

microbioldgico, quimico que pueda afectar su inocuidad.
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e Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

Consiste segun Carro & Gonzalez (2010, p.12) en establecer un sistema documental de
registros y archivo apropiado que se originan en la implantacion del sistema HACCP. Los
archivos contendran documentos permanentes y registros activos. Al menos deberan

archivarse y estar disponibles los siguientes documentos permanentes:

El Plan HACCP y la documentacion de apoyo:

Lista del equipo HACCP y sus responsabilidades.

= Resumen de los pasos preliminares en el desarrollo del plan HACCP.
= Analisis de peligros.

= Determinacion de los PCC.

= Programas de prerrequisitos.

= Programas de capacitacion.

La documentacion o sistema de registros, son primordiales para mantener un control y
organizacién dentro del sistema productivo de la empresa, estos registros permiten mantener
un seguimiento ya sea diario, semanal 0 mensual de parametros esenciales como temperatura
0 humedad o limpieza, los cuales son esenciales para asegurar la inocuidad de los alimentos

que se estan procesando.
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2.2.4. Proceso de produccion del queso

2.2.4.1.  Definicion del queso

Ramirez (2012, p.2), infiere que se puede definir queso como:

El producto obtenido por coagulacion de la leche cruda o pasteurizada (entera, semidescremada y
descremada). Constituido esencialmente por caseina de la leche en forma de gel mas o menos
deshidratado. Mediante este proceso se logra preservar el valor nutritivo de la mayoria de los
componentes de la leche, incluidos las grasas, proteinas y otros constituyentes menores, generando un

sabor especial y una consistencia sélida o semisélida en el proceso obtenido.

El Codex Alimentarius de la FAO/OMS (2008), citado por Ramirez (2012, p.2), menciona
que el queso es el producto madurado o fresco, en el que el valor de la relacion suero
proteinas/caseina no supera al de la leche, y que es obtenido por coagulacion (total o parcial)
de la leche por medio de la accién del cuajo o de estos otros agentes coagulantes adecuados,

con un escurrido parcial del lacto suero.

El queso, por ende, ademas de definirse como un alimento propio de la dieta de los seres
humanos, también quimicamente se puede definir de diferentes maneras, ya sea por su
composicion especifica o por el proceso al que debe someterse el mismo para poder llegar al

producto final terminado.

2.2.4.2, Tipos de quesos

INFOLACTEA (2016, p.1), describe que, en la actualidad existen mas de 2.000
variedades de queso, entre las que se encuentran algunas variaciones sobre los tipos

originales, como el suizo- americano, el cheddar canadiense o el brie de Somerset. A pesar
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de su origen animal, los quesos pueden dividirse en dos categorias basicas: naturales y

procesados.

a. Quesos procesados

Un adelanto reciente es la fabricacion de quesos procesados, producidos a partir de uno o
mas tipos de quesos naturales, afiadiendo emulsionantes, agua, nata y aromas de jamon,
frutas, nueces o especias. Se conservan mas tiempo que los quesos naturales y su valor

nutritivo es casi el mismo. No obstante, se pierde el caracter Unico del queso original.

b. Quesos naturales

Hay miles de variedades de quesos naturales, aunque pueden clasificarse en siete
categorias basicas segln su textura o grado de humedad y el tipo de corteza, criterios ambos

que se emplean para juzgarlos y determinar sus caracteristicas basicas.

c. Quesos frescos jovenes

Carecen de corteza. Muchos se emplean méas para cocinar que para servirlos en una tabla
de quesos. Son, suaves, hiumedos, a veces con textura de mousse, se consumen cuando tienen

entre 1y 15 dias, antes de que empiece a formarse la corteza.

d. De textura firme o dura

La caracteristica mas tipica de este grupo es una corteza firme con una textura dura y
correosa. Para conseguir la textura dura se corta la cuajada muy fina (que recuerda al queso

casero grumoso) Yy se prensa durante horas, e incluso dias para extraer el suero y la humedad.
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La variabilidad de los quesos se debe a su tiempo de prensado o inclusive el tipo de
insumos gue se le pueden afadir durante su procesamiento, esto se debe a los requerimientos
del mercado y los estandares de calidad que se desean cumplir, por lo que la clasificacion de
quesos a nivel local o nacional es sumamente variable dado los gustos y exigencia de los

consumidores.

2.2.4.3.  Descripcion general del queso en Nicaragua

La mayor parte de las exportaciones de leche de Nicaragua se realizan como lo explica el
Instituto Interamericano de Cooperacion para la Agricultura-11CA (2004, p.7), en forma de
quesos Y su destino es principalmente Centroamérica. Cerca del 88% de las exportaciones de
queso tienen como destino El Salvador, el 7.3% Honduras y un 4.2% es exportado hacia

Estados Unidos.

En términos de estructura de insumo- producto IICA (2004, p.9) refiere lo siguiente:

a. La produccion anual de leche cruda es de 230 millones de litros.

b. Las Queserias artesanales y semiindustriales consumen el 60% de la produccion
de leche.

c. El consumo de leche cruda es del 20%

d. Las industrias pasteurizadoras grandes consumen el 20% de la produccion de
leche.

e. Las exportaciones de quesos5 aumentaron de 16 millones de libras a 28 millones
de 1997 al 2001.

f. Los agentes de la cadena del queso de Nicaragua, por eslabon o fase principal son:

g. Produccion primaria: 97,000 fincas ganaderas, 616,000 vacas paridas.
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h. La industria del queso: 10 pequefias plantas pasteurizadoras, 29 pequefias y
medianas empresas que producen quesos de exportacion (Morolique), y una

pequefia proporcion de productores artesanales de queso para consumo local.

Este eslabon de la cadena del queso ha tendido a dividirse a su vez en dos segmentos segun

ICCA (2004, p.13):

a. El de pequeiia industria semi-tecnificada que cuenta con capacidad de
pasteurizacion, con sus propios medios de transporte y ligada consistentemente a
la exportacién.

b. Las queseras artesanales que destinan su producto al mercado local

principalmente.

La produccion de quesos para exportacion, a cargo de la pequefia y mediana industria de
procesamiento de lacteos, ha mostrado un alto dinamismo. Con el cambio de mercado hacia
las exportaciones, los procesos tradicionales de procesamiento en finca han quedado

relegados dada las exigencias de calidad de los mercados destino.

c. Las queserias semiindustriales

Se estima que la transformacion artesanal en queserias consume el 60% de la produccion
nacional de leche. Sin embargo, la diversificacion de la produccion en estas plantas ha sido
nula debido a la falta de la tecnologia apropiada para procesar productos pasteurizados que
atiendan a los requisitos sanitarios establecidos por los mercados destinos. Estas empresas de
procesamiento, en su mayoria, elaboran productos en condiciones higiénicas sanitarias de

alto riesgo.
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El rubro del queso en Nicaragua esta en alto crecimiento debido a la calidad que este esta
presentado, sin embargo el alcanzar esta calidad requiere de grandes esfuerzos y aplicacion
de muchos métodos que aseguren dicha calidad, tal es el caso del HACCP, sin embargo,
dentro de Nicaragua, las empresas que ya estan industrializadas y autorizadas para su
comercializacién internacional son pocas, ya que la mayoria como lo menciona el autor
citado anteriormente, son queserias artesanales las cuales ain no trabajan de la mano de las

Buenas Practicas de Manufactura o del HACCP.

2.2.4.4. Flujo de proceso productivo del queso

INTA (s.f), explica que, la elaboracidn de quesos tiene dos etapas bien definidas, primero
es la preparacion de la cuajada. Tiene por objeto lograr una masa de cuerpo, textura, acidez,

y humedad deseados, al igual que el tamafio de los granos.

La segunda etapa es la maduracién. Durante la maduracién los microorganismos y las
enzimas acttan en la cuajada bajo condiciones adecuadas de temperatura y humedad, para
producir eventualmente los sabores y otras caracteristicas fisicas que distingan o identifiquen

al queso terminado.

Las etapas generales para la fabricacidn de quesos son las siguientes, pero pueden diferir

segun el lugar donde se elabore:

Recepcidn de leche.

o &

Pre tratamiento de le leche.

Maduracion de la leche en la tina.

e o

Agregado de aditivos: colorante, cloruro.

@

Tratamiento de la cuajada.

f. Desuerado.
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g. Pre-prensado, moldeo y prensado del queso.
h. Salado.
i. Maduracion.

Es importante destacar que este tipo de flujograma es variante segun el tipo de empresa,
ya que cada industria elabora el queso de la manera que mas les conviene y que les resulta
mejor en la obtencion de una calidad adecuada, por ello los términos varian tanto en

ubicacion o en procedimiento.

2.2.4.5. Diagrama de Flujo de proceso productivo del queso

Recepcion y
Tratamiento I
previo de la Agitacion Desuerado
Leche
Filtrado de la
[ Rayado Salado
Estandarizacion Coagulacion Prensado
Adicion de :
Pasteurizacion Insumos a la Empacado Almacenetlm;e'nto
IERIE en cuarto frio

Figura 1. Diagrama de flujo de proceso productivo del queso. Fuente: Instituto

Nicaragliense de Tecnologia Agropecuaria-INTA (s.f)
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2.2.4.6. Recepcion y Tratamiento previo de la Leche

INTA (s.f, p.3), menciona que, durante la recepcidn de la leche se realizan las siguientes
actividades:
a. Descarga de tarros o de leche congelada.
b. Filtrado o tamizado (para eliminar impurezas mayores).
c. Anadlisis de leche: Acidez (pH), densidad, MS, Grasa, alcohol.
d. Termizacion o Pasteurizacion: Termizacién (63-65°C, 10-15") Pasteurizacion

(Lenta: 60-65° C, 15-30°).

En la recepcidn de la leche esta es importante realizar pruebas rapidas ya sean de alcohol
o0 sensoriales que permitan identificar que la leche que esta entrando es de calidad y que esta
libre de cualquier agente extrafio que pueda afectar la inocuidad del producto final o del

retraso de alguna de las fases en el proceso productivo del queso.

2.2.4.7. Colado

Zamoréan (s.f, p.35), indica que, el filtrado de la leche se puede definir de la siguiente

manera:

Es un proceso importante en la elaboracién de quesos. La operacién consiste en hacer pasar el
producto a través de una tela para eliminar pelos, pajas, polvo, insectos y otras suciedades que
generalmente trae la leche, especialmente cuando el ordefio se realiza en forma manual. La tela o pafio

debe lavarse después de cada uso con detergente y una solucién de cloro a 100 partes por millon (ppm).

La operacion de filtrado de la leche sélo logra eliminar las suciedades mas grandes, aquellas que
puedan ser retenidas por el pafio. Sin embargo, a través del filtro logran pasar una cantidad inmensa de
microrganismos que en definitiva dafian la calidad del queso o pueden causar enfermedades al

consumidor.
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Es por ello que, esta operacidn es importante, pero es doble consideracién, ya que es
importante para eliminar materias de tamafio considerable pero aquellos microorganismos
como bacterias no puede ser retenidas en este procedimiento por ende es de doble

consideracién ya gque posee una ventaja y una desventaja como tal.

2.2.4.8. Pasteurizacion

Segun Apango (2010), después de la pasteurizacion, la leche debe ser enfriada hasta 32°C
para la aplicacion del cuajo. Es importante que, durante la pasteurizacion y el enfriamiento,
se agite de manera constante la leche para favorecer la evaporacion de gases que generan

sabores y olores desagradables en el queso.

La pasteurizacion es someter el liquido a altas temperaturas por un determinado tiempo
para eliminar agentes microbioldgicos dafiinos para el producto y rapidamente elevar la
temperatura y mantenerla homogenizada a la misma temperatura con el fin de que esta
posterior a la eliminacion de dichos microorganismos se encuentren homogénea y libre de

agentes contaminantes.

2.2.4.9. Adicion de insumos a la leche
INTA (s.f, p.3), expresa que, cuando la leche contenida en la tina ha llegado a la

temperatura de coagulacion, se procede a lo siguiente:

Se agrega el fermento lactico, a raz6n de un litro por cada 100 litros de leche. Esta operacion tiene
por finalidad la produccion de &cido lactico a partir de la lactosa de la leche, por accion de los

microorganismos del fermento recientemente agregado.
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Los fermentos lacticos se pueden definir por INTA (s.f, p.3), como:

Los fermentos estdn constituidos por bacterias lacticas que permiten la acidificacion y la
coagulacion de la leche y el desuerado, inhibiendo, ademas, el desarrollo de otros microorganismos no
deseados. Con fermentos liofilizados, este se debe dejar pre madurar durante 30 minutos. Y la
temperatura se debe mantener de 32-34°C y con fermentos mesofilos (para quesos semiduros), para

que estos se desarrollen, la temperatura debe estar entre 30-37 °C.

El principal objetivo de le adicion del fermento es la produccién de acido Iactico, con lo cual
se logran efectos secundarios muy importantes en la elaboracion del queso, por ejemplo, la

textura, sabor y aroma.

2.2.4.10. Coagulacion

INTA (s.f), detalla que, durante la coagulacién se deberd mantener constante la temperatura

de la tina y distribuir el cuajo uniformemente en el volumen total de leche.

Asu vez, Zamoran (s.f, p.45), infiere que, después de agregar el cuajo, se deja reposar entre
30 — 45 minutos y se debe mantener la temperatura entre 32 — 35 °C, ya que si, durante la
coagulacion, la leche y la cuajada en formacion se enfrian, los granos resultan de tamafio

irregular y la humedad no seré uniforme.

e Signos de la coagulacién

INTA (s.f, p.4), explica que, los primeros signos de la coagulacion pueden ser verificados
entre 5y 8 minutos después de adicionar el cuajo. Cuanto mas rapida es la coagulacion mas
tendencia tiene la cuajada a volverse dura, por el contrario, una coagulacion lenta produce una

cuajada relativamente blanda que tarda en contraerse.
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Los signos del final de la coagulacion son percibidos facilmente, pero requieren cierta

practica para su interpretacion oportuna y constante.

El momento en que la coagulacion es dptima y la cuajada esta lista para cortar puede ser
verificado por la forma y por el aspecto que presentan las superficies de un corte en "V"
practicado con una espatula metalica con la que se levanta el trozo de la cuajada cortada. El

corte debe ser nitido y las superficies brillantes dejando salir un suero limpido.

Otra prueba consiste en observar la formay el aspecto de la cuajada que se hace despegar de
la pared de la tina por presion de la mano con un ligero desplazamiento horizontal hacia el
centro. La cuajada debe separarse con cierta facilidad, sin romperse, y sin dejar particulas

pegadas en la pared de la tina.

e Coagulacion de la leche

Para INTA (s.f, p.4), la coagulacion de la leche se produce luego de lograr:

a. Laacidificacion de la leche.
b. Llegar a la temperatura indicada para la coagulacion (entre 32-35 ° C).
c. Factores que intervienen en la coagulacion de la leche:
e Temperatura de la leche (a mas temperatura, menor tiempo de
coagulacion).
e Acidez de la leche (a mas acidez, menos tiempo de coagulacion).
e Concentracion de calcio y sodio.
e Composicién de la leche (cantidad de solidos totales de la leche: mayor

cantidad de solidos, coagulacion mas rapida de la leche).
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e Concentracién de cuajo (a mayor cantidad de cuajo agregada, menor

tiempo de coagulacion.

El proceso de coagulacion es una fase sumamente importante porque aqui comienza la
obtencion de la calidad requerida por el mercado para el queso se produce, ya que esta
comienza darle la firmeza y la textura necesaria para el mismo, de modo que, un buen proceso
de coagulado ya sea el método que se emplee debe de cumplir con los pardmetros de textura

y de tiempo y temperatura que estan establecidos para obtener dicha calidad.

2.2.4.11. Rayado

INTA (s.f, p.4), al respecto del rayado refiere lo siguiente:

La cuajada es la caseina coagulada por accion del cuajo, y que el lirado es un proceso de
contraccion o SINERESIS del grano que provoca la expulsion del suero. Los granos grandes retienen
méas humedad que los pequefios y por esto conservan méas lactosa y consecuentemente la acidez del

queso serd también mas alta.

De modo que, Zamoran (s.f, p.41), expone que, el corte de la cuajada se realiza de la

siguiente manera:

Con una lira o con un cuchillo de hoja larga, con la finalidad de liberar el suero y obtener los granos
de cuajada. Del tamafio de éstos depende el contenido de humedad en el queso. Es importante insistir
en que el corte descuidado y prematuro de la cuajada o de su desmenuzamiento en vez de corte aumenta
las pérdidas de ésta en el suero y, por lo tanto, disminuye el rendimiento del queso y el suero se tornara

blanquecino.

Después del corte de la cuajada, el grano empieza a presentar cada vez mas la tendencia a

sumergirse en el suero. Si enseguida del corte se deja reposar el grano durante un largo tiempo
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en el fondo de la tina, aquél se adhiere y vuelve a formar una masa blanda y compacta. En la
practica, una vez cortada la cuajada se deja reposar durante 5 minutos. Al término de este

tiempo se apreciarad que el grano empieza a soltar el suero.

Técnica de corte de la cuajada

INTA (s.f, p.5) refiere que, el corte de la cuajada se hace por medio de liras, estas son
rectdngulos de metal cruzados por alambres de acero inoxidable colocados a espacios
regulares. Se realiza en dos etapas, una primera etapa en que la cuajada se corta
cuidadosamente y lo mas uniformemente posible, luego se deja en reposo durante 2 a 3
minutos para permitir el desuerado, con el consiguiente endurecimiento del grano y la
segunda etapa se realiza a temperatura de coagulacién y hasta que el grano alcance el tamafio

adecuado para el tipo de queso a elaborar.

2.2.4.12. Agitacion

Zamoran (s.f, p.42), detalla que, para conservar el grano definido y evitar que se apelmace
formando grumos y se pierda el ritmo del desuerado, es necesario mantener el grano en

constante movimiento por medio del batido.

El batido tiene como finalidad darle consistencia al grano de cuajada, se realiza de forma
suave para no pulverizar la cuajada y conforme avanza el batido se le aplica mas fuerza, el

grano disminuye de volumen y se torna mas consistente, por la pérdida del suero.

a. Agitacién y calentamiento de la cuajada

Para conservar el grano individualizado y evitar que se apelmace formando grumos y se
pierda el ritmo del desuerado, segin INTA (s.f, p.5), es necesario mantener el grano en
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constante movimiento por medio de la agitacion. El objetivo primordial de la agitacion es

favorecer la salida del suero del grano de cuajada.

También el autor mencionado anteriormente, explica que, para acelerar ain mas este
proceso, se eleva la temperatura durante el trabajo del grano, en la mayoria de los quesos
semiduros y duros. El calentamiento de la cuajada acelera la pérdida de humedad. El
calentamiento es aplicado mas lentamente al principio para asegurar la maxima salida del
suero del grano y al final se puede elevar la temperatura mas rapidamente. Asi que

primeramente se hace a 1°C cada 3 minutos y en la fase final serd a1°C cada 1 minuto.

b. Lavado de la cuajada y del grano

El lavado consiste como lo manifiesta INTA (s.f, p.5), en la mezcla de los granos de cuajada
con agua caliente, con el proposito de sacarles el suero “cargado” de lactosa y acido lactico, del
interior de aquellos y reemplazarlo por agua. Los quesos obtenidos por este sistema de
fabricacion tienen una acidez final menor y son mas suaves al paladar. Es importante mencionar
que el proceso anterior de calentamiento de la cuajada y lavado se realiza solo en industrias méas

complejas dedicas a la elaboracion de queso.

2.2.4.13. Desuerado

Zamoran (s.f, p.42) exterioriza que esta operacién contempla la eliminacién total o parcial
del suero de acuerdo al tipo de queso que se esté elaborando. Al finalizar la agitacion, se deja
algunos momentos en reposo. Los granos de cuajada se depositan en el fondo de la tina
mientras que el suero quedara en la parte superior. De esta manera sera posible extraer el

suero sin dificultad.
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Algunos productores de queso, lo que suelen hacer es utilizar recipientes con salida de
fluidos (liquido: Suero); pero en caso de que el recipiente no tenga orificios, lo ideal es

utilizar un pascén para quitar el exceso de suero.

También, INTA (s.f, p.6), expone que, el pre prensado de la masa en la tina facilita el

moldeo, eliminando el aire existente entre los granos de masa.

El desuerado es la fase en la que ya se elimina todo el excedente de suero que el queso
posee para proceder a darle su respectiva clasificacion segun lo que el lote refleja, de modo
que en esta parte de tener en consideracion el tipo de medio de desuerado para poder mantener

la inocuidad y el queso deseado.

2.2.4.14, Salado

Zamoran (s.f, p.43), también detalla que, el Salado se da cuando:

Termina la etapa de desuerado y favorece a la produccién de acido lactico, realza el aroma y
contribuye a la preservacion del queso y a su curacion. Previo a realizar el salado mismo, es necesario
triturar la cuajada seca. La trituracion se realiza en forma manual, procurando que queden trozos de
cuajada de tamafio similar con el fin que la penetracion de la sal sea homogénea. La cantidad de sal

gue se agrega es aproximadamente el 0,3 % en relacion a la cantidad de leche que se esta trabajando.

Mientras que, INTA (s.f, p.6), refiere que la funcion del Salado en salmuera es, formar la
corteza, Completar el desuerado y dar sabor. Ademas, que, se debe controlar la T°, densidad,

pH, tiempo de salado. Y que, el porcentaje de sal en la salmuera debera ser de un 17-18 %.

Para el caso del salado, se debe considerar la cantidad de queso que se esta produciendo
y, por ende, se reflejara la cantidad de sal que se debera adicionar para obtener el queso de

calidad requerida, sin embargo, también se deben tomar en cuenta parametros de calidad
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como temperatura, pH y hasta el tiempo en que se llevara a cabo dicho proceso ya que si este

sobrepasa el limite de tiempo puede perder la calidad deseada.

2.2.4.15. Prensado

Zamoran (s.f, p.43), explica el proceso de prensado de la siguiente manera:

Para iniciar el prensado la cuajada es colocada dentro de moldes. El objetivo del prensado es eliminar
algo mas de suero, unir el grano haciendo la masa mas compacta y dar definitivamente el formato

deseado.

El tipo de queso determina la intensidad y la duracion del prensado. Algunos quesos no reciben
presion alguna y tnicamente los moldes llenos se les dan vuelta con frecuencia, para que el propio peso
de la cuajada vaya logrando la compactacion necesaria. Es importante que los moldes estén hechos de
materiales como acero inoxidable o plastico alimenticio, ya que la madera tiende a llenarse de moho y

otros posibles focos de contaminacion del producto final.

INTA (s.f, p.6), refiere que, el Moldeado de la cuajada, consiste en poner la masa de queso
en moldes disefiados para eliminar el excedente de suero, aun retenido en la masa, con el fin
de:

a. Dar formay tamario al queso.
b. Unir los granos entre si.
c. Eliminar el excedente de suero.

El prensado de la cuajada, consiste segun INTA (s.f, p.6), en poner los moldes en una

prensa para:

Endurecer la masa.
Eliminar el suero sobrante.
Alcanzar el pH deseado.
Unir el grano.

Prensado hasta pH=5,2.

® o0 o
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Es en esta fase donde se obtendra la clasificacion requerida del queso, ya que, en
dependencia del tiempo de prensado, sera el tipo de queso obtenido, es decir a mayor tiempo
de prensado la textura del queso sera mas dura, y a menor tiempo de prensado el queso sera

mas freso y suave.

2.2.4.16. Empacado

Zamoran (s.f, p.43), expone que, el queso debe ser empacado en envases 0 bolsas que no
dafien su calidad ni afecten la inocuidad, y que ademas preserven sus propiedades

organolépticas.

El proceso de empaque debe ser un proceso de alto cuidado ya que de estos depende la
duracion de vida del queso, ya que si este se encuentre contaminado por lo tanto reducira el
ciclo de vida del producto y por ende generara posibles afectaciones a la salud del consumidor

y a la calidad del producto.

2.2.4.17. Almacenamiento en cuarto frio

Zamoran (s.f, p.43), cita que, el producto terminado debe ser almacenado bajo

refrigeracion para evitar acidificacion y sobre maduracion.

El almacenamiento en frio es un proceso que se realiza para que los lotes de queso
mantengan la calidad obtenida durante el proceso y la exigida por el mercado y que a su vez
no pasen a un proceso de maduracion el cual no se encuentra dentro de los estandares
requeridos y que no adquiera moho o cualquier agente microbiol6gico que pueda dafiar su

apariencia y composicion.
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2.3. Marco legal

En referencia al marco legal, es necesario conocer y describir algunas normativas y
reglamento con los que se debe regir toda planta lactea procesadora de quesos, entre algunas

de las normativas y reglamentos se encuentran:

2.3.1. Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense Norma de Quesos Frescos No

Madurados NTON 03 022-99

Definiciones

Queso fresco. Es el queso no madurado ni escaldado, moldeado, de textura relativamente
firme, levemente granular. Preparado con leche entera, semidescremada, coagulada con
enzimas y/o &cidos organicos, generalmente sin cultivos lacticos. También se designa como

queso blanco.
Materias primas y materiales

Para la elaboracion de los quesos no madurado se podran emplear los siguientes ingredientes,
los cuales deberan cumplir con las demas normas relacionadas o en su ausencia, con las

normas del Codex Alimentarius

a) Leche pasterizada entera, semidescremada o descremada, leche evaporada, leche
en polvo, crema o suero de leche; también se podra emplear leche sometida a otros
procesos tecnoldgicos y cuyas caracteristicas microbioldgicas sean equivalentes o

mejores que las de la leche pasterizada.
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Nota: La leche fresca utilizada para elaborar los quesos frescos no madurados no debe

contener preservantes ni adulterantes.

b) Enzimas y/o cultivo de bacterias inocuas.

¢) Sal para consumo humano (grado alimentario)

d) Aditivos alimentarios autorizados.

e) Cualquier otro tipo de producto de calidad comestible cuyo uso sea reconocido
para la elaboracion de quesos no madurados en sus diferentes tipos.
Muestreo
Toma de muestras. La toma de muestra se llevara a cabo siguiendo el procedimiento descrito
en la norma del Codex Alimentarius de la FAO/OMS (segun la norma No. Bl de la
FAO/OMS, "Toma de Muestra de Leche y de Productos L&cteos", parrafos 2 y 7); para los
andlisis microbiolégicos deberdn tomarse 5 muestras por lote y para los anélisis fisicos y
quimicos deberd tomarse el nimero de muestras que indica la norma antes mencionada, de
acuerdo al nimero de unidades que componen el lote. Las muestras se podran tomar en la

fabrica o en los lugares de distribucion y venta.

Envase y rotulado

Envase. Los envases para los quesos no madurados deberan ser de materiales de naturaleza
tal que no alteren las caracteristicas sensoriales del producto ni produzcan substancias

dafiinas o toxicas.

Etiqueta. Para los efectos de esta norma, las etiquetas deberan cumplir con la Norma Técnica

Obligatoria Nicaragtiense 03 021-99
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Embalaje. Los embalajes deberan cumplir con las Normas establecidas

Almacenamiento y transporte

Las condiciones de almacenamiento y transporte cumpliran con las normas higiénicas
sanitarias vigentes en el pais.

2.3.2. Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06

e Condiciones de los edificios

Planta y sus Alrededores

Alrededores

Los alrededores de una planta que elabora alimentos se mantendran en buenas condiciones

que protejan contra la contaminacion de los mismos.

Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y Almacenamiento

Pisos

a) Los pisos deberan ser de materiales impermeables, lavables y antideslizantes que no tengan
efectos toxicos para el uso al que se destinan; ademas deberan estar construidos de manera

que faciliten su limpieza y desinfeccion.

b) Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su superficie 0 uniones.

¢) Las uniones entre los pisos y las paredes deben ser redondeadas para facilitar su limpieza

y evitar la acumulacién de materiales que favorezcan la contaminacion.
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d) Los pisos deben tener desaglies y una pendiente adecuados, que permitan la evacuacion

rapida del agua y evite la formacién de charcos.

Paredes

a) Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o bloque de concreto y

aun en estructuras prefabricadas de diversos materiales.

b) Las paredes interiores, se deben revestir con materiales impermeables, no absorbentes,

lisos, faciles de lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas.

Techos

a) Los techos deberan estar construidos y acabados de forma lisa de manera que reduzcan al
minimo la acumulacidn de suciedad, la condensacion, y la formacion de mohos y costras que

puedan contaminar los alimentos, asi como el desprendimiento de particulas.

b) Son permitidos los techos con cielos falsos los cuales deben ser lisos y faciles de limpiar.

Ventanas y Puertas

a) Las ventanas deberan ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que impidan la
entrada de agua y plagas, y cuando el caso lo amerite estar provistas de malla contra insectos

que sea fécil de desmontar y limpiar.
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Manejo y Disposicién de Desechos Liquidos

Instalaciones Sanitarias

Cada planta debera contar con el nimero de servicios sanitarios necesarios, accesibles y

adecuados, ventilados e iluminados que cumplan como minimo con:

a) Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo, con ventilacion hacia
el exterior, provistas de papel higiénico, jabdn, dispositivos para secado de manos, basureros,
separadas de la seccion de proceso y poseeran como minimo los siguientes equipos, segun el

numero de trabajadores por turno.

1. Inodoros: uno por cada veinte hombres, o fraccion de veinte, uno por cada quince

mujeres o fraccion de quince.

2. Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccion de veinte.

3. Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que se

requiera, segun criterio de la autoridad sanitaria.

4. Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccion de quince.

b) Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area donde el alimento esta
expuesto. Cuando la ubicacién no lo permita, se deben tomar otras medidas alternas que
protejan contra la contaminacién, tales como puertas dobles o sistemas de corrientes

positivas.
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c) Debe contarse con un area de vestidores, la cual se habilitard dentro o anexa al area de
servicios sanitarios, tanto para hombres como para mujeres, y estaran provistos de al menos

un casillero por cada operario por turno.

Instalaciones para lavarse las manos

En el area de proceso, preferiblemente en la entrada de los trabajadores, deben existir

instalaciones para lavarse las manos, las cuales deben:

a) Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y secarse las manos

higiénicamente, con lavamanos no accionados manualmente y abastecidos de agua potable.

b) El jabdn o su equivalente debe ser desinfectante y estar colocado en su correspondiente

dispensador.

c) Proveer toallas de papel o secadores de aire y rétulos que le indiquen al trabajador como

lavarse las manos.

e Personal

Todos los empleados involucrados en la manipulacion de productos en la industria
alimentaria, deben velar por un manejo adecuado de los mismos, de forma tal que se garantice

la produccion de alimentos inocuos y saludables.

Capacitacion

El personal involucrado en la manipulacion de alimentos, debe ser previamente capacitado

en Buenas Practicas de Manufactura.
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Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las buenas practicas de

manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa.

Los programas de capacitacion, deberan ser ejecutados, revisados y actualizados

periddicamente.

Practicas higiénicas:

El personal que manipula alimentos deberd bafiarse diariamente antes de ingresar a sus

labores.

Como requisito fundamental de higiene se deberd exigir que los operarios se laven

cuidadosamente las manos con jabon desinfectante o su equivalente:

a) Antes de comenzar su labor diaria.

b) Después de manipular cualquier alimento crudo o antes de manipular alimentos cocidos

que no sufriran ningun tipo de tratamiento térmico antes de su consumo.

c) Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber, fumar, sonarse

la nariz o ir al servicio sanitario.

Toda persona que manipula alimentos debera cumplir con:

a) Si se emplean guantes deberan estar en buen estado, ser de un material impermeable y

cambiarse diariamente, lavar y desinfectar antes de ser usados nuevamente.

b) Las ufias de las manos deberén estar cortas, limpias y sin esmaltes.
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¢) No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro objeto que pueda

tener contacto con el producto que se manipule.

g) Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando proceda ropa protectora y

mascarilla.

Control de Salud

Las personas responsables de las fabricas de alimentos deberan llevar un registro periddico

del estado de salud de su personal.

Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion de los alimentos
debera someterse a exadmenes médicos previo a su contratacion, la empresa debera mantener

constancia de salud actualizada, documentada y renovarse como minimo cada seis meses.

e Control en el proceso y en la produccion

Materias primas:

¢) Todo fabricante de alimentos, debera emplear en la elaboracion de éstos, materias primas
que retnan condiciones sanitarias que garanticen su inocuidad y el cumplimiento con los
estandares establecidos, para lo cual debera contar con un sistema documentado de control
de materias primas, el cual debe contener informacion sobre: especificaciones del producto,

fecha de vencimiento, nimero de lote, proveedor, entradas y salidas.
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Operaciones de manufactura:

Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de envasado y
almacenamiento deberan realizarse en Optimas condiciones sanitarias siguiendo los

procedimientos establecidos en el Manual de Procedimientos Operativos, el cual debe incluir:

a) Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del proceso y el analisis
de los peligros microbioldgicos, fisicos y quimicos a los cuales estan expuestos los productos

durante su elaboracion.

b) Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de microorganismos y evitar la

contaminacion del alimento; tales como: tiempo, temperatura, pH y humedad

Envasado:

a) Todo el material que se emplee para el envasado debera almacenarse en lugares adecuados

para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.

b) El material deberd garantizar la integridad del producto que ha de envasarse, bajo las

condiciones previstas de almacenamiento.

Documentacion y registro:

a) Deberan mantenerse registros apropiados de la elaboracién, produccién y distribucion,

conservandolos durante un periodo superior al de la duracion de la vida util del alimento

b) Toda planta deberd4 contar con los manuales y procedimientos establecidos en este
Reglamento, asi como mantener los registros necesarios que permitan la verificacion de la

ejecucion de los mismos.

62



Almacenamiento y Distribucion

La materia prima, producto semielaborado y los productos terminados deberan almacenarse
y transportarse en condiciones apropiadas que impidan la proliferacion de microorganismos

y que protejan contra la alteracion del producto o los dafios al recipiente o envases.

Durante el almacenamiento debera ejercerse una inspeccion periddica de materia prima y

productos terminados, a fin de garantizar su inocuidad:

¢ Vigilanciay verificacion

Para verificar que las fabricas de alimentos y bebidas procesados cumplan con lo establecido
en el presente Reglamento, la autoridad competente del Estado Parte en donde se encuentre
ubicada la misma, aplicara la ficha de inspeccion de buenas practicas de manufactura para
fabrica de alimentos y Bebidas Procesados aprobada por los Estados Parte. Esta ficha debera
ser llenada de conformidad con la Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccion de Buenas

Précticas de Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas Procesados.

Las plantas que soliciten licencia sanitaria 0 permiso de funcionamiento a partir de la
vigencia de este Reglamento, cumpliran con el puntaje minimo de 81, de conformidad a lo
establecido en la Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de

Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas Procesados.
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2.4. Preguntas Directrices

e ;COmo es el proceso productivo del queso en la Planta Lactea Modelo,
municipio de Rio Blanco?

e ;De qué manerase aplica el Sistema de Analisis de Puntos Criticos de Control,
en el proceso productivo del queso, en la Planta Lactea Modelo, municipio de Rio
Blanco, segundo semestre del 2019?

e ;Cuaéles son los peligros y puntos criticos en cada fase del proceso productivo
del queso, en Planta Lactea Modelo, municipio de Rio Blanco, segundo semestre del

2019?
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CAPITULO 11l

3.1. Disefio Metodoldgico

3.1.1. Ubicacion geografica

La investigacion se centrd en la Planta Lactea Modelo, que se encuentra ubicada en el
municipio de Rio Blanco, departamento de Matagalpa, la cual tiene por coordenadas

geograficas latitud 12°54°43*’N y longitud 85°13°15”°0O.

Su ubicacion dista, exactamente, en el barrio Walter Calderdn, de la entrada que conduce
hacia Paiwas, 1 %2 kildmetros hacia Paiwas, ubicada en el margen derecho de la via y con una

distancia de 120 km de la capital Managua.

A continuacion, se presenta la ubicacion satelital de la planta, extraida mediante el

software en linea de Google Earth:

Planta Lactea Médelo

Google Earth

Figura 2. Imagen satelital (Google Earth) Planta Lactea Modelo, vista a 532m

65



3.1.2. Tipo de investigacion

Segun las caracteristicas propias de dicha investigacion es de tipo descriptiva, ya que se
pretende referir y detallar cada una de las fases del proceso productivo del queso para poder
relacionarlas con el HACCP, y a su vez se justifica que es de esta clasificacion, ya que se
especifican las fases mismas de este sistema para poder evaluar mediante estas fases el

proceso productivo del queso en la Planta Lactea Modelo.

Hernandez, Fernandez & Baptista (2014, p.80), plantea que “la funcion principal de la
investigacion descriptiva es a la capacidad para seleccionar las caracteristicas fundamentales

del objeto de estudio y su descripcion detallada de las partes, categoria o clase de objeto.”

3.1.3. Enfoque

El enfoque de la presente investigacion es mixto, es decir, un estudio cuantitativo con
aspectos e incidencias cualitativas, esto asi, por el tipo de estudio a realizarse y a su vez por

el tipo de métodos de investigacion que se emplearon.

Este enfoque es definido por Hernandez, Fernandez & Baptista (2014. p.546), como:

El estudio que representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos y criticos de investigacién
e implican la recoleccion y el anélisis de datos cuantitativos y cualitativos, asi como su integracion y
discusion conjunta, para realizar inferencias producto de toda la informacion recabada. (Meta inferencias)

y lograr un mayor entendimiento del fenémeno bajo estudio.

3.1.4. Tipo de investigacion segin el tiempo

Refiriéndose a la dimension temporal del estudio, este es de corte transversal, ya que se
ejecuto en un determinado tiempo, es decir, se realizé un corte especifico de tiempo, mismo
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donde se aplicaron instrumentos y se desarrolld la informacion, el cual es durante el segundo

semestre del afo 2019

Los estudios tipos transversal son aquellos que “estudian un aspecto de desarrollo de los

sujetos en un momento dado”. (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014, p.151)

3.1.5. Poblacion y muestra

La poblacion segun Herndndez, Fernandez & Baptista (2014, p.174), “es el conjunto de

todas las cosas que concuerdan con determinadas especificaciones.”

Por ende, la poblacion de estudio en dicha investigacion es de 13 trabajadores del area de

produccion de la Planta Lactea Modelo, y 2 trabajadores administrativos de la misma Planta

Para el caso de la muestra, explicado mediante Hernandez, Fernandez & Baptista (2014,

p.171): “una muestra es un subgrupo de la poblacién”

Por lo que, dicho estudio utiliza un tipo de muestreo no probabilistico ya que como lo

indica Hernandez, Ferndndez & Baptista (2014, p.176):

En este tipo de muestreo, la eleccién de los elementos no depende de la probabilidad, sino de causas
relacionadas con las caracteristicas de la investigacién o de quien hace la muestra. Aqui el
procedimiento no es mecanico ni con base en formulas de probabilidad, sino que depende del proceso
de toma de decisiones de un investigador o de un grupo de investigadores y, desde luego, las muestras

seleccionadas obedecen a otros criterios de investigacion.

De manera que, al ser una poblacion de poco tamarfio no se necesitd de la implementacion
estadistica para extraccion de muestra ya que se trabajo con la poblacion completa antes

mencionada, de modo que se aplico un tipo de muestreo no probabilistico por conveniencia,
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ya que como lo expone Espinoza (2016, p.18), “este tipo de muestreos, es la muestra que esta
disponible en el tiempo o periodo de investigacion.”, y que dado que se trabajo con la
poblacion completa de la planta que era la que se encontraba laborando en dicho momento,

esta investigacion responde a este tipo de muestreo.

J.1.6. Variables

Una variable se puede definir segun Herndndez, Fernandez & Baptista (2014, p.93), como,

“una propiedad que puede variar y cuya variacion es susceptible de medirse.”

Es por ello que, las variables que se midieron en dicha investigacion fueron las siguientes:
a. Proceso productivo del queso
b. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

c. Anadlisis de puntos criticos de control (HACCP)

3.1.7. Técnicas de investigacion

Para evaluar los peligros y puntos criticos de control, en el procesamiento del queso, en la
Planta Lactea Modelo, se aplicaron tres tipos de instrumentos como medios de técnicas de

investigacion, los cuales fueron: encuesta, entrevista y observacion.

Encuesta: este instrumento fue aplicado a los trabajadores del &rea de Produccion de la

Planta Lactea Modelo.

Hernandez, Fernandez & Baptista (2014, p.217), respecto al instrumento conocido como

cuestionario, sefiala:
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El cuestionario es un conjunto de preguntas disefiadas para generar los datos necesarios, con el propésito
de alcanzar los objetivos del proyecto de investigacion. Se trata de un plan formal para recabar informacion

de la unidad de andlisis objeto de estudio y centro del problema de investigacion

Entrevista Estructurada: Segun Hernandez, Fernandez & Baptista (2014, p.239), este
método “Implica que una persona calificada (entrevistador) aplica el cuestionario a los

participantes; el primero hace las preguntas a cada entrevistado y anota las respuestas”.

Este método fue aplicado al gerente y responsable administrativo de Planta Léactea

Modelo.

Guia de Observacion: Hernandez, Fernandez & Baptista (2014, p.280), establece que,
“este metodo de recoleccion de datos consiste en el registro sistematico, valido y confiable

de comportamientos y situaciones observables, a través de un categorias y subcategorias”

De modo que, para aplicar las matrices correspondientes a las directrices o 12 pasos que
plantea el plan HACCP (por sus siglas en inglés), se requirio del método de observacion para
determinar los posibles peligros, entro otros aspectos que se encuentran normados por los
formatos regidos por el método en estudio, y se llenaran en base al procesamiento de queso
aplicado en la planta lactea, asi como también, se aplicé este método para el llenado del
formato establecido por el Reglamento técnico Centroamericano (RTCA) con referencia a

las Buenas Préacticas de manufactura (BPM) en presentacion de check list.
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3.1.8. Materiales y métodos

Con respecto al tipo de metodologia que se ha descrito, y en relacién al como se realizo6 dicha
investigacion, se aplicaron los siguientes materiales y métodos:

e Mediante la encuesta aplicada a los trabajadores del area de produccion, se obtuvieron
datos al respecto de parametros estandares que establece la planta en referencia a la
variable de proceso productivo de queso.

e Junto a la entrevista, el estudio pudo fortalecerse con informacion acerca de
capacitaciones, registros y aspectos de BPM y HACCP

e Laguia de observacion o formato de check list del RTCA 67.01.33:06, es un formato
que debe irse llenando en referencia a cada item que describe el mismo formato dando
como evaluador una puntacion segun el cumplimiento de cada aspecto,
posteriormente este es utilizado para valorar el aseguramiento o no de las BPM
aplicadas en la planta, y determinar en qué aspectos esta se encuentra poco capacitada.
Cabe destacar que este formato de observacion se lleno en el siguiente orden: edificio,
equipos y utensilios, personal, control en el proceso y en la produccion,
almacenamiento y distribucion.

e Laguia de observacion también se utilizo para el proceso de llenado de las matrices

de las directrices del plan HACCP, el cual debia llenarse de la siguiente manera:

O Establecer un equipo de HACCP: Mediante la entrevista y encuesta se
determind si existe o0 no dicho equipo, como no existia, se procedio a realizar
una propuesta del mismo.

o Describir el producto: Se detallaron aspectos que se observaron en la planta

como: nombre del producto, tiempo de duracién, destino final, ingredientes.
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Identificar el uso al que ha de destinarse el producto: Se determiné
mediante la observacion que se realizo en las visitas el uso del producto, si es
0 no consumible.

Elaborar el diagrama de flujo del producto: Mediante la aplicacién del
formato del RTCA, se pudo determinar si la planta cuenta o no con dicho
acapite, dado que fue un punto en el que fallo en el formato de BPM, se
procedié a disefiarlo.

Confirmar el diagrama de flujo in situ: Es una tarea que se realiz6 durante
las visitas a la planta lactea Modelo.

Identificar y analizar el peligro o peligros: Se detallaron todas las fases del
proceso productivo de queso que aplica la planta, considerando cada uno de
los riesgos ya sean quimicos, fisicos o bioldgicos, a los que estas fases podian
estar expuestas.

Determinar los puntos criticos de control (PCC): Mediante un arbol de
decisiones, la probabilidad de que el peligro ocurra y la significancia del
peligro se determind si era 0 no un punto critico de control cada una de las
fases.

Establecer limites criticos para cada PCC: En este punto mediante la
informacion recolectada en entrevistas, encuestas, y observaciones se
determinaron los parametros aceptables y no aceptables para cada fase
estimada como un punto critico de control.

Establecer un procedimiento de vigilancia: Se fijaron los registros
mediante los cuales debian de ser controlados los limites o puntos criticos,

algunos de los cuales la planta ya posee.
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o Establecer medidas correctoras: Se detallaron acciones correctivas en un
caso que los limites se salieran de control, para tener un plan de contingencia
y de solucién de fallas.

o Verificar el plan de HACCP: En este apartado se abarcaron aspectos como
el desarrollo de auditorias que pueden validar a la planta, un proceso de
calibracién de equipos, el cdmo se debe verificar el cumplimiento de dicho

plan.

3.1.9. Procesamiento de datos

En lo que respecta al procesamiento de datos de la investigacion se utiliz6 el Programa de
Microsoft Word version 2019, para la redaccion de la informacion tedrica y a su vez se hizo
uso del programa de Microsoft Excel version 2019, para procesar los datos que generaron las
encuestas que se aplicaron para la debida fundamentacion de dicha investigacion, asi como
también se disefiaron graficos de barra para visualizacion de datos generados por la

tabulacion de las encuestas.
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CAPITULO IV

4.1. Andlisis y discusion de resultados

Basado en la observacidn que se realizé durante la aplicacidn de encuestas y entrevistas,
el desarrollo, tabulacion y analisis de los resultados, es posible determinar el flujograma

propio de la Planta Lactea Modelo.

e

v

Recepcion de la leche

v

Filtrado de la leche

v

Adicion de insumos a la leche
v
Agitacion
v

Coagulacion

v

Rayado
v

Desuerado

v

Salado

v

Prensado

v

Empacado

v

Almacenamiento en cuarto frio

v

S

Figura 3: Disefio del modelo de diagrama de flujo de proceso productivo del queso en Planta

Lactea Modelo. Fuente: Elaboracion propia
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Descripcion del proceso productivo del queso en Planta Lactea Modelo
e Recepcion de la leche: Este proceso se realiza durante las primeras horas de
la mafiana, la planta recepciona la leche de las 7 de la mafiana hasta las 11 de la
mafiana. En esta etapa la planta establece que los camiones que transportan la leche

deben tener una proteccion con carpa y deben lavarse antes de transportar la leche.

La planta recepciona leche de diferentes rutas como: Paiwas, Mulukuku, EI Toro,
Santa Rita, Wilikon, entre otros y esta se recibe en barriles debidamente tapados y

luego pasa al proceso siguiente.

Al momento de llegar los barriles, el encargado de esa etapa procede a ejecutar las
pruebas necesarias a la leche, la primera prueba que se realiza corresponde a las
pruebas organolépticas y para esto se realiza una rapida revision visual del color, olor
y aspecto de la que presenta la leche, ya que esta no debe poseer ni olor, ni debe estar
sucia, ni mal sabor, ni mal color en ese momento, seguidamente se pasa a realizar la
prueba de alcohol, la cual consiste en determinar el grado de acidez de la leche,

mediante una pistola Salut con alcohol al 98%.

Pasada la prueba de alcohol se procede a realizar la Prueba de Inhibidores, la cual
sirve para detectar posibles productos que alteran la leche, esta debe estar libre de
agua, libre de cloro, formalina, Maicena. La siguiente prueba corresponde a la Prueba
de Densidad, esta prueba se realiza para conocer si el productor esta adulterando la
leche con agua, se realiza con un lactodensimetro, y dado que, los parametros de

densidad de una leche normal son de 32, mayores de 33 es una leche descremada, y
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menores de 25 es una leche adulterada con agua, por lo tanto, la planta considera

aceptable un rango entre 26-27 (1,026-1,027).

e Filtrado de la leche: Posterior a que la leche se recepciona y pasa por las
pruebas antes mencionadas, es depositada en las pilas de recepcion de leche, y
mediante el colado de la leche, el cual se realiza con tela de tipo manta, se puede
separar cualquier agente extraiio que pudiese traer la leche, como pelos, insectos y
otros que puedan afectar la calidad de la materia prima. Luego, esta es enviada
mediante unas tuberias a las pilas receptoras de leche para su debida transformacion
en queso.

e Adicion de insumos a la leche: En esta fase, se afiade el cuajo liquido de la

marca Marshall, en porciones de 300 cc por cada 6000 litros de leche a procesar.
El modo de preparacién de dicho cuajo segun (Insumos y Tecnologia para la Industria
Alimentaria (2003), lo que se estipula en la ficha técnica del cuajo liquido de dicha
marca, es de la siguiente manera: En medio vaso de agua, diluir 10 ml de cuajo liquido
MARSCHALL MARZY ME por 1 litro (10/100) por cada 100 litros de leche a cuajar.
Adicionar a la leche, que debe estar entre 32°C y 35°C, agitar durante 2 6 3 minutos.
Dejar en reposo durante 45 minutos, hasta que cuaje.

e Agitacion: Posterior a la adicion del cuajo liquido, se agita la leche mezclada
con el insumo, por un periodo de 2 — 3 minutos. Este proceso se realiza con palas de
grado alimenticio.

e Coagulacion: Este proceso en Planta Lactea Modelo, tiene una duracion de

40-60 minutos, dando lugar al efecto del cuajo liquido utilizado.

75



e Rayado: Este proceso se realiza haciendo un rayado de la leche cada 5
minutos por un lapso de 10-15 minutos y se deja reposar para que haya una separacion
de la caseinay el suero y solo vaya quedando la proteina, es decir la cuajada, posterior
a eso se hace un segundo proceso de agitacion que dura entre 15-25 minutos, de esta
manera lo s6lido quede en la parte de arriba y lo liquido se quede en la parte de abajo.

e Desuerado: Es el desprendimiento del suero de la leche (la parte acuosa) que
se suelta de la caseina y que no es utilizada en el proceso de elaboracion del queso.
Esta se sustrae y deposita en unas pilas receptoras de suero, este suero es entregado a
los mismos productores que envian su leche a la planta.

e Salado: Sobre las tinas de proceso, posterior a que ya se ha obtenido la
proteina necesaria para el queso, se afiade la sal marca Bessy, en razén de 500 libras
de sal por cada 6000 litros de leche procesada.

e Prensado: El prensado que se realiza en la planta lactea Modelo, es mediante
cajones de acero inoxidable que prensa el queso durante toda la noche, dandole
rigidez y forma al mismo, y extrayendo todo el suero que este pueda poseer, cabe
destacar que previo a poner la cuajada en la prensa este debe ser envuelto con tela
tipo manta y posteriormente puesto en los cajones de prensado. Luego de que el queso
pasa 24 horas en el proceso de prensado este se saca de las prensas al dia siguiente a
las 10 de la mafiana y pasa a un area de reposo en donde se deja 2 horas para que
termine de escurrir algun restante de suero que le haya quedado al queso para que

pueda ser empacado.
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e Empacado: Terminado el tiempo de reposo, el personal ya procede al pesado
del queso y al empaqgue con plastico de grado alimenticio y a ser enviado al cuarto
frio.

e Almacenamiento en cuarto frio: El queso que entra al cuarto frio es en
moldes de 42 libras, este pasa bajo una temperatura entre 4-6°C por un periodo de
tiempo de 80 dias, para posteriormente ser enviado en los camiones que lo van a

exportar.

4.1.1. Proceso de produccion del queso

Al respecto del tema de proceso de produccion del queso, en el contexto de etapas, se

pudieron valorar los siguientes aspectos:

4.1.1.1. Tratamiento previo de la leche

4.1.1.1.1. Recepcion y pruebas en la leche

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

8%

Si No

Gréfico 1. Peligro de contaminacion de la materia prima durante el proceso productivo.

Fuente: Elaboracion propia, encuestas aplicadas a trabajadores del area de produccion.
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Al respecto de la pregunta realizada en la encuesta, ¢Puede presentar peligro la materia
prima (leche) para la salud, si en alguna parte del proceso se contamina?, el grafico 1
presenta que el 92% de los encuestados, representando a 12 trabajadores contestaron que si,

y el 8%, representando a 1 trabajador, respondié que no.

En comparacion con la entrevista realizada a los trabajadores del &rea administrativa, a la
pregunta, ¢Qué peligros puede presentar la leche en caso de existir una contaminacion
cruzada?, ambos concordaron en sus respuestas, en que, no se pueden presentar este tipo de
contaminacion en el proceso ya que la planta cuenta con todas las medidas de seguridad para
que el producto se encuentre higiénico e inocuo, como paredes blancas y lisas, cielo falso,

ventilacion natural asegurada, entre otras.

Imagen 1. Area de recepcion de rutas. Fuente: Propia.

De modo que, aunque la planta lactea infiere en que el proceso no se puede ver

comprometido por una contaminacion cruzada, los encuestados referian que si podia existirse
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peligrosidad por una contaminacion durante el proceso y que esto perjudique la salud,

ademas, dado que aunque la planta cuenta con ciertas especificaciones que establecen las

BPM, con respecto a instalaciones fisicas, no cuenta con aspectos como la curvatura

necesaria en el suelo para facilitar la limpieza, o que el mismo personal utilice todo el tiempo

su equipo de higiene, por lo que, son hallazgos que pueden analizarse como puntos para una

contaminacion cruzada, tal como se visualiza desde el proceso de recepcién de leche en la

imagen 1, en donde los operarios no estan debidamente equipados.
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Gréfico 2. Pruebas fisicas aplicadas en el proceso de recepcion de leche.
Fuente: Elaboracion propia, encuestas aplicadas a trabajadores del area de produccion.

A la pregunta del gréafico anterior, ¢ Qué pruebas fisicas se le aplican a la leche en el proceso

de recepcion?, el 62% de los trabajadores, correspondiente a 8 encuestados, respondieron

que se le realizaban pruebas de inhibidores, alcohol y de densidad, y el 38% de los

encuestados, siendo 5 trabajadores, indicaron que era la de densidad, acidez titulable y de

alcohol.
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De modo que, se puede decir que, no todos los trabajadores manejan las pruebas precisas
que se le realizan a la leche antes de entrar al proceso productivo, ya que 5 de los trabajadores
no tenian en claro cudles eran precisamente, los cuales probablemente eran parte del proceso
productivo interno de la planta, pero que de igual manera deben estar capacitados en aspectos
esenciales como las etapas iniciales de la materia prima con la que estan intimamente

relacionados.

4.1.1.1.2. Colado

Al respecto de la pregunta ¢De qué manera realizan el proceso de colado?, el 100% de

los encuestados refirieron que, con ambos, es decir con colador y con tela.

Zamoran (s.f, p.35), indica que, el filtrado de la leche se puede definir de la siguiente
manera:

Es un proceso importante en la elaboracién de quesos. La operacién consiste en hacer pasar el
producto a través de una tela para eliminar pelos, pajas, polvo, insectos y otras suciedades que

generalmente trae la leche, especialmente cuando el ordefio se realiza en forma manual. La tela o pafio

debe lavarse después de cada uso con detergente y una solucidén de cloro a 100 partes por millon (ppm).

Imagen 2. Pilas de recepcion de leche. Fuente: Propia.
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De modo que, la planta cumple con lo rutinario que hacen la mayor parte de cooperativas
o plantas productoras de queso, que es el colado con tela con el fin de eliminar agentes
extrafios que pueda traer la leche para asi evitar la posible contaminacién del producto final,
tal como se observa en la imagen 2, la planta utiliza una tela tipo manta para filtrar desde

polvo o particula que no pertenece al contenido de la leche.

4,1.1.1.3. Pasteurizacion
A la interrogante de la encuesta, ¢A qué temperatura se da el proceso de pasteurizacion
en la leche y cuanto tiempo dura?, los 13 trabajadores del area de produccion encuestados,

refirieron que este proceso no se aplica en la planta.

Asi mismo, mediante la entrevista realizada a los responsables administrativos, al referir
también que en la planta no se realiza esta etapa, se pregunté el por qué, a lo que ambos
trabajadores indicaron que, la planta no espera que todas las rutas lleguen para dar inicio al
proceso de produccidn, sino que, ruta que va llegando a la planta, es leche que va dando
inicio al proceso de colado y de produccion, con esto se optimiza tiempo y se aumentan los
indices de produccion y se evita que ante la espera de todas las rutas, la leche pueda adquirir

algun tipo de contaminacion microbiologica.

Segun Apango (2010), después de la pasteurizacion, la leche debe ser enfriada hasta 32°C
para la aplicacion del cuajo. Es importante que, durante la pasteurizacion y el enfriamiento,
se agite de manera constante la leche para favorecer la evaporacion de gases que generan

sabores y olores desagradables en el queso.

De modo que, aunque la planta refiera que, para ellos es més factible el no utilizar un

pasteurizador, es necesario someter a consideracion este aspecto ya que la pasteurizacion
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elimina agentes microbiol6gicos dafinos para el producto mediante el ascenso y descenso
rapido de la temperatura y esto protege la materia prima de la adquisicion de
microorganismos dafiinos, por lo que el no aplicar el proceso de pasteurizacion podria
considerarse como un punto critico de control en la planta para poder obtener inocuidad y

seguridad alimentaria en el queso.

4.1.1.1.4. Adicion de Insumos a la Leche

A la interrogante de la encuesta, ¢Qué insumos se le adicionan a la leche?, el 100% de

los encuestados, expusieron que solamente se le adicionaba cuajo a la leche.

INTA (s.f, p.3), expresa que, cuando la leche contenida en la tina ha llegado a la

temperatura de coagulacion, se procede a lo siguiente:

Se agrega el fermento lactico, a raz6n de un litro por cada 100 litros de leche. Esta operacion tiene
por finalidad la produccion de &cido lactico a partir de la lactosa de la leche, por accion de los

microorganismos del fermento recientemente agregado.

Imagen 3. Tinas para procesar queso. Fuente: Propia.

En el caso de la planta lactea Modelo, no se le afiade cultivo lactico, simplemente se
asocian al proceso de coagulacion normal, con adicion unicamente de cuajo. De modo que,

aungue no le adicionan un fermento lactico cumplen con lo tradicional para procesamiento
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de queso, y como se muestra en la imagen 3, la leche al no pasar por el proceso de
pasteurizacion pasa directamente a las tinas de procesamiento para adicionarle el insumo

mencionado.

4.1.1.2. Transformacion de leche en queso

4.1.1.2.1. Coagulacion
En la encuesta realizada a los trabajadores del area de produccion de la planta, se realizd
la siguiente pregunta, ¢Con que insumo realizan el proceso de coagulaciéon?, a lo que el

100% de los encuestados respondieron que lo que utilizaba la planta era cuajo liquido.

Zamoran (s.f, p.45), infiere que, después de agregar el cuajo, se deja reposar entre 30 — 45
minutos y se debe mantener la temperatura entre 32 — 35 °C, ya que si, durante la coagulacion,
la leche y la cuajada en formacidon se enfrian, los granos resultan de tamafio irregular y la

humedad no sera uniforme.

En relacion a los resultados estadisticos y lo tedrico, se puede decir que, la planta aplica
adecuadamente la manera de coagulacion y el tiempo de espera, sin embargo, lo que no
controlan aun es la temperatura del proceso de coagulacién, por lo que debe de ser un punto
especifico de mejora para evitar dafos al producto o perdida de materia prima.

4.1.1.2.2. Rayado

A la interrogante de la encuesta, ¢Posteriormente al cuajo, se realiza un corte o rayado

de la cuajada?, el 100% de los encuestados indico que si se realizaba un rayado primero y

posteriormente el corte de la cuajada.
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INTA (s.f, p.4), al respecto del rayado refiere lo siguiente:

La cuajada es la caseina coagulada por accion del cuajo, y que el lirado es un proceso de
contraccion o SINERESIS del grano que provoca la expulsion del suero. Los granos grandes retienen
més humedad que los pequefios y por esto conservan mas lactosa y consecuentemente la acidez del

queso serd también mas alta.

Por lo tanto, la planta lactea Modelo, cumple con el proceso establecido por la mayoria de
autores que es el rayado y corte de la cuaja para poder provocar la salida del suero y ya ir

obteniendo la proteina que se necesita que es la cuajada.

4,1.1.2.3. Agitacion

70% 62%
60%
50% 38%
40%
30%
20%
10% 0% 0%
o LA
0%
5-10 min 10-20 min 20-30 min 1-3 horas

Gréfico 3. Duracion del proceso de agitacion.
Fuente: Elaboracion propia, encuestas aplicadas a trabajadores del area de produccion.

Ante la pregunta en la encuesta, La duracion del proceso de agitacion es de..., el grafico
3 muestra que, el 62% de la poblacion encuestada indico que de 10-20 minutos y el 38% de

los trabajadores expuso que de 20-30 minutos.

84



Zamoran (s.f, p.42), detalla que, el batido tiene como finalidad darle consistencia al grano
de cuajada, se realiza de forma suave para no pulverizar la cuajada y conforme avanza el
batido se le aplica més fuerza, el grano disminuye de volumen y se torna mas consistente,

por la pérdida del suero.

De modo que, el proceso de agitacion que se realiza en la planta se da en dos fases,
posterior al proceso de adicion de cuajo a la leche y el que se realiza cuando termina el
proceso de rayado, a lo cual la mayor parte de los trabajadores indico lo correcto, ya que
establecen un tiempo de 15-25 minutos para el segundo proceso de agitacion posterior al

rayado de la cuajada.

4,1.1.2.4. Desuerado
A la interrogante realizada en la encuesta, ¢De qué manera realizan el desuerado?, el
100% de los trabajadores encuestados selecciono la opcion de que el proceso de desuerado,

se realiza en tina.

Zamoran (s.f, p.42) exterioriza que esta operacion contempla la eliminacion total o parcial
del suero de acuerdo al tipo de queso que se esté elaborando. Al finalizar la agitacién, se deja
algunos momentos en reposo. Los granos de cuajada (cuajada en borona) se depositan en el
fondo de la tina mientras que el suero quedara en la parte superior. De esta manera sera

posible extraer el suero sin dificultad.
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Imagen 4. Canales de desagles para el suero. Fuente: Propia.

Este proceso como se explico anteriormente, la planta lo realiza adecuadamente ya que,
posterior al proceso de rayado se hace una agitacion que permite que la cuajada quede en el
fondo y el suero en la parte de arriba, asi se facilita el proceso de desuerado y la obtencion
de cuajada para el proceso de produccién de queso, posteriormente tal como se observa en la
imagen 4, este suero es enviado mediante esos canales hacia las pilas de recepcion de suero

para ser otorgada a sus productores.

4,1.1.2.5. Salado
En la encuesta realizada, se pregunto, ¢Qué tipo de salado utilizan para el procesamiento
del queso?, a lo que los 13 trabajadores, correspondiente a un 100% dijeron que se hacia un

salado solo con sal.

Zamoran (s.f, p.43), también detalla que, el Salado se da cuando:

Termina la etapa de desuerado y favorece a la produccién de acido lactico, realza el aroma y
contribuye a la preservacion del queso y a su curacién. Previo a realizar el salado mismo, es necesario

triturar la cuajada seca. La trituracion se realiza en forma manual, procurando que queden trozos de
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cuajada de tamafio similar con el fin que la penetracion de la sal sea homogénea. La cantidad de sal

que se agrega es aproximadamente el 0,3 % en relacion a la cantidad de leche que se esta trabajando

Es decir, en relacion a las encuestas y la teoria, la planta se encuentra dentro de los
procedimientos idoneos para el proceso de salado, ya que utiliza como insumo para el salado
unicamente sal, y esto les faciilita el proceso de produccion y de la obtencién de dicho
insumo, simplemente la planta debe realizar la proporcion a aplicar por la cantidad de leche

gue se somete a produccion.

4.1.1.2.6. Prensado
A la pregunta de la encuesta, ¢ Qué tipo de maquina utilizan para el proceso de prensado?,
el 100% de los encuestados indico que se utilizaban prensas semi industriales para el proceso

de prensado en la planta.

INTA (s.f, p.6), refiere que, el Moldeado de la cuajada, consiste en poner la masa de queso

en moldes disefiados para eliminar el excedente de suero, aun retenido en la masa.

Imagen 5. Equipo de prensado de queso. Fuente: Propia.

Es decir, relacionando lo expuesto en las encuestas con la referencia tedrica, mas lo

observado en la imagen 5, acerca del tipo de prensa utilizada en la planta, se puede afirmar
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que la planta realiza adecuadamente el proceso de prensado ya que se realiza en prensas semi
industriales de acero inoxidable que impiden la contaminacion del producto por el tipo de

material de prensado.

4.1.1.2.7. Empacado
En la encuesta realizada, se pregunto a los trabajadores del area de produccion, ¢Cual es
el empaque utilizado para el producto final?, el 100% de los trabajadores respondié que se

utilizaba plastico de grado alimenticio para el empaque del queso.

Zamoran (s.f, p.43), expone que, el queso debe ser empacado en envases o bolsas que no
dafien su calidad ni afecten la inocuidad, y que ademas preserven sus propiedades

organolépticas.

De modo que, la planta como expone el autor citado, empaca adecuadamente el queso
obtenido, ya que lo hace con plastico de grado alimenticio sin dejar burbujas o espacios que

provoquen crecimiento microbiano o afecten la calidad del producto.

4.1.1.2.8. Almacenamiento en cuarto frio
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Menos 4°C 6°C 10°C Otro

10°C
Grafico 4. Temperatura de almacén de queso en cuarto frio. Fuente: Elaboracion propia,

encuestas aplicadas a trabajadores del area de produccion.
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Al respecto de la pregunta realizada en la encuesta, 17. ¢A qué temperatura se almacena
el queso en cuarto frio?, el grafico 4 muestra que, el 23% de los trabajadores, correspondiente
a 3 encuestados indico que la temperatura debia estar a 4°C y el 77% de los encuestados,

siendo 10 trabajadores, indicaron que la temperatura debia ser a 6°C.

Zamoran (s.f, p.43), cita que, el producto terminado debe ser almacenado bajo

refrigeracion para evitar acidificacion y sobre maduracion.

Imagen 6. Cuarto frio y termostato del cuarto frio. Fuente: Propia.

De modo que, la planta aplica el procedimiento de almacenar posterior al empacado los
quesos en un cuarto frio, sin embargo, la diferencia entre las respuestas se debe a que la
temperatura establecida por la planta para el cuarto frio es de 4-6°C, por ende, ambas
respuestas estan dentro de lo correcto, asi como también lo relacionado con la teoria ya que
se almacena el queso para evitar dafio al producto y asegurar su calidad e inocuidad, tal como

se observa en la recopilacion de imagenes anteriores.
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4.1.2. Buenas Practicas de Manufactura

4.1.2.1.  Control en el proceso y en la produccion

Al respecto del tema de buenas practicas de manufactura, en el contexto de Control en el

proceso Yy en la produccion, se pudieron valorar los siguientes aspectos:

4.1.2.1.1. Materia prima

92%

100%
80%
60%

40%
8%

0%

Si No

Grafico 5. Posibilidad de peligro microbiologico.

Fuente: Elaboracion propia, encuestas aplicadas a trabajadores del area de produccion.

En el caso de la pregunta referida en la encuesta, ¢Existe en alguna etapa del proceso
posibilidad de que el peligro microbiolégico aumente? De ser si la respuesta especifique
cual, los trabajadores del area de produccion de la planta Lactea Modelo, expresaron en un
8%, correspondiente a 1 encuestado que si existia la posibilidad de que el peligro
microbiolégico aumentara, especificando que era en la etapa de Prensado, y un 92%

indicaron que no.
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En comparativa a la interrogante de la entrevista, ¢Existe alguna condicion del proceso
que provoque contaminacion al producto durante su elaboracion y posterior manipulacion?
¢Por qué?, ambos entrevistados, refirieron que no existia posibilidad alguna ya que ellos

realizaban inspecciones diarias a cada etapa del proceso durante la produccion esta activa.

RTCA (2003), expone, ante el inciso c) referido a materia prima en su reglamento, lo

siguiente:

Todo fabricante de alimentos, debera emplear en la elaboracién de éstos, materias primas que reinan
condiciones sanitarias que garanticen su inocuidad y el cumplimiento con los estandares establecidos,
para lo cual debera contar con un sistema documentado de control de materias primas, el cual debe
contener informacién sobre: especificaciones del producto, fecha de vencimiento, nimero de lote,

proveedor, entradas y salidas.

De manera que, como todo proceso productivo, el riesgo a que el peligro microbioldgico
aumente es algo que debe tomarse en cuenta, y mas en el caso de la produccion de queso, ya
que como hacen referencia las encuestas aun en una minima cantidad, pero se afirma que
puede existir por algin mal manejo del proceso la posibilidad de que los agentes
microbioldgicos se hagan presente y deterioren el producto esperado, en este caso el prensado
pues el queso pasa cierta cantidad de tiempo en reposo los trabajadores referian que si este
no ha sido tratado con las medidas higiénicas adecuadas puede presentarse un dafio inminente

en esta fase.
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4.1.2.1.2. Envasado

92%
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40% 8%
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Si No
Gréfico 6. Accidn positiva del material de empaque hacia el producto.

Fuente: Elaboracion propia, encuestas aplicadas a trabajadores del area de produccion.

Al respecto al grafico anterior, a la pregunta, ¢El material utilizado en los envases
favorece el crecimiento microbioldgico?, los trabajadores respondieron un 8%, que, si
favorecia el crecimiento microbiol6gico, siendo un solo trabajador y un 92%, que
corresponde a 12 trabajadores, contestaron que no tenia influencia el material utilizado para

el empaque.

Y, en la pregunta de la entrevista, ¢El tipo de empaque utilizado por la planta es el
adecuado para el producto lacteo elaborado? ¢Por qué?, tanto la responsable de
administracion como el gerente, indicaron que si, debido a que ellos utilizan un pléstico

especial para alimentos, el cual impide que se desarrollen los microorganismos.

En el acapite 8.3, inciso b del Reglamento Técnico Centroamericano, se establece lo
siguiente en referencia al envase de productos: El material debera garantizar la integridad del

producto que ha de envasarse, bajo las condiciones previstas de almacenamiento.
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El tipo de empaque a utilizar y mas en el caso del queso cuando es de exportacion debe
ser un material especial que no genere ninguna posibilidad de que alguna bacteria entre en el
producto o que se desarrolle dentro del mismo, es por ello que, el material utilizado por la
empresa es uno de los aprobados ya que es un plastico de grado alimenticio que si €s

manejado de la manera correcta no favorecera el crecimiento microbiano.

Sin embargo, como lo estipula el RTCA, el empaqgue no debe generar perdida de higiene
o inocuidad del producto, sin embargo, en la planta lactea antes del proceso de empaque, en
el queso pasa por un proceso de reposo en donde este, aunque se empaque adecuadamente

puede presentar contaminacion cruzada por el personal que lo manipula.

4.1.2.2. Equiposy utensilios

4.1.2.2.1. Maquinaria para procesamiento
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Gréfico 7. Contaminacion hacia el producto a través de equipos.

Fuente: Elaboracion propia, encuestas aplicadas a trabajadores del &rea de produccion.

En respuesta a la pregunta, ¢Existe la posibilidad que en alguna etapa de la produccién

se presente un punto de contaminacion a traves de los equipos al momento de realizar el
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proceso?, en el grafico 7 se muestra que los trabajadores, expusieron en un 8%, que si existia

la posibilidad y un 92% dijo que no.

En contraste con la pregunta realizada en la entrevista, ¢ Existe alguna posibilidad durante
la limpieza y desinfeccidn del equipo o maquinaria que este no se llegue a desinfectar en su
totalidad y ello afecte a la inocuidad del producto?, la responsable administrativa referia que
no ya que, las maquinarias se lavan tres veces al dia con jabon liquido sin olor, y agua al
tiempo , y el gerente hacia hincapié en que no podia suceder esto ya que se hace un lavado y

limpieza maquina por maquina al culminar cada proceso de produccion de queso.

Es importante recalcar que, el proceso de limpieza de maquinarias es parte esencial de las
buenas practicas de manufactura dado el indice de contaminacion que se puede dar al
producto si estas no se manejan adecuadamente, de tal forma, como lo explican los
entrevistados, es una manera correcta el que ellos apliquen los métodos de limpieza posterior
a terminar cada proceso de produccion para asi mantener el equipo, espacio y utensilios

higiénicos.

4.1.2.3. Personal

4.1.2.3.1. Précticas higiénicas
A la pregunta, ¢Puede darse la presencia de cuerpos extrafios como, cabello, trozos de
tela, virutas de madera, durante la elaboracion y posterior manipulacion del producto
lacteo?, el 100% de los encuestados, es decir, los 13 trabajadores indicaron que no aplicaba

ninguno de los cuerpos extrafos, es decir que no se podia dar la presencia de estos.

Y, con respecto de la entrevista, ¢ Existe la posibilidad de la presencia de cuerpos extrafios

durante la elaboracién y posterior manipulacion del producto lacteo? ¢Podria explicar de
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qué manera se pueda dar esta situacién?, ambos entrevistados concordaron en que no existia
la posibilidad de que algun tipo de cuerpo extrafio se encontrara en el producto, ya que, ellos
les otorgan a los trabajadores el equipo de higiene indicado segun reglamento y que las areas
de trabajo en la planta estan de acuerdo a lo estipulado para una planta procesadora de queso,
ademas hacian hincapié en que cada vez que el personal sale o entra al area de produccion,
los trabajadores deben lavarse las manos y cambiarse todo el equipo de higiene, asi como
también antes de entrar al area de proceso, tienen un pediluvio con una concentracién de agua

y cloro de 200 ppm.

Al respecto de lo que indica el Reglamento Técnico Centroamericano, en el inciso 7.2.3

Toda persona que manipula alimentos debera cumplir con: g) Utilizar uniforme y calzado

adecuados, cubrecabezas y cuando proceda ropa protectora y mascarilla.
-

Imagen 7. Entrada al area de produccion . Imagen 8. Ventilacion, paredes y techo.
Fuente: Propia. Fuente: Propia.

Para el caso de este aspecto, la planta acata lo indicado con respecto a algunos temas de

espacios fisicos, ya que como lo explican los entrevistados sus areas de trabajo procuran ser
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lo més cerradas posible y en contra del crecimiento de algin microorganismo, como se
observa en la imagen 8, su ventilacidn es natural pero dentro del area de produccidn no existe
ventilacion de ningun tipo solo para el area de reposo en donde el queso se encuentra muy
expuesto y en lo que aportan grandemente es en otorgarle al operario como lo estipula el
RTCA, mascarilla, guantes, delantal, cubrecabezas a todo su personal para el adecuado
manejo de la materia prima para la obtencion del producto terminado, sin embargo, se logro
observar que no todo el personal lo utiliza, tal y como se observa en la imagen 7, y que
ademas, las instalaciones fisicas no cumplen en su totalidad ya que el piso no es el adecuado
y las paredes no tienen la curvatura adecuada, asi como también el tipo de producto que
utilizan para el pediluvio se pudo identificar que podia ser muy riesgoso para la inocuidad
del producto y como se observa en la imagen dicha area antes de entrar al procesamiento de

queso es la Unica que cuenta con lavamanos porta jabdn y papel toalla, aparte de los servicios

higiénicos.
4.1.2.3.2. Control de salud
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Gréfico 8. Periodicidad de examenes médicos al personal. Fuente: Elaboracion propia,

encuestas aplicadas a trabajadores del area de produccion.

96



En referencia a la pregunta de la encuesta, ¢Cada cuanto le realizan examenes rutinarios
de salud por parte de la planta?, el grafico 8 muestra que el 92% de los encuestados indicaba
que les practicaban exdmenes cada 6 meses y un 8% refirié que no aplicaba a esos examenes

periddicos.

Asi mismo, en la entrevista realizada, ¢Se le realizan controles rutinarios de la salud al
personal que trabaja en la planta?, ambos entrevistados, indicaban que les hacen examenes
de salud cada 6 meses a todos sus trabajadores en la Planta Lactea y que lo que les realizan

son examenes de sangre Gnicamente.

En referencia a Control de salud, en el apartado 7.3, numeral 7.3.2, el RTCA (2003), indica
que: Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion de los
alimentos debera someterse a examenes médicos previo a su contratacion, la empresa debera
mantener constancia de salud actualizada, documentada y renovarse como minimo cada seis

meses.

Por lo tanto, como lo establece la misma normativa reglamentaria es necesaria la
aplicacion de examenes médicos periddicos a todos los trabajadores que estén sobre todo
intimamente ligados con la manipulacion de los alimentos que tienen inferencia en el
producto final, de modo que la planta estd cumpliendo con lo estipulado, sin embargo, ese
Unico trabajador que no aplica, se consultd externamente y correspondia a un trabajador

nuevo en la planta.
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4.1.2.3.3. Capacitacion
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Grafico 9. Adecuada capacitacion en BPM.

Fuente: Elaboracion propia, encuestas aplicadas a trabajadores del area de produccion.

En respuesta a la pregunta de la encuesta, ¢Se encuentra usted correctamente capacitado
al respecto de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)?, el grafico anterior refiere que el
92% de los trabadores indicaron que si se le capacitaba en BPM, sin embargo, el 8% de los

mismos indicé que no.

Del mismo modo en la entrevista realizada al Gerente y responsable administrativo, ¢De
qué manera el personal que trabaja en la planta aplica las buenas practicas de manipulacion
e higiene?, ambos indicaban que, se les capacita por parte del IPSA en temas de Buenas
Practicas de Manufactura cada 15 dias 0 mensualmente, y de esta manera los trabajadores

ponen en practica lo aprendido.
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En el apartado 7.1 del Reglamento Técnico Centroamericano (2003), indica en el numeral
7.1.1, lo siguiente con respecto a Capacitacion: El personal involucrado en la manipulacion

de alimentos, debe ser previamente capacitado en Buenas Practicas de Manufactura.

Por tal razdn, el propoésito de las capacitaciones al personal radica en que estos desarrollen
dichos conocimientos en el proceso que ejecutan, por ello, la planta estda cumpliendo
adecuadamente con el proceso de capacitaciones del personal, tal como lo indica el RTCA
excluyendo al unico trabajador nuevo que aun no las ha recibido por factor de contratacion

actual.

4,1.3. Analisis de peligros y puntos criticos de control

Al respecto de del tema de HACCP, en el contexto de Directrices para aplicacion del

HACCP, se pudieron valorar los siguientes aspectos:

4.1.3.1. Formacion de un equipo de HACCP

Con respecto a la encuesta y la pregunta realizada a los trabajadores del area de
produccion, ¢Se encuentra organizado en algin equipo de calidad?, el 100% de los mismos

indicaba que no se encontraba organizado en ningun equipo de calidad.

En comparacion con la entrevista realizada, ¢Quiénes son los encargados de la
supervision o control de calidad en la planta y que funciones tienen?, la responsable
administrativa referia que los encargados de supervisar en todo momento el proceso
productivo eran el Gerente y la responsable administrativa, mientras que el Gerente también
afiadia que aungue no se encuentra organizado un equipo de calidad su funcion era corroborar

que se cumplan con los estandares de la planta para cada etapa del proceso y supervisar al
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personal que este cumpla con las medidas de BPM y que aseguren la inocuidad e higiene del

producto.

Franco (2011, p.12), indica que, el primer paso para desarrollar un plan de HACCP
consiste en la formacidn de un equipo que tenga el conocimiento técnico, y las competencias
adecuadas, de los productos y su manejo, tanto en la explotacion agricola como en la
industria. Este equipo debe ser multidisciplinario, aunque esto dependeréa de la dimension de

la empresa, numero de productos, operaciones realizadas.

Es asi pues que, la planta cuenta con un equipo administrativo que supervisa la calidad
del proceso y del producto, sin embargo, estaria dentro de lo necesario la inclusién a este
equipo de uno de los trabajadores el cual se encuentra inmerso en el proceso productivo, ya
que como la teoria lo explica este debe tener el conocimiento tedrico-practico para que

colabore con la higiene e inocuidad del producto a elaborar.

4.1.3.2.  Descripcion del producto

A la pregunta de la encuesta, ¢Qué tipo de queso producen en la Planta?, el 100% de los

encuestados refirié que producen queso del tipo fresco.

Y, en referencia a la entrevista, ¢ Cuales son los productos que producen la planta y cuales
son sus caracteristicas 0 composicion exacta?, la responsable administrativa indicaba que se
trataba de un queso semi seco, compuesto por leche, sal y cuajo liquido y el gerente de la
planta refiri6 que se trata de queso fresco.

El equipo de HACCP debera hacer una descripcion completa de cada producto alimentario

(incluidos todos sus ingredientes, métodos de elaboracion, materiales de envasado, etc.)
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utilizado en la fabricacion, con el fin de poder identificar todos los posibles peligros

asociados a dicho producto. (Franco, 2011, p.14)

De manera que, la planta y sus trabajadores tienen en claro la composicion del producto
que elaboran, asi como su composicion, sin embargo, los términos del tipo de queso difieren
por la contextura del mismo segun los entrevistados, pero cada etapa tiene su estandar de

dosificacion y de proceso.

4.1.3.3.  Identificacion del uso esperado

En referencia a este aspecto, en entrevista aplicada, ¢ Todos los productos que elaboran
en la planta son para consumo humano?, tanto el gerente como el responsable
administrativo, indicaban que si todos son para consumo humano y que aparte de eso

exportan su producto hacia Honduras.

Carro & Gonzéalez (2010, p.6), definen que, en la identificacién del uso esperado, el
Equipo detallaréa el uso normal o previsto que el consumidor hara del producto y a qué grupo
de consumidores estara destinado. Debera tener muy en cuenta esta consideracion cuando se

trate de alimentos para instituciones (hospitales, escuelas, etc.)

De modo que, la planta tiene bien definido el proposito de su producto, el cual es para
consumo humano y de exportacion, cabe destacar que, aunque ellos no comercializan

localmente su producto, tienen previsto el destino final de su producto.

4.1.3.4. Elaboracion de un diagrama de flujo

A la pregunta realizada en la entrevista, ¢Coémo es el proceso de produccién de queso en

la Planta Lactea Modelo?, en sintesis, ambos entrevistados concordaron en que,
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primeramente, se recepciona la leche en las pilas de recepcion, en donde se aplican pruebas
para deteccion de acidez y densidad, posteriormente pasa al colado de la leche, luego
mediante una tuberia pasa a las pilas de procesamiento en donde comienza el proceso de
agitacion y coagulacién, posteriormente sigue el picado de la borona, adicion de insumaos, el
desuerado, luego pasa a los zinchos o prensas, en donde el queso pasa toda la noche y al dia
siguiente se retira de ahi para hacer un corte de las esquinas del molde dejarlo reposar y

pasarlo al cuarto frio por un periodo de 80 dias para su posterior carga para exportarse.

El propdsito del diagrama de flujo es proporcionar una descripcion simple y clara de todas
las operaciones involucradas en el proceso del producto en cuestion. Abarca todas las etapas
del proceso, asi como los factores que puedan afectar la estabilidad y sanidad del alimento.

(Carro & Gonzalez, 2010, p.6)

Mediante la descripcion clara que se obtuvo del procesamiento en la entrevista se pudo
disefiar un flujograma del proceso productivo del queso de la Planta L&ctea Modelo, ya que
esta no contaba con ello, a fin de hacer un proceso continuo y preciso con un orden légico y

secuencial.

4.1.3.5. Enumeracion de todos los posibles peligros relacionados con cada
fase, ejecucion de un analisis de peligros y estudio de las medidas para

controlar los peligros identificados

Al respecto de esta pregunta realizada en la entrevista al Gerente y responsable
administrativo, ¢Cuales cree usted que podrian ser los mayores peligros a los que podrian
estar expuestos los productos que se elaboran en la planta?, la responsable administrativa
indicaba que no existe riesgo alguno para el producto ya que se hacen de 6-7 muestreos

seguidos para corroborar que el producto esta listo para almacenarse en el cuarto frio, y el
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gerente de la planta referia también que, el proceso no presenta un peligro durante la

elaboracioén.

Tras enumerar todos los peligros (bioldgicos, quimicos o fisicos) que se podrian presentar
en cada fase —desde la produccion primaria, pasando por la elaboracion, fabricacion y
distribucion, hasta llegar al punto de consumo—, el equipo de HACCP debe evaluar la
importancia o riesgo potencial de cada peligro, considerando la probabilidad de que ocurra'y

su gravedad. (Franco 2011, p.20)

Aun bajo la respuesta de los entrevistados, es posible afirmar que el proceso productivo
en la planta puede presentar peligros hacia el producto, por razones de manipulacion o de
espacios fisicos en el que se encuentra la materia prima y su proceso de elaboracion, es decir

puede darse la presencia de peligros del tipo fisicos y microbiologicos.

4.1.3.6. Determinacion de los puntos criticos de control

A lainterrogante de la entrevista realizada, ¢ En qué fases del proceso productivo del queso
cree gue se necesite mas control o cuidado y por qué?, el gerente de la planta, referia que, la
etapa en la que él considera que se necesita de mas control es en la de almacén en cuarto frio
ya que se debe estar en constante control de la temperatura ya que si esta desciende podria
congelar el queso produciendo una pérdida de producto y si aumenta podria generar un
crecimiento de microorganismos que dafarian el queso, y la responsable de administracion,
indico que, ella consideraba que eran en todas las fases, ya que también se debe de controlar
y supervisar el uso del equipo de proteccion personal por los trabajadores en la planta para

que asi no provogue ninguna contaminacion al producto.
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Franco (2011, p.27), expone que, las directrices del Codex definen un PCC como una
«fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar un

peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable».

Imagen 9. Area de reposo del queso posterior al prensado.

Fuente: Propia.

S =

Imagen 10. Corte de esquinas del queso.

Fuente: Propia.
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De manera que, aunque los responsables administrativos Unicamente consideren la parte
de almaceén en cuarto frio y las medidas de higiene del personal como etapas necesarias de
control, mediante la observacion, llenado de formatos y matrices, se establecio que existian
otros puntos criticos de control como: la etapa de agitacién ya que el personal no utilizaba
todo el equipo de higiene normado por las BPM, el proceso de coagulacién por la cantidad
de cuajo que se le debe adicionar a la leche, el corte de las esquinas del queso ya que el
personal lo hace sin proteccién, tal como se observa en la imagen 10 el proceso de reposo
como se observa en la imagen 9, por la que pasa el queso después de prensado, ya que el area
donde se coloca es muy abierta y el personal pasa muy seguido sin proteccion, el empaque
igualmente por la ausencia de equipo de higiene completo por parte del personal y el almacén

en cuarto frio por las variaciones de temperatura que se puedan dar.

4.1.3.7. Establecimiento de limites criticos para cada PCC

En la entrevista realizada al personal administrativo de la planta, se preguntd, ¢ Cuéles son
los parametros estandares para cada fase del proceso productivo del queso?, a lo cual,
ambos trabajadores, tanto el gerente como la responsable administrativa respondieron que,
en la prueba de densidad la leche debe estar entre 26-27 para ser aceptada por la planta, el
filtrado debe ser realizado con el colador de tela y previamente realizadas las pruebas a la
leche, el cuajo debe ser cuajo liquido en razén de 300 cc por cada 6000 litros de leche, que
el proceso de agitacion sea de 2-3 minutos, que con el proceso de coagulacion se dé un
espacio de tiempo de 40-60 minutos después de afiadido el cuajo liquido, el rayado de la
cuajada debe durar de 10-15 minutos y con un segundo proceso de agitacion que dure entre
15-25 minutos, el desuerado debe de visualizarse completamente el desprendimiento total

del suero y de la cuajada, el salado debe ser en razén de 500 libras de sal por cada 6000 litros
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de leche, el prensado debe ser en los moldes de acero inoxidable con un tiempo de 24 horas,
el proceso de reposo posterior al prensado debe ser por 2 horas solamente, el empaque debe
ser sin dejar espacios o burbujas y con plastico de grado alimenticio y el almacén en frio debe

ser por un tiempo de 80 dias y una temperatura de 4-6°C.

Franco (2011, p.28), menciona que, en cada punto critico de control (PCC) se establecen
y especifican limites criticos. Los limites criticos se definen como “los criterios que permiten
distinguir entre lo aceptable y lo inaceptable”. Un limite critico representa la linea divisoria

que se utiliza para juzgar si una operacion esta originando productos inocuos.

A manera de analisis, se puede inferir que, entre lo expuesto por los entrevistados, lo
referido por el autor y lo observado en la planta, existen algunos parametros que deben ser
considerados para poder obtener inocuidad en el producto, como por ejemplo pruebas de
calidad durante el proceso, utilizacion o aseguramiento de la utilizacion de los equipos de
higiene por parte de los trabajadores, asi como también la adecuacion del espacio fisico para
el tipo de proceso agroindustrial que se realiza en la planta y uniformar la temperatura del

cuarto frio.

4,1.3.8. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

Ante dicha pregunta realizada en la entrevista, ¢De qué manera se controlan el
cumplimiento de estos parametros dentro del area de produccion de la planta?, el gerente
de la planta, respondid que, cada trabajador se encuentra debidamente capacitado para el
procesamiento de queso Y la responsable administrativa refirio que por cada fase del proceso

existe una persona encargada para supervisar el cumplimiento de dichos parametros.
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Carro & Gonzélez (2010, p.9), explica que, consiste en establecer un sistema de monitoreo
sobre los Puntos Criticos de Control mediante ensayos u observaciones programados. Es una

secuencia sistematica para establecer si aquellos se encuentran bajo control.

De modo que, la planta cumple con el estandar de capacitaciones al persona en materia de
Buenas Préacticas de Manufactura, sin embargo, se debe dar continuidad a las capacitaciones
en el contexto de inocuidad e higiene alimenticia, ya que son aspectos que no se observan en
un cien por ciento dentro del proceso productivo y ademas, en contraste con la encuesta
realizada los trabajadores no estaban dentro de un equipo de calidad por lo que deberian

distribuir ese personal encargado de supervisar como un equipo de supervision de calidad.

4.1.3.9, Establecimiento de acciones correctoras

A la pregunta de la entrevista, ¢De qué forma corrigen los errores que se presentan
durante el proceso de produccién del queso?, ambos entrevistados respondieron que nunca

se les ha presentado ningun tipo de error durante el proceso de produccion.

Franco (2011, p.33), menciona que el Sistema de Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos
de Control (HACCP) y Directrices para su Aplicacion del Codex define la medida correctora
como la «accion que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC

indican pérdida en el control del proceso».

Al no presentarse en la plantan segun los trabajadores administrativos ningudn tipo de error
o falla durante el proceso productivo, no poseen un sistema de mejora o procedimientos de
como corregir esa falla o error, por lo que la planta no esta previendo la posibilidad de que
pueda surgir dicha situacion y ante el tipo de actividad que realizan deberian tener una fuente

de informacion de acciones correctoras.
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4.1.3.10. Establecimiento de procedimientos de verificacion

En referencia a los procedimientos de verificacion en la entrevista realizad ase pregunto,
¢Existen algun tipo de visitas o auditorias en la planta? ¢Podria especificar algunas?, a lo
que ambos entrevistados respondieron que si, que recibian visitas semanales por parte del

IPSA e inspecciones anuales por parte del MINSA.

Franco (2011, p.37), refiere que, las directrices del Codex definen la verificacion como la
aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, ademéas de la

vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de HACCP.

De manera que, con respecto a las visitas e inspecciones la planta se encuentra
debidamente verificada, sin embargo, debe de aplicar otro tipo de procedimientos de
verificacion como evaluaciones o pruebas de calidad en el proceso que sustenten otra

aplicacion de métodos que aseguren la inocuidad del producto que producen.

4.1.3.11. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

A la interrogante de la entrevista, ¢ Cudles son los registros que se utilizan en el area de
produccién de la planta? ¢ Podria detallar sus funciones?, ambos entrevistaron concordaron
con las respuestas en que los registros que se llevan en la planta lactea Modelo son los
siguientes: Registro de control de prueba de antibiotico en leche, registro de verificacion de
instrumento; para determinar que todo el material que se utiliza esta en buen estado, registro
de pruebas de calidad en laboratorio, registro de orden de produccion diaria; el cual refleja la
cantidad de cuajo y sal utilizada por cada tina de leche a producir, registro de control de
limpieza pre y post-operacional, registro de control de limpieza de bodegas, registro de

control de concentracion de cloro en pediluvio; el cual refleja la cantidad adecuada que es
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200 ppm de cloro y el encargado que lo corrobora, registro de control de limpieza en la pila
de abastecimiento de agua, registro de personal enfermo, registro de control de higiene del
personal, registro de control de limpieza de sanitarios, registro de limpieza de pila recolectora
de suero, registro de control de trampa de roedores, registro de control de fumigacion, registro
de control de temperatura en cuarto frio, registro de control de reparacion y mantenimiento
de equipos, registro de control de limpieza de vestidores, registro de control de cloro en agua
de abastecimiento; este representa la concentracién de cloro en el agua de uso, el cual debe

de ser de 1.5 ppm de cloro, registro de capacitaciones.

Carro & Gonzélez (2010, p.12) indica que la documentacion y registros consiste en
establecer un sistema documental de registros y archivo apropiado que se originan en la

implantacion del sistema HACCP.

La planta lactea Modelo, cumple con este acépite de manera idonea, ya que cuenta con
todos los registros necesarios para que la planta revise y verifique adecuadamente cada
aspecto que el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA), relacionado con las Buenas
Practicas de Manufactura establecen, sin embargo, existe un registro que no se llena que es
el de entrega y uso de equipos de higiene de los trabajadores de la planta, asi como también

no llevan un registro de rendimiento de produccion.
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4.1.4. Propuesta de mejora: Matrices de registro de directrices de aplicacion del sistema HACCP

Tabla 1. Formacion de un equipo HACCP

CARGO AREA DE RESPONSABILIDAD
Convocar reuniones semanales con los responsables
de areas para controlar, planificar y mejorar algunos
Gerente

aspectos de produccion.
Supervisar y verificar el plan, el cumplimiento y el

funcionamiento del sistema HACCP en la planta.

Responsable administrativa

Realizar planes de supervision y de control de las
areas detectadas como puntos criticos.

Supervision del uso de guantes, gorro, mascarilla,
delantal y lavado de manos continuo para cada uno de
los implicados con el producto.

Gestionar planes y temas de capacitacién para todos
los empleados de la planta lactea, y llevar registro de

la asistencia de las formaciones.

Encargado del area de Recepcion

de la leche

Realizar registros diarios de las rutas entrantes y los

agentes extrafos encontrados por ruta.
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Llevar un control de los resultados obtenidos en las
pruebas realizadas en la leche entrante.

Enviar informes diarios a responsable administrativa.

Responsable de produccion de

queso

Informar a todo el personal a cargo sobre los temas
abordados en las reuniones diarias y los planes a
sequir.

Fomentar al personal que esta bajo su cargo al uso
continuo de equipos de inocuidad como guantes,
mascarilla, delantal y gorro.

Identificar puntos criticos de control en las fases que
se encuentran bajo su supervision.

Enviar informes de los puntos criticos encontrados.
Reflejar y corregir las desviaciones de los limites de
control aplicados.

Fuente: Propia
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Tabla 2. Descripcién del producto

DETALLE

DESCRIPCION

Nombre

Productos Lacteos Modelo.

Ingredientes y composicién

Materia prima: Leche entera cruda.

Insumos: Sal, Cuajo liquido.

Duracion: 45 dias después de salir de cuarto frio o algun tipo de
refrigeracion.

Posibilidades que favorezca el

crecimiento microbiano

En ausencia de refrigeracion puede darse crecimiento
microbiano.

Breves detalles del proceso y

tecnologia aplicada en la produccion

Las fases por las que pasa el queso fresco en la planta lactea son
las siguientes: recepcion de la leche; aqui se aplican pruebas de
alcohol, inhibidores y de densidad, filtrado de la leche con manta,
adicion de cuajo liquido de la marca Marshall, agitacion con palas
de grado alimenticio y en tinas de acero inoxidable, coagulacién
con duracion de 60 minutos méximo, rayado que consiste en
extraer la proteina de la leche, es decir la cuajada, desuerado,
salado Unicamente con sal Bessy, prensado con prensas de acero
inoxidable por 24 horas, reposo por 2 horas y almacenamiento en
cuarto frio por 80 dias a 4-6°C.

Envase

Pléstico de grado alimenticio.
Presentacion de 42 libras.

Identificacion del uso esperado

Consumo humano.

Fuente: Propia
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Elaboracion de un diagrama de flujo

JHIHTT

Fuente: Elaboracién propia
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Confirmacion in situ del diagrama del flujo y del plano esquematico de la planta

En este paso debe de verificar que cada una de las etapas plasmadas en el diagrama de
flujo se encuentra definidas en la planta lactea, por proceso esta etapa debe ser supervisada
por un personal calificado que cuente con conocimientos tedricos-practicos tanto del proceso

que se lleva a cabo como del sistema de analisis y untos Criticos de Control.

La verificacion in situ del diagrama se llevd a cabo mediante visita realizada en planta

lactea Modelo el dia 09 de septiembre del afio 2019.
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Tabla 3. Enumeracién de todos los posibles peligros relacionados con cada fase, ejecucion de un analisis de peligros y estudio de

las medidas para controlar los peligros identificados

ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE CONTROL

SE

PR

SIG

Recepcion de la leche

Contaminacién bioldgica por
presencia de Staphylococcus
aureus, debido a mastitis en las
vacas.

Realizar Test de California para
deteccion previa de mastitis de la
leche que llegue a la planta lactea.

Contaminacién bioldgica por
transporte de la leche a la planta

Realizar contratos con cada productor
estipulando especificaciones del tipo
de material de envases, manejo y
limpieza de los mismos, y de la
manera en como debe transportarse.

Filtrado de la leche

Contaminacion biologica por E.
coli, debido al contacto sin
proteccion, del personal con la
materia prima.

Control y supervision constante del
uso de mascarilla, guantes, gorro y
delantal por parte del personal.

Contaminacion  fisica  por
agentes extrafios como
particulas de polvo o residuos
milimétricos que traspasen la
manta de filtrado.

Realizar doble colado antes de llegar
la leche a las pilas receptoras para
iniciar el subsiguiente proceso.

Adicion de Insumos a
la Leche

Riesgo quimico por exceso 0
falta de cuajo liquido en la leche
a procesar.

Revision de la formulacion vy
dosificacion del cuajo en base a la
cantidad de leche a procesar ayudado
de las especificaciones técnicas del
cuajo.

Riesgo fisico por el tipo de piso
utilizado en la planta.

Cambio del tipo de piso a uno de
materiales epdxicos convencionales.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE CONTROL

SE

PR

SIG

Agitacién

Contaminacién biolégica por E.
coli, debido al contacto sin
proteccion, del personal con la
materia prima.

Control continuo del uso de equipo de
higiene por parte de los trabajadores
en la planta.

MG

Coagulacién

Contaminacién  fisica  por
agentes extrafios como
cabellos, ufias, secreciones,
prendas u otros por parte de la
manipulacion de los
trabajadores.

Supervision al personal antes de
entrar al area de produccion y durante
el procesamiento.

Aplicar registros de utilizacién de
equipos de higiene para cada uno de
los trabajadores y evaluar
semanalmente conforme a dichos
registros.

MO

Rayado

Contaminacién quimica por un
mal proceso de lavado de la pala
de grado alimenticio que se
utiliza en el proceso.

Ejecutar supervisiones durante el
proceso de limpieza de los utensilios
y antes de utilizarlos en el proceso, asi
como también realizar una revision de
la dosificacion del agente de limpieza
gue se esta utilizando.

MO

Desuerado

Contaminacion ~ fisica  por
agentes extrafios como
cabellos, ufias, secreciones,
prendas u otros por parte de la
manipulacion de los
trabajadores.

Supervision al personal antes de
entrar al area de produccion y durante
el procesamiento.

MO

Salado

Riesgo quimico por exceso de
dosificacion de sal aplicada en
el producto.

Revisar orden de produccion vy
realizar los célculos y proporciones
detalladas para cada lote de
produccion.

MO
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existir en el cuarto frio.

enfriamiento del producto terminado
0 su exportacion.

ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL SE PR SIG
Aplicar check list con una frecuencia
Contaminacién biologica por S. | horaria (cada hora) sobre uso de
aureus 'y E. coli, por| equipos de higiene como mascarilla,
Prensado manipulacion lnadecuad_a por | guantes, _gorr.o, delantal durante A A MG
parte del personal relacionado | procesamiento; para todos los
con el procesamiento del | trabajadores que se encuentren
producto. intimamente relacionados con el
producto.
Desarrollo de capacitaciones
Contaminacion bioldgica por | quincenales acerca de Buenas
manipulacion inadecuada por | Practicas de Manufactura y su A M G
parte del personal. adecuado uso de equipos de higiene
durante el envasado y el resto de fases
Empacado Mejorar las instalaciones fisicas del
. .- area de reposo y colocar lavamanos
Contaminacion  fisica  por .
~ en esta y todas las areas de proceso,
agentes extrafios como polvo, | [ . . ;
. . asi como también aplicar A A MG
cristales u otros por el area de . |
supervisiones para los trabajadores
reposo antes de ser empacado. .
con respecto al uso d equipos de
higiene.
Controlar y registrar cada 3 horas la A M G
L L temperatura en el cuarto frio.
Contaminacién bioldgica por Aolicar ol or ] eurizacion
Almacenamiento en | bacterias psicrotroficas, debido Iap IIZihg pp(;?aesoevﬁtgfs ?:l;elczi?r(l:ilgntg
cuarto frio a las variaciones que puedan | . L
que p microbiologico durante el proceso de M M MO

Severidad SE + Probabilidad: PR+ Sigrificancia SIG * Baja B+ Media: M+ Alta & # Muy Graves: MG * Graves: G * Moderadas: Mo * Leves: L+ Muy Leves: ML

Fuente: Propia
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Tabla 4. Determinacion de los puntos criticos de control

Arbol de Decisiones

MEDIDAS DE .
ETAPA PELIGRO : SE| PR | SIG Documentacion
SO ROl N°1 | N°2 | N°3 | N°4 | PCC
Contaminacion Realizar Test de
bioldgica por | California para
presencia de detec_c_lon previa de A M G si si si NO | si Reg_lstro_de Test de
Staphylococcus mastitis de la leche California.
aureus, debido a|que llegue a la
mastitis en las vacas. | planta lactea.
Realizar contratos
Recepcion de la con cada productor
leche estipulando
Contaminacion especificaciones Registro de
bioldgica por | del tipo de materlfall M | B L si NO | si si NO sanitizacion del
transporte de la leche a | de envases, manejo utensilio en el que
la planta. y limpieza de los transporta la leche.
mismos, y de la
mamera en como
debe transportarse.
Contaminacion Control y
bioldgica por E. coli, | supervision Registro diario de
Filtrado de la leche debido _ql contacto sin [ constante del uso de A |m G sj si si NO | si uso de equipo de
proteccion, del | mascarilla, guantes, higiene del
personal con la materia | gorro y delantal por personal.
prima. parte del personal.
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MEDIDAS DE Arbol de Decisiones .
ETAPA PELIGRO CONTROL SE| PR | SIG N"LTN°2 TN°3 [ N°a [ PCC Documentacion
Contaminacion fisica | Realizar doble
por agentes extrafios | colado antes de Registro diario de
como particulas de | llegar la leche a las presencia de
Filtrado de laleche | polvo o  residuos | pilas receptoras |M | B L Si NO |Si Si NO agentes  extrafos
milimétricos que | para iniciar el por cada ruta
traspasen la manta de | subsiguiente entrante.
filtrado. proceso.
Revision de la
formulacion y :
Riesgo quimico por dosificaci()n del (?izgr;ilztm de Ordgr;
exceso o falta de cuajo cuajo en base a la : : ‘ ‘ produccion
o cantidad de lechea|A | M G Sl Sl S NO | SI .
liquido en la leche a Registro de
procesar ayudado dosificacié
Adicion de insumos procesar. de las Iot5|0||ca0|o(:|1 _por
a la leche especificaciones ote de produccion.
técnicas del cuajo.
Riesgo fisico por el C_amblo del tipo ge lari del
tipo de piso utilizado [ P10 @ Uno Gep, fpg L Si |[NO |[sSi |si [NO Formulario €
en la planta. materlalgs epoxicos RTCA.
convencionales.
Contaminacion Control  continuo
bioldgica por E. coli, del : :
s debido al contacto sin | oo U0 de equipo . . p . Reg_l_stro_, . qe
Agitacion proteccion del de higiene porparte (A | A MG Sl Sl Sl NO |SI sanitizacion diaria
personal C(;n la materia de los trabajadores del personal.
prima. en la planta.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE
CONTROL

SE

PR

SIG

Arbol de Decisiones

N°1

N°2

N°3

N°4

PCC

Documentacion

Coagulacién

Contaminacion fisica
por agentes extrafios
como cabellos, ufas,
secreciones, prendas u
otros por parte de la
manipulacion de los
trabajadores.

Supervision al
personal antes de
entrar al &rea de
produccion y
durante el
procesamiento.

Aplicar registros de
utilizacién de
equipos de higiene
para cada uno de los
trabajadores y
evaluar
semanalmente
conforme a dichos
registros.

MO

NO

NO

Registro de
sanitizacion diaria
del personal.

Registro diario de
uso de equipo de
higiene del
personal.

Rayado

Contaminacion
quimica por un mal
proceso de lavado de la
pala de grado
alimenticio que se
utiliza en el proceso.

Ejecutar
supervisiones
durante el proceso
de limpieza de los
utensilios y antes de
utilizarlos en el
proceso, asi como
también  realizar
una revision de la
dosificacion del
agente de limpieza
que se esta
utilizando.

MO

NO

NO

Registro de
limpieza de
magquinarias y
utensilios.
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MEDIDAS DE Arbol de Decisiones .
ETAPA PELIGRO CONTROL SE| PR | SIG N"LTN°2 TN°3 [ N°a [ PCC Documentacion
Contaminacion fisica | Supervision al
8T ance | e, e ] oo dno e
Desuerado . ' ’ i M | M MO SI NO | SI Si NO uso de equipo de
secreciones, prendas u | produccion y higi
igiene del personal
otros por parte de los | durante el
trabajadores. procesamiento.
Revisar orden de Registro de orden
Riesgo quimico por | produccién y diaria de
Salado gxceso de (_josificacién realizar los célpulos M | M MO si NO | si si NO prod_uccic’)n
e sal aplicada en el |y proporciones Registro de
producto. detalladas para cada dosificacion  por
lote de produccion. lote de produccion.
Aplicar check list
con una frecuencia
horaria (cada hora)
Contaminacién sobre  uso  de
bioldgica por S. aureus | equipos de higiene
y _E. _(;oll, por | como  mascarilla, Registro diario de
manipulacion guantes, gorro, ) ) ) ) uso de equino de
Prensado inadecuada por parte | delantal durante |A | A MG SI SI SI NO |SI hiai quip del
del personal | procesamiento; 'glene €
relacionado con el | para todos los personal.
procesamiento del | trabajadores que se
producto. encuentren
intimamente
relacionados con el
producto.
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MEDIDAS DE Arbol de Decisiones >
ETAPA PELIGRO SE| PR | SIG Documentacion
CONTROL N°1 | N°2 | N°3 | N°4 | PCC
Desarrollo de
capacitaciones
Contaminacién quincenales acerca
bioldgica por | de Buenas Préacticas ) ) ) ) Rediistro de
manipulacién de Manufactura y|A | M G SI SI SI NO |SI gIstro
. capacitaciones.
inadecuada por parte | su adecuado uso de
del personal. equipos de higiene
durante el envasado
y el resto de fases.
Mejorar las
Empacado instalaciones fisicas
del area de reposo y
Contaminacion fisica | colocar lavamanos
por agentes extrafios | en esta y todas las Registro diario de
como polvo, cr[stalesu areas de proceso, | o | o MG si si si NO | si uso de equipo de
otros por el area de | asi como también higiene del
reposo antes de ser | aplicar personal.
empacado. supervisiones para
los trabajadores con
respecto al uso d
equipos de higiene.
Contaminacion
- i Controlar y
bioldgica por bacterias . q : q I
Almacenamiento en | psicrotroficas, debido registrar - cada 3 : c ‘ Registro de contro
. ) horas lal]A | M G Sl NO | SI Si NO de temperatura
cuarto frio a las variaciones que -
- temperatura en el diaria.
puedan existir en el .
. cuarto frio.
cuarto frio.
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MEDIDAS DE Arbol de Decisiones >
ETAPA PELIGRO SE| PR | SIG Documentacion
CONTROL N°1 | N°2 | N°3 | N°4 | PCC
Aplicar el proceso
. de pasteurizacion a
Contaminacion .
N . la leche para evitar
bioldgica por bacterias - .
Almacenamiento en | psicrotréficas, debido crecimiento : ‘ : ‘ Registro de
’ microbioldgico M | M MO SI Sl SI NO |SI temperatura en el

cuarto frio

a las variaciones que
puedan existir en el
cuarto frio.

durante el proceso
de enfriamiento del
producto terminado
0 SuU exportacion.

pasteurizador.
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Tabla 5. Establecimiento de limites criticos para cada PCC

ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE CONTROL

LIMITE DE CONTROL

Recepcion de la

Contaminacion bioldgica por
presencia de Staphylococcus

Realizar Test de California para deteccion
previa de mastitis de la leche que llegue a la

Los niveles de infeccion mamaria se
clasifican en 4 niveles segun la gravedad
de la infeccion. Los pocillos se inclinan
para poder apreciar mejor la viscosidad
de la reaccion.

e No hay precipitado y por lo tanto no
hay infeccion

e Ligera precipitacion que desaparece
al agitar.

leche aureus, debido a mastitis en lanta lact _ L
las vacas. planta factea. e Ligera precipitacién con algunos
filamentos grumosos, no forma gel.

e Formacién de gel rapida, apariencia
de clara de huevo.

e La formacidn del gel es rapidisima y
su apariencia es como de huevo frito,
ya que aparece una protuberancia en
el centro de la masa que no pierde su
forma a pesar de la agitacion.

Contaminacion bioldgica por _— - .
. . . gica Por o piro) y supervision constante del uso de | Cumplimiento del uso continuo de
Filtrado de la| E. coli, debido al contacto sin . .
- mascarilla, guantes, gorro y delantal por parte | mascarilla, guantes, delantal y gorro en
leche proteccion, del personal con la
S del personal. buen estado.
materia prima.

. : I Revision de la formulacion y dosificacion del | ,~_ .. . :
Adicion de | Riesgo quimico por exceso 0 . . Y Afadir porciones de 300 cc de cuajo
. T cuajo en base a la cantidad de leche a procesar | .. X
insumos a la| falta de cuajo liquido en la e o liquido por cada 6000 litros de leche a

ayudado de las especificaciones técnicas del o
leche leche a procesar. procesar, a una temperatura de 32-35°C.

cuajo.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE CONTROL

LIMITE DE CONTROL

Agitacion

Contaminacién bioldgica por
E. coli, debido al contacto sin
proteccion, del personal con la
materia prima.

Control continuo del uso de equipo de higiene
por parte de los trabajadores en la planta.

Cumplimiento del
mascarilla, guantes, delantal y gorro en
buen estado.

uso continuo de

Prensado

Contaminacion bioldgica por
S. aureus y E. coli, por
manipulacion inadecuada por
parte del personal relacionado
con el procesamiento del
producto.

Aplicar check list con una frecuencia horaria
(cada hora) sobre uso de equipos de higiene
como mascarilla, guantes, gorro, delantal
durante procesamiento; para todos los
trabajadores que se encuentren intimamente
relacionados con el producto.

Cumplimiento del
mascarilla, guantes, delantal y gorro en
buen estado.

uso continuo de

Empacado

Contaminacién bioldgica por
manipulacion inadecuada por
parte del personal.

Desarrollo de capacitaciones quincenales
acerca de Buenas Précticas de Manufactura y
su adecuado uso de equipos de higiene durante
el envasado y el resto de fases del producto.

Cumplimiento del uso continuo de
mascarilla, guantes, delantal y gorro
en buen estado.

Los programas de capacitacion,
deberan ser ejecutados, revisados y
actualizados periodicamente.

Contaminacion  fisica  por
agentes extrafios como polvo,
cristales u otros por el area de
reposo antes de ser empacado.

Mejorar las instalaciones fisicas del area de
reposo y colocar lavamanos en esta y todas las
areas de proceso, asi como también aplicar
supervisiones para los trabajadores con
respecto al uso de equipos de higiene.

Lavamanos: uno por cada quince
trabajadores o fraccion de quince.
Cumplimiento del uso continuo de
mascarilla, guantes, delantal y gorro
en buen estado.

Almacenamiento
en cuarto frio

Contaminacién bioldgica por
bacterias psicrotroficas,
debido a las variaciones que
puedan existir en el cuarto
frio.

Aplicar el proceso de pasteurizacion a la leche
para evitar crecimiento microbioldgico durante
el proceso de enfriamiento del producto
terminado o su exportacion.

Llevar la leche en el pasteurizador a
una temperatura de 73°C por 15
segundos y descenderla rapidamente
a 38°C.

El queso que entra al cuarto frioes en
moldes de 42 libras, este pasa bajo
una temperatura entre 4-6°C por un
periodo de tiempo de 80 dias.

Fuente: Propia
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Tabla 6. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

PROC. DE
ETAPA PELIGRO MCEC[))llIEI)'AR%EE LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO | RESPONSABLE
FRECUENCIA
Los niveles de infeccion mamaria
se clasifican en 4 niveles segun la
gravedad de la infeccién. Los
pocillos se inclinan para poder
apreciar mejor la viscosidad de la
reaccion.
e No hay precipitado y por lo
Contaminacion Realizar  Test  de tanto no hay infeccion.
Recencién de |a | Piologica por presencia | California para deteccion e Ligera  precipitacion  que | Registro de | Encargado  del
Iechep de Staphylococcus | previa de mastitis de la desaparece al agitar. - prueba de Test de | area de recepcion
aureus, debido alleche que llegue a la|® LIigera  precipitacion  con | California. de leche.

mastitis en las vacas.

planta lactea.

algunos filamentos grumosos,

no forma gel.
e Formacién de gel rapida,

apariencia de clara de huevo.
La formacion del gel es rapidisima
y su apariencia es como de huevo
frito, ya que aparece una
protuberancia en el centro de la
masa que no pierde su forma a
pesar de la agitacion.
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PROC. DE

ETAPA PELIGRO M(I:ECI)D[L?'AR%EE LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO | RESPONSABLE
FRECUENCIA
Contaminacion Control 'y supervision Check list de uso
. bioldgica por E. coli, | constante del uso de | Cumplimiento del uso continuo de | continuo de
Filtrado de la . . . : . - Responsable
debido al contacto sin | mascarilla, guantes, gorro | mascarilla, guantes, delantal y | equipo de higiene L
leche i administrativo.
proteccion, del personal | y delantal por parte del | gorro en buen estado. por parte del
con la materia prima. personal. personal.
Revision de la
Riesgo  quimico por formulacién y | Aiadir porciones de 300 cc de
Adicion de | exceso o falta de cuajo dosificacion del cuajo en | cuajo liquido por cada 6000 litros | Registro de orden Encargado de

insumos a la leche

liquido en la leche a
procesar.

base a la cantidad de leche
a procesar ayudado de las
especificaciones técnicas
del cuajo.

de leche a procesar
temperatura de 32-35°C.

a una

de produccion
diaria y por lote.

produccion.

Contaminacion

Control continuo del uso

Check list de uso

biologica por E. coli, . . Cumplimiento del uso continuo de | continuo de
o . .’ | de equipo de higiene por . . I Responsable
Agitacién debido al contacto sin . mascarilla, guantes, delantal y | equipo de higiene L
L parte de los trabajadores administrativo.
proteccion, del personal gorro en buen estado. por parte del
T en la planta.
con la materia prima. personal.
Aplicar check list con una
Contaminacién frecuencia horaria (cada
bioldgica por S. aureus | hora) sobre uso de
y E. coli, por|equipos de higiene como Check list de uso
manipulacion mascarilla, guantes, | Cumplimiento del uso continuo de | continuo de Responsable
Prensado inadecuada por parte | gorro, delantal durante [ mascarilla, guantes, delantal y | equipo de higiene admpinistrativo
del personal | procesamiento; para | gorro en buen estado. por parte del '
relacionado con el | todos los trabajadores que personal.
procesamiento del | se encuentren
producto. intimamente relacionados

con el producto.
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PROC. DE

ETAPA PELIGRO M(I:ECI)DILQ_AR%EE LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO | RESPONSABLE
FRECUENCIA
capacitciones |+ Cumplimiento del uso * SR T UE
Contaminacion quincenales acerca de continuo.  de ~ mascailla, de equipo de
bioldgica por | Buenas Précticas de guantes, delantal y gorro en higiene  por
. . buen estado. Responsable
manipulacion Manufactura y suj ., L d parte del administrativo
inadecuada por parte | adecuado uso de equipos 05~ programas. € personal. '
del personal. de higiene durante el capacitacion, de_beran Serf, Registro  de
envasado y el resto de ejecutgdos, r_e,w_sados y plan de
fases del producto. actualizados periodicamente. capacitaciones
Empacado Mejorar las instalaciones
fisicas del area de reposo _ e Formato de
Contaminaciéon fisica | y colocar lavamanos en * Lavamanos: uno por cada RTCA.

por agentes extrafios
como polvo, cristales u
otros por el area de
reposo antes de ser

esta y todas las areas de

proceso, asi  como .
también aplicar
supervisiones para los

quince trabajadores o fraccion
de quince.
Cumplimiento
continuo  de

del uso
mascarilla,
guantes, delantal y gorro en

e Check list de
uso continuo
de equipo de
higiene  por

e |nspector
MINSA.

e Responsable
administrativo

empacado. trabajadores con respecto parte del
al uso d equipos de buen estado. personal.
higiene.
Almacenamiento ) e Llevarlaleche en el pasteurizador
en cuarto frio Contaminacion Aplicar el proceso de a una temperatura de 73°C por 15
biologica por bacterias | PasSteurizacion a la leche | sequndos vy -~ descenderla .
para evitar crecimiento rapidamente a 38°C. Registro de

psicrotroficas, debido a
las variaciones que
puedan existir en el
cuarto frio.

microbioldgico durante el | o
proceso de enfriamiento
del producto terminado o
su exportacion.

El queso que entra al cuarto frio
es en moldes de 42 libras, este
pasa bajo una temperatura entre 4-
6°C por un periodo de tiempo de
80 dias.

temperatura en el
pasteurizador.

Responsable  de
produccion.

Fuente: Propia

128




Tabla 7. Establecimiento de acciones correctoras

PROC. DE
ETAPA PELIGRO SIS DI brS DI LIMITE DE CONTROL | SEGUIMIENTO | RESPONSABLE HECIORIES
CONTROL CORRECTIVAS
FRECUENCIA
Los niveles de infeccion
mamaria se clasifican en 4
niveles segun la gravedad de
la infeccion. Los pocillos se
inclinan para poder apreciar
mejor la viscosidad de la
reaccion.
e No hay precipitado y por
Contaminacion | Realizar Test de lo tanto no hay infeccién
biologica  por | California para e |igera precipitacién que . Rechazo de la leche
- presencia  de | deteccion previa desaparece al agitar Registro de | Encargado  del : -
Recepcion de la . p gitar. - | por incumplimiento
Staphylococcus | de mastitisde la | o | j initacio prueba de Test de | area de recepcion .
leche ; Igera precipitacion con S de parametros de
aureus, debido | leche que llegue California. de leche.

a mastitis en las
vacas.

a la
lactea.

planta

algunos filamentos
grumosos, no forma gel.
e Formacién de gel rapida,
apariencia de clara de
huevo.
La formacién del gel es
rapidisimay su apariencia es
como de huevo frito, ya que
aparece una protuberancia
en el centro de la masa que
no pierde su forma a pesar
de la agitacion.

calidad.
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PROC. DE

ETAPA PELIGRO SISD[BrS D12 LIMITE DE CONTROL | SEGUIMIENTO | RESPONSABLE HNECION=S
CONTROL CORRECTIVAS
FRECUENCIA
e Primer llamado
de atencion:
Aviso verbal de
Control y parte del
Contaminacién | supervision
bioloai . responsable
iolégica por | constante  del __ Check list de uso R
. " Cumplimiento  del uso ; administrativo.
. E. coli, debido | uso de . , continuo de
Filtrado de la . . continuo de mascarilla, : - Responsable e Segundo llamado
al contacto sin | mascarilla, equipo de higiene . . -,
leche o guantes, delantal y gorro en administrativo. de atencion:
proteccion, del | guantes, gorro y buen estado por parte del M nd
personal con la | delantal por ' personal. emora_? um
materia prima. | parte del por escrito.
personal. e Tercer Ilam_ado
de atencion:
Despido
inmediato.
e T° demasiado
baja: Recalentar
Revision de la la mezcla y dejar
Riesqo formulacion vy reposar por lo
uimgico or dosificacion del | Afiadir porciones de 300 cc menos otras 6 -8
_ a P cuajo en base a | de cuajo liquido por cada . horas mas.
Adicion de fexceso o falta la cantidad de | 6000 litros de leche a Registro de orden Encargado de ° '
insumos  a  la | de cuajo leche a procesar | procesar a una temperatura de produccion rodugci()n - : emasiaco
leche liquido en la P P 0 P diaria y por lote. | P ' alta: Corregir la
Ieche a ayUdadO de IaS de 32'35 C temperatura y
procesar. e,Spe_CIfICZ:ICIoneS Vol\./er a, pO.ner e|
tecr}lcas dEI CuaJo ||qu|do y
CugJo. comenzar el
proceso desde el
principio.
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PROC. DE

ETAPA PELIGRO LUSIDLIDIASS BI= LIMITE DE CONTROL | SEGUIMIENTO | RESPONSABLE LSClion 2
CONTROL FRECUENCIA CORRECTIVAS
e Primer llamado
de atencion:
Aviso verbal de
Contaminacion | Control E:Srte bl del
biolégica por | continuo del uso I Check list de uso ponsable
: . : Cumplimiento  del uso . administrativo.
E. coli, debido | de equipo de continuo de mascarilla continuo de Responsable e Segundo llamado
Agitacion al contacto sin | higiene por parte ' | equipo de higiene . . 9 A
. guantes, delantal y gorro en administrativo. de atencion:
proteccion, del | de los buen estado por parte del Memorandum
persor_lal con la | trabajadores en ' personal. por escrito
materia prima. | la planta. e Tercer llamado
de atencion:
Despido
inmediato.
Aplicar  check e Primer llamado
Contaminacion | list con una de atencion:
bioldgica por S. | frecuencia Aviso verbal de
aureus y E.[horaria (cada parte del
coli, por | hora) sobre uso . responsable
manipulacion | de equipos de | Cumplimiento del uso gg‘net?ﬁug‘c’t de uzz administrativo.
Prensado inadecuada por | higiene QUrante continuo de mascarilla, equipo de higiene Responsabl_e e Segundo llamado
parte del | procesamiento; | guantes, delantal y gorro en e del administrativo. de atencion:
personal para todos los | buen estado. por pla ' Memorandum
relacionado trabajadores que personal. por escrito.
con el | se encuentren e Tercer llamado
procesamiento | intimamente de atencion:
del producto. | relacionados Despido
con el producto. inmediato.
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PROC. DE

ETAPA PELIGRO SISD[BrS D12 LIMITE DE CONTROL | SEGUIMIENTO | RESPONSABLE HNECION=S
CONTROL CORRECTIVAS
FRECUENCIA
Primer llamado
de atencion:
Desar_rollp de - . Aviso verbal de
capacitaciones | e Cumplimiento del uso|e Check list de arte del
Contaminacion quincenales continuo de mascarilla, uso continuo Ees onsable
biolbaica por | 2€"Ca de BPM guantes, delantal y gorro de equipo de adrginistrativo
manigulaciérr)l y su adecuado en buen estado. higiene  por Responsable Segundollamaldo
inadecuada por uso. de equipos j e Los programas (,je parte del administrativo. de atencion:
de higiene capacitacion,  deberan personal. ,
parte del q ) . . Memorandum
urante el ser ejecutados, revisados | ¢ Registro  de :
personal. . por escrito.
envasado vy el y actualizados plan de Tercer  llamado
resto de fases periddicamente. capacitaciones L
de atencion:
del producto. .
Despido
Empacado inmediato.
P Mejorar las Primer llamado
instalaciones de atencion:
Contaminacion fisicas del area Aviso verbal de
fisica or de reposo y|, Lavamanos: uno  oor | Formato de parte del
agentes P! | colocar cada uince.traba'adoaes RTCA. responsable
e>g<traﬁos como lavamanos en o fra(?cién de uirjlce e Check list de | e Inspector administrativo.
esta y todas las g ' uso continuo MINSA. Segundo llamado

polvo, cristales
u otros por el
area de reposo
antes de ser
empacado.

areas de
proceso, aplicar
supervisiones a
los trabajadores
con respecto al
uso de equipos
de higiene.

e Cumplimiento del uso

continuo de mascarilla,
guantes, delantal y gorro
en buen estado.

de equipo de
higiene  por
parte del
personal.

e Responsable
administrativo

de atencion:
Memorandum
por escrito.
Tercer llamado
de atencion:
Despido
inmediato.
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PROC. DE

ETAPA PELIGRO SISD[BrS D12 LIMITE DE CONTROL | SEGUIMIENTO | RESPONSABLE LSClion 2
CONTROL CORRECTIVAS
FRECUENCIA
Aplicar el | ¢ Llevar la leche en el
proceso de pasteurizador a una Reproceso  de
Contaminacion | pasteurizacion a temperatura de 73°C por pasteurizacion.
biolégica por | la leche para 15 segundos y Realizar
bacterias evitar descenderla. mantenimientos
. psicrotréficas, | crecimiento rapidamente a 38°C. Registro de preventivos
Q:Tjgisoafmr;gnto deb_idq a las | microbiologico |e EI queso que entra al temperatura en el ESSS:;%’;I(E de mensualmente y
variaciones que | durante el cuarto frio es en moldes | pasteurizador. ' revisar los
puedan existir | proceso de de 42 libras, este pasa controles de
en el cuarto | enfriamiento del bajo una temperatura temperatura  de
frio. producto entre 4-6°C por un los motores de

terminado o su
exportacion.

periodo de tiempo de 80
dias.

enfriamiento.

Fuente: Propia
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e Ficha de accidn correctiva y preventiva

PRODUCTOS LACTEOS
MODELO

FICHA DE ACCION
CORRECTIVAY
PREVENTIVA
REV.

Fecha:

Accioén correctiva:

Accibn preventiva:

___Seguimiento del
sistema

___Auditoria Interna

___Observacion

___Auditoria certificacion

ORIGEN:
__Incidencias
___Incumplimiento legal
___Otros
DESCRIPCION:
CAUSA/S:
ACCIONES A REALIZAR RESPONSABLE PLAZO
SEGUIMIENTO Ve B°
FECHA ESTADO DE LA ACCION
EFICACIA V° B° R. CALIDAD

FECHA:

Fuente: Franco (2011)
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Tabla 8. Establecimiento de procedimientos de verificacion

ACTIVIDADES DE VERIFICACION

DESCRIPCION

La validacion del plan de HACCP.

Para la validacion del plan HACCP en la
planta lactea Modelo, se requiere de:

Indagacion interna acerca del uso de
registros diarios 0 mensuales de algunos
aspectos que fueron considerados como
puntos criticos de control.

Informacion de fallas encontradas o de
planes de  capacitacion o de
mantenimientos.

Evaluacion del cumplimiento de las
medidas correctoras cuando un limite de
control se encuentra en desviacion.
Revision de los controles que lleva la
planta ante cada punto critico de control
identificado y si este ha ido mejorando
continuamente.

Es importante mencionar que, esta validacion
la debe ejecutar personal con experiencia en
Buenas Préacticas de Manufactura, y Sistema
de Andlisis de Puntos Criticos de Control.

Las auditorias del plan de HACCP.

SO 9001.

Reglamento Técnico Centroamericano
mediante el MINSA.

IPSA.

La calibracion del equipo.

Revision diaria del funcionamiento de:

e Tuberia entre recepcién de
materia prima y las pilas de
procesamiento.

e Nivel de presion que ejercen las
prensas.

e Adecuado estado de los utensilios

e Fechas de caducidad de los
iNSuUmMos.

e Funcionabilidad correcta del
cuarto frio.

Ejecutar  mantenimiento  preventivo
mensual para el cuarto frio.

Ejecutar mantenimiento preventivo para
las instalaciones fisicas cada 2 meses.
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La toma de muestras seleccionadas y su
analisis.

e NTON 03-022-99; para los analisis
microbioldgicos deberdan tomarse 5
muestras por lote y para los analisis
fisicos y quimicos debera tomarse el
nimero de muestras que indica la norma
antes mencionada, de acuerdo al numero
de unidades que componen el lote.

e Las muestras se podran tomar en la
fabrica o en los lugares de distribucién y
venta.

e Se deben realizar Pruebas sensoriales,
microbiologicas y determinacion del
contenido de grasa.

Frecuencia de verificacion

Con respecto al llenado de registros tanto de
temperatura como de uso de equipos de
higiene por parte del personal este se
realizara diariamente y con respecto al
mantenimiento serd& mensualmente para el
cuarto frio y cada dos meses para las
instalaciones y sus alrededores y para las
capacitaciones serdn mensualmente.

Fuente: Propia
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CAPITULO V

5.1. Conclusiones

Al desarrollar dicha investigacion, aplicar instrumentos, analizar los mismos y desarrollar

el Sistema de Analisis de Puntos Criticos de control, se llegd a las siguientes conclusiones:

e En funcidn de la teoria mostrada, se puede determinar que la planta lactea cumple
con 11 fases de 13 que establecen las referencias bibliograficas, excluyendo el
proceso de pasteurizacion y estandarizacion.

e Se aplico el sistema de analisis de puntos criticos de control en la planta lactea
Modelo, identificando fallas en la planta, como ausencia de flujograma, de equipo
técnico que garantice la calidad o de identificacion de puntos criticos de control y
medidas correctoras para estas fallas, sin embargo, el acapite de registros ya esta
siendo cumplido por la planta.

o Seaplicé el formato de BPM reglamentado por el RTCA, en donde obtuvo
un puntaje de 86 puntos, fallando en aspectos de instalaciones fisicas,
iluminacién, ventilacion, instalaciones sanitarias, instalaciones para
lavarse las manos, control de plagas y practicas higiénicas por parte del
personal, de igual manera que el HACCP, en el RTCA se encontrd
deficiencia con respecto al diagrama de flujo bajo el acapite de operaciones
de manufactura.

e Mediante la observacion y aplicacion de instrumentos y matrices del HACCP, se

identificaron puntos criticos de control en las fases de recepcion de la leche,
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filtrado de la leche, adicion de insumos a la leche, agitacion, prensado, empacado
y almacenamiento en cuarto frio, en su mayoria con riesgo y riesgo quimico.

Por medio de las matrices de las directrices del plan HACCP, se presenta una
propuesta de acciones correctivas en caso de que dichos puntos criticos se salgan

de control.
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5.2. Recomendaciones

Al area administrativa de la Planta Lactea Modelo se les recomienda:

e Tomar en cuenta lo identificado con respecto a los peligros y puntos criticos encontrados
en cada fase del proceso productivo, con el fin de aplicar el sistema de mejora continua
para poder corregir fallas que afectan la calidad de su producto final o0 generen riesgos a
la salud de los consumidores.

e Desarrollar cada una de las acciones correctivas, asi como también el uso de registros y
su modalidad de aplicacién en funcidon del tiempo, mejorar las instalaciones fisicas como
el cambio de piso, y cambio de producto para el pediluvio a Vanodine, todo con el fin de
obtener mayor higiene e inocuidad, y maximizar productividad.

e Aplicar el proceso de pasteurizacion en el proceso productivo del queso, a fin de inhibir
microorganismos patdgenos que puedan afectar la calidad del queso durante el proceso o
en almacenamiento en cuarto frio.

e Implementar el registro de rendimiento de capacidad productiva en la planta, asi como
también registros para cada fase del proceso que aseguren el cumplimiento de los
estandares establecidos por la planta.

e Capacitar continuamente a su personal mediante el equipo propuesto en el plan HACCP,
en temas como uso de equipos de higiene, Buenas Practicas de Manufactura, concientizar
en el uso continuo de este equipo Yy registrar la participacion y puesta en practica de estos
conocimientos.

e Continuar mejorando, aplicando y desarrollando el sistema HACCP para obtener
inocuidad, seguridad alimentaria y productos de calidad, y cumplir asi con los

requerimientos legales que se establecen nacional e internacionalmente.
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5.4. ANexos

54.1. Operacionalizacion de variables

54.1.1. Variable 1: Proceso productivo del queso

Definicion: El proceso del queso es la obtencion del producto madurado o fresco, en el que el valor de la relacion suero proteinas/caseina
no supera al de la leche, y que es obtenido por coagulacién (total o parcial) de la leche por medio de la accién del cuajo o de estos otros
agentes coagulantes adecuados, con un escurrido parcial del lacto suero. (Ramirez, 2012)

Tabla 9.Variable 1: Proceso productivo del queso

Variable Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
¢Puede presentar
peligro la
materia  prima
(leche) para la . Trabajadores
. a. Si p
salud, si en b. No Encuesta. del area de
alguna parte del ' produccion.
Procesamiento Tratamiento Rﬁj(;ebpacslon en IZ Eg?](;:z%na,) €
del queso. previo de la leche. P '
leche.
¢Qué  peligros
puede presentar Gerente y
la leche en caso .
Entrevista. responsable

de existir una
contaminacion
cruzada?

administrativo.




Variable Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
a. Acidez titulable
y alcohol
b. Densidad,
acidez titulable
y alcohol
c. Prueba de
,Qué  pruebas inhibidores,
2
. fisicas se e alcoholy .
Recepcion Y | aplican a Ia leche densidad Trabajadores
pruebas en la eg el broceso de d. Prueba de Encuesta. del area de
leche. rece cpic')n’> alcohol, produccion.
P ' reductasa,
acidez,
densidad, de
Procesamiento Tratamiento inhibidores, de
del queso. . grasa de
previo de la leche. i
antibidticos y
fosfatasa
alcalina
(;D?e(;lljiezg?laer:era a. Con colador Trabajadores
Colado. roceso de b. Contela Encuesta. del area de
pcolado’> c. Ambos produccion.
A qué
temperatura  se o .
da el proceso de ‘E‘)' ?gog pg: ig m:ﬂ Trabajadores
Pasteurizacion. pasteurizacion ' o P . Encuesta. del area de
la_leche c. 50°C por 5 min <
en la leche y d No aplica produccion.
cuanto tiempo ' P
dura?




Variable Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
. Adicién de | ¢Qué insumos se a. Cua_Jo, Calcio, Trabajadores
Tratamiento - cultivos )
. Insumos a la| le adicionanala . Encuesta. del area de
previo de la leche. b. Cuajo .
Leche. leche? c. Otro produccion.
,con ue o .
_ ?nsumo realigan a. Cuaj_o liquido Trabajadores
Coagulacion. el proceso de b. Pastilla para Encuesta. del area de
coagulacion? cuajar produccion.
¢ Posteriormente
?;alizgujgloéortesg a. Si Trabajadores
Rayado. rayado  de |l b. No Encuesta. del area de
. ' r ion.
Procesamiento cuajada? produceio
del queso. i i
La duracion del a. 5-10 min baiad
- o roceso de b. 10-20 min Tra ajadores
Transformacion | Agitacion. proceso _ ' . Encuesta. del area de
de leche en queso agitacion es de: c. 20-30 min produccion
' d. 1-3horas '
¢De qué manera a. Recipientes con Trabajadores
. orificio de salida .
Desuerado. realizan el . Encuesta. del area de
b. Pazcon .
desuerado? c. Entina produccion.
¢Qué tipo de
salado utilizan
ara el a. Sa!ado con sal Trabajadores
P . Unicamente .
Salado. procesamiento Encuesta. del area de
b. Salmuera -
del queso? c. Otro produccion.




Variable Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
¢Qué tipo de a. Prensa
maquina utilizan hidraulica Trabajadores
Prensado. para el proceso b. Cajondemadera| Encuesta. del area de
de prensado? c. Prensa semi produccion.
industrial
a. Plastico
¢Cual es el b. Empaque al .
empaque vacio Trabajadores
Procesamiento Transformacion Empacado. utilizado para el c. Plastico de Encuesta. del area_gle
del queso. de leche en queso roducto final? grado produccion.
g ' P ' alimenticio
d. Otro
¢A qué a. -10°C
. temperatura se b. 4°C Trabajadores
Almacenamiento o ,
. almacena el c. 6°C Encuesta. del area de
en cuarto frio. N -
queso en cuarto d. 10°C produccion.
frio? e. Otro




5.4.1.2. Variable 2: Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Definicion: Buenas Practicas de Manufactura, son recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para
garantizar su inocuidad y su aptitud, y para evitar su adulteracion. También se les conoce como las “Buenas Practicas de Elaboracion”

(BPE) o las “Buenas Practicas de Fabricacion” (BPF). (Diaz, 2009)

Tabla 10. Variable 2: Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Variable Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
¢Existe en alguna etapa
del proceso, la 4 Si
posibilidad de que el | ™ e Trabajadores
. . L Especifique )
peligro microbioldgico b. No Encuesta. del area de
aumente? De ser si la | produccion.
respuesta  especifique
cual.
Buenas Control en el
Préacticas de procesoy en la Materia Prima. _
Manufactura. produccion. ¢Existe alguna
condicion del proceso
que —provoque Gerente y
contaminacion al .
Entrevista. responsable
producto durante su LR
. . administrativo.
elaboracion y posterior
manipulacion? ¢Por
qué?




Variable Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
¢ El material utilizado en
los empaques favorece )
el crecimiento 4 Si Trabajadores
microbiolégico? b, No Encuesta. del area_de
' produccion.
Control en el
procesoy en la Envasado.
produccion.
¢El tipo de empaque
utilizado por la planta es Gerente y
Buenas el adecuado para el Entrevista. responsable
Practicas de producto lacteo administrativo.
Manufactura. elaborado? ¢Por qué?
¢Existe la posibilidad
que en alguna etapa de
la  produccién se .
. o . Trabajadores
Equipos y Maquinaria para | presente un punto de a. Si del area d
utensilios. procesamiento. contaminacion a través b. No Encuesta. ¢ area ge
produccion.

de los equipos al
momento de realizar el
proceso?




Variable Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
¢Existe alguna
posibilidad durante la
limpieza y desinfeccién
. N del equipo 0 maquinaria Gerente y
Equiposy Maquinaria para .
utensilios. procesamiento. que este no se llegue a Entrevista. res_pqnsab_le
desinfectar en  su administrativo.
totalidad y ello afecte a
la inocuidad del
producto?
¢Puede darse la 1. Cabello
presencia de los 2. Trozos
BUenas siguieNntes cuerpos de_ tela. Trabajadores
Practicas de extranos durante _Ia 3. Virutas Encuesta del area de
elaboracion y posterior de ' .
Manufactura. . - produccion.
manipulacion del madera
producto lacteo? 4. No
Préacticas aplica
Personal. Higiénicas - TRETE
' ¢Existe la posibilidad de
la presencia de cuerpos
extrafios durante la
elaboracion y posterior Gerente y
manipulacion del Entrevista. responsable
producto lacteo? administrativo.

¢Podria explicar de qué
manera se pueda dar
esta situacion?




Variable Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
Cada cUdnto | i . Cada 3
¢Cada cuénto le realizan meses .
examenes rutinarios de Cada 6 Trabajadores
salud por parte de la meses Encuesta. del area_gle
2 produccion.
planta’ Anual
Control de salud. .
No aplica
. Se le realizan controles
. Gerente y
rutinarios de la salud al .
. Entrevista. responsable
personal que trabaja en LS
" administrativo.
Buenas la planta’
Practicas de Personal.
Manufactura ¢Se encuentra usted
' correctamente . Trabajadores
. a. Si .
capacitado al respecto b. No Encuesta. del area de
de Buenas Précticas de ' produccion.
o Manufactura (BPM)?
Capacitacion.
¢De qué manera el
personal que trabaja en Gerente y
la planta aplica las Entrevista. responsable

buenas practicas de
manipulacion e higiene?

administrativo.




54,13

Variable 3: Analisis de puntos criticos de control

Definicion: HACCP (por sus siglas en inglés), es un procedimiento sistematico y preventivo, reconocido internacionalmente para

abordar los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos mediante la prevision y la prevencion, en vez de mediante la inspeccion y

comprobacion de los productos finales (Franco, 2011)

Tabla 11. Variable 3: Andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)

Operacionalizacién de variables

Variable | Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
¢Quiénes son los
encargados de la
supervision 0 _ Gerente . y
control de calidad Entrevista. responsable
en la planta y que administrativo.
funciones tienen?
Andlisis de | Directrices Formato de C Matriz de toma | Proceso
puntos para Formacién de un | Formacion de un | ° Aargo de | de datos seqtn | productivo  del
criticos de | aplicacién equipo HACCP. | equipo de | ° re;?)%nsabilidad ¢ el HACCP g gueso
control. del HACCP. HACCP. ' '

;Se encuentra
organizado en
algun equipo de
calidad?

Si

oo
Z
o

Encuesta.

Trabajadores
del area de
produccion.




Variable | Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
e Nombre.
e Ingredientes vy
composicion.
e Posibilidades
que favorezca el
crecimiento
Formato de microbiano. Matriz de toma | Proceso
descripcion  del e Breves detalles | de datos segun | productivo del
producto. del proceso y | el HACCP. queso.
tecnologia
aplicada en Ia
Andlisis de | Directrices produccion.
puntos para Descripcion  del o Envase
criticosde | aplicacion | producto. » Identificacion del
control. | del HACCP. uso esperado.
¢Cuales son los
productos que
producen la planta Gerente y
y cuales son sus Entrevista. responsable
caracteristicas 0 administrativo.
composicion
exacta?
a. Seco
¢(Qué tipo de b. Fresco Trabajadores
queso producen en c. Quesillo Encuesta. del éarea de
la planta? d. Otro produccion.




Variable | Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
¢ Todos los
productos que
Identificacion  del | elaboran en la . Gerente y
Entrevista. responsable
uso esperado. planta son para Y
administrativo.
consumo
humano?
iComo es el
Elaboracion de un | ProcesC. te _ Gerente y
diaarama de fluios produccion de Entrevista. responsable
g 105. queso en la Planta administrativo.
Lactea Modelo?
Confirmacion in
Anélisis de | Directrices situ del diagrama de Observacion
puntos para flujo y del plano directa en la
criticos de | aplicacion esquematico de la planta.
control. del HACCP. planta.
Enumeracion de Formato de todos
todos los posibles Iiji 05 posibles
peligros Pelig Etapa
: relacionados con .
relacionados  con cada fase Peligro
cada fase, ejecucion ejecucion de un Medidas de Matriz de toma Proceso_
de un andlisis de e control .| productivo del
eliaros de las analisis de Severidad de datos segun UESO
pelig y peligros y estudio everida el HACCP. d '
medidas Para | (" oe  medidas Probabilidad
ggﬂgﬁlgr los para controlar los Significancia

identificados.

peligros
identificados.




Variable | Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
Enumeracion de
:J%?%Sm;os posibles ¢Cuales cree usted
relacionados  con quepodrl'an_serlos
cada fase, ejecucion Egyorﬁzpelféﬁzs Gerente y
de un andlisis de estargx ueZtos los Entrevista. responsable
peligros y de las q P administrativo.
medidas para productos que se
controlar los elaboran —en la
?
peligros planta’
identificados.
Analisis de | Directrices ¢En que fases del
puntos para proceso
criticos de | aplicacion productivo  del _ Gerente y
control. del HACCP. queso cree que se Entrevista. responsable
necesite mas administrativo.
control o cuidado
y por qué?
Determinacién  de Etapa.
los puntos criticos Peligro.
de control. Medidas de
celorminacion do| + Severgad, | MaU2 Ge toma | Proceso
o i de datos segun | productivo del
puntos criticos de Probabilidad. el HACCP queso
control. Significancia. ' '
Arbol de
decisiones.

Documentacion.




Variable | Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
¢Cuales son los
pardmetros
estdndares  para Gerente y
cada fase del Entrevista. responsable
proceso administrativo.
Establecimiento de | productivo  del
limites criticos para | queso?
cada PCC. Formato de Etapa.
establecimiento de Peligro. Matriz de toma | Proceso
limites  criticos Medidas de | de datos segun | productivo del
para cada punto control. el HACCP. queso.
critico de control. Limite de control
Analisis de | Directrices ¢De que manera se
puntos para contro_lar! el
criticos de | aplicacion cumplimiento  de _ Gerente y
control. del HACCP. estos parametros Entrevista. responsable

Establecimiento de
un sistema de
vigilancia para cada
PCC.

dentro del area de
produccion de la
planta?

administrativo.

Formato de
establecimiento de
un sistema de
vigilancia  para
cada punto critico
de control.

Etapa.

Peligro.

Medidas de
control.

Limite de control
Proceso de
seguimiento
frecuencia.
Responsable.

Matriz de toma
de datos segun
el HACCP.

Proceso
productivo del
queso.




Variable | Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
¢De qué forma
corrigen los
errores que se Gerente y
presentan durante Entrevista. responsable
el proceso de administrativo.
produccion  del
queso?
Establecimiento de Etapa.
acciones Peligro.
correctoras. Medidas de
Analisis de | Directri control.
nalisis de | Directrices Formato de Limite de -
puntos para establecimiento de control Matriz de toma Proceso
criticos de | aplicacion . ) de datos segun | productivo del
| del HACCP acclones Proceso de | ol HaCCP queso
control. € : correctoras. seguimiento ' '
frecuencia.
Responsable.
Acciones
correctivas.
¢Existen  algln
Establecimiento de tipo d? visitas 0 Gerente y
. auditorias en la .
procedimientos de , . Entrevista. responsable
! planta?  ¢Podria g, .
verificacion. - administrativo.
especificar
algunas?




Variable | Sub variable Indicadores Pregunta Escala Instrumento Dirigida a:
La validacion del
plan de HACCP.
Las auditorias
del plan de
HACCP.
Establecimiento de Formato_ . de La calibracién | Matriz de toma | Proceso
L establecimiento de . j .
pro_ce_:dlmllentos de orocedimientos de del equipo. de datos segun | productivo del
Analisis de | Directrices verficacion verificacion. rl;liestrt;sma o | BIRACER e
puntos para seleccionadas vy
criticos de | aplicacion su analisis.
control. del HACCP. Frecuencia  de
verificacion.
¢Cuales son los
Establecimiento registros que se
de un sistema de utilizan en g! area _ Gerente y
de produccion de Entrevista. responsable

documentacion y
registro.

la planta? ;Podria
detallar sus
funciones?

administrativo.




5.4.2. lnstrumentos

54.2.1. Encuesta

Facultad Regional Multidisciplinaria, Matagalpa

UNIVERSIDAD
NACIONAL ~

AUTONOMA DE FAREM - Matagalpa

NICARAGUA, L )

MANAGUA Departamento de Ciencia, Tecnologia y Salud

UNAN - MANAGUA

Estimado operario:

Se esté llevando a cabo una encuesta con el objetivo de obtener informacion acerca

del proceso de elaboracion de queso en la Planta Lactea Modelo, en el municipio de Rio

Blanco, para fines de estudio monogréfico, de antemano agradezco su colaboracion y tiempo.

Indicaciones: Por favor contestar de manera sincera, para tener una informacion confiable.

Marque con una X la respuesta de mayor conveniencia

1. ¢Puede presentar peligro la materia prima (leche) para la salud, si en alguna
parte del proceso se contamina?
a. Si__ b.No__
2. ¢Se encuentra organizado en algun equipo de calidad?
a. Si__ b.No
3. ¢Qué tipo de queso producen en la Planta?
a.Seco b. Fresco c. Quesillo c.Otro
4. ¢Cuanta es la produccion semanal de queso en la Planta?
a. 25Ib-50lb___ b.50Ib-100lb__ ¢.100Ib-200lb__ d.Otro___
5. ¢Queé pruebas fisicas se le aplican a la leche en el proceso de recepcién?
a. Acidez titulable y alcohol
b. Densidad, acidez titulable y alcohol
c. Prueba de inhibidores, alcohol y densidad_
d. Prueba de alcohol, reductasa, acidez, densidad, de inhibidores, de grasa, de

antibioticos y fosfatasa alcalina



6. ¢A qué temperatura se da el proceso de pasteurizaciéon en la leche y cuanto
tiempo dura?

60°C por 10 min____

75°C por 15 min___

50°C por5min___

o o

No aplica___

N 2 o

¢De qué manera realizan el proceso de colado?

Con colador b. Contela c. Ambos

o o

¢ Qué insumos se le adicionan a la leche?

Cuajo, Calcio, cultivos

o &

Cuajo
Otro

© o

¢ Con que insumo realizan el proceso de coagulacion?

a. Cuajo liquido___ b. Pastilla para cuajar___

10. ¢ Posteriormente al cuajo, se realiza un corte o rayado de la cuajada?
a. Si b.No__

11. La duracién del proceso de agitacion es de:

a. 5-10min___

b. 10-20 min___

c. 20-30 min___

d. 1-3horas

12. ¢ De qué manera realizan el desuerado?

a. Recipientes con orificio de salida____

b. Pazcon_

c. Entina___

13. ¢ Qué tipo de salado utilizan para el procesamiento del queso?
a. Salado con sal unicamente_

b. Salmuera

c. Otro_

14. ¢ Qué tipo de maquina utilizan para el proceso de prensado?

a. Prensa hidraulica b. Cajon de madera c. Prensa semi industrial



o o T ®

16.

17.

18.

19.

20.

o o T

21.

e o T @

. ¢Cual es el empaque utilizado para el producto final?

Plastico

Empaque al vacio____

Plastico de grado alimenticio

Otro__

¢El material utilizado en los empaques favorece el crecimiento microbioldgico?
Si b.No_

¢A qué temperatura se almacena el queso en cuarto frio?

-10°C___ b. 4°C c.6°C___ d. 10°C___ e Otro__

¢ Existe en alguna etapa del proceso posibilidad de que el peligro microbioldgico
aumente? De ser si la respuesta especifique cual

Si Especifique

No

¢Existe la posibilidad que en alguna etapa de la produccion se presente un punto
de contaminacion a traveés de los equipos al momento de realizar el proceso?

Si b.No__

¢Puede darse la presencia de los siguientes cuerpos extrafios durante la

elaboracion y posterior manipulacion del producto lacteo?

Cabello

Trozosdetela

Virutas de madera_

No aplica_

¢ Se encuentra usted correctamente capacitado al respecto de Buenas] Practicas
de Manufactura (BPM)?

Si b.No__

. ¢Cada cuanto le realizan examenes rutinarios de salud por parte de la planta?

Cada 3 meses___
Cada 6 meses___
Anual___

No aplica__



54.2.2. Entrevista

gﬁ'c\lg*\j]\‘z”’ Facultad Regional Multidisciplinaria, Matagalpa
AUTONOMA DE FAREM - Matagalpa

NICARAGUA,

MANAGUA Departamento de Ciencia, Tecnologia y Salud

UNAM - MANAGUA

Estimado trabajador:

Se esta llevando a cabo una entrevista con el objetivo de obtener informacion acerca

del proceso de elaboracion de queso en la Planta Lactea Modelo, en el municipio de Rio

Blanco, para fines de estudio monografico, de antemano agradezco su colaboracion y tiempo.

1. ¢Qué peligros puede presentar la leche en caso de existir una contaminacion

cruzada?

¢ Quiénes son los encargados de la supervision o control de calidad en la Planta

y que funciones tienen?

¢, Cuales son los productos que produce la Planta y cuales son sus caracteristicas

0 composicion exacta?

¢ Todos los productos que elaboran en la Planta son para consumo humano?

¢ Cémo es el proceso de produccion de queso en la Planta lactea Modelo?



10.

11.

¢El tipo de empaque utilizado por la planta es el adecuado para el producto

lacteo elaborado? ¢Por quée?

¢ Existe alguna condicidn del proceso que provoque contaminacion al producto

durante su elaboracién y posterior manipulacion? ¢Por qué?

¢ Cuales cree usted que podrian ser los mayores peligros a los que podrian estar

expuestos los productos que se elaboran en la Planta?

¢En qué fases del proceso productivo del queso cree que se necesite mas control

0 cuidado y por qué?

¢Existe la posibilidad de la presencia de cuerpos extrafios durante la elaboracién
y posterior manipulacion del producto lacteo? ¢Podria explicar de qué manera

se pueda dar esta situacion?

¢ Cuales son los parametros estandares para cada fase del proceso productivo

del queso?



12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

¢De qué manera se controlan el cumplimiento de estos parametros dentro del

area de produccion de la Planta?

¢De que forma corrigen los errores que se presentan durante el proceso de

produccion del queso?

¢Existe alguna posibilidad durante la limpieza y desinfeccion del equipo o
maquinaria que este no se llegue a desinfectar en su totalidad y ello afecte a la
inocuidad del producto?

¢Se realiza algun tipo de visitas o auditorias en la planta? ¢Podria especificar

algunas?

¢ Cudles son los registros que se utilizan en el area de produccion de la Planta?

¢Podria detallar sus funciones?

¢De qué manera el personal que trabaja en la planta aplica las buenas préacticas

de manipulacién e higiene?

¢Se le realizan controles rutinarios de la salud al personal que trabaja en la

planta?



54.2.3.
el RTCA

Formulario de Buenas Practicas de Manufactura establecido por

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.

12, Inciso de falla
Inspeccion
1. EDIFICIO
1.1 Planta y sus alrededores
1.1.1 Alrededores
a) Limpios 1
b) Ausencia de focos de contaminacion 1
SUB TOTAL 2
1.1.2 Ubicacion
a) Ubicacion adecuada 1
SUB TOTAL 1
1.2 Instalaciones fisicas
1.2.1 Disefio
a) Tamafio y construccidn del edificio 1
b) Proteccién en puertas y ventanas contra 5
insectos y roedores y otros contaminantes
c) Area especifica para vestidores y para ingerir !') L(.)S amblentes d?'. edificio debe
. . 0.5 incluir un area especifica para que el
alimentos y para almacenamiento . .
personal pueda ingerir alimentos
d) Distribucion 1
e) Materiales de construccién 1
SUB TOTAL 5.5
1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de fécil
limpieza 1
b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular 1
c) Uniones entre pisos y paredes con curvatura i) Las uniones entre los pisos y las
sanitaria paredes deben tener curvatura
0 sanitaria para facilitar su limpieza y
evitar la acumulacion de materiales
que favorezcan la contaminacion.
d) Desagues suficientes 1
SUB TOTAL 3




1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material

1
adecuado
b) Paredes de areas de proceso y almacenamiento
revestidas de material impermeable, no 1
absorbente, lisos, faciles de lavar y color claro
SUB TOTAL 2
1.2.4 Techos
a) Construidos de material que no acumule
basura y anidamiento de plagas y cielos falsos 1
lisos y faciles de limpiar
SUB TOTAL 1
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar 1
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y 1
con declive
c) Puertas en buen estado, de superficie lisay no 1
absorbente, y que abran hacia afuera
SUB TOTAL 3
1.2.6 lluminacién
a) Intensidad minima de acuerdo a manual de 1
BPM
b) Lamparas y accesorios de luz artificial i) Las lamparas y todos los
adecuados para la industria alimenticia vy accesorios de luz artificial ubicados
protegidos contra ranuras, en areas de: recibo de 0 en areas de recibo de materia prima,
materia prima; almacenamiento; proceso Yy almacenamiento, preparacion vy
manejo de alimentos manejo de los alimentos, deben estar
protegidos contra roturas.
c) Ausencia de cables colgantes en zonas de 1
proceso
SUB TOTAL 2
1.2.7 Ventilacion
i) Debe existir ventilacion adecuada
a) Ventilacion adecuada 1 ?ue _evite e_I,canr ‘”?CGS‘VOz permita
a circulacion de aire suficiente y
evite la condensacion de vapores.
b) Corriente de aire de zona limpia a zona 1
contaminada
SUB TOTAL 2

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable 6
a) Sistema de abastecimiento de agua no potable 5
independiente

SUB TOTAL 8




1.3.2 Tuberia

a) Tamario y disefio adecuado 1
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia 1
no potable y aguas servidas separadas

SUB TOTAL 2

1. 4 Manejo y disposic

ion de desech

os liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagie Yy

eliminacion de desechos, adecuados 2
SUB TOTAL )
1.4.2 Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y i) Provistas de papel higiénico,
separados por sexo 1 jabon, dispositivos para secado de
manos, basurero
b) Puertas que no abran directamente hacia el 5
area de proceso
c) Vestidores debidamente ubicados 05 i) Provistos d al menos un casillero
' por cada operario por turno
SUB TOTAL 3.5
1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua 9
potable
b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores de ii) Debe de haber rotulos que
aire y rotulos que indican lavarse las manos indiquen al trabajador que debe
1 lavarse las manos después de ir al
bafo, o se haya contaminado al tocar
objetos o superficies expuestas a
contaminacion.
SUB TOTAL 3

1.5 Manejo y disposic

ion de desechos solidos

1.5.1 Desechos Soélidos

a) Manejo adecuado de desechos solidos 4
SUB TOTAL 4
1.6 Limpieza y desinfeccion
1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion
a) Programa escrito que regule la limpieza y 5
desinfeccién
b)  Productos utilizados para limpieza y 9
desinfeccion aprobados
c) Instalaciones adecuadas para la limpieza y 5
desinfeccién
SUB TOTAL 5




1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas

i) La planta debe contar con un
programa escrito para todo tipo de
plagas, que incluya; Identificacion
de plagas, mapeo de estaciones,
productos aprobados t
procedimientos utilizados, Hojas de
seguridad de las sustancias a aplicar.

iii) Contempla el periodo que debe
inspeccionarse y llevar un control
escrito para disminuir al minimo los
riegos de contaminacion por plagas.

iv) El programa debe contemplar
medidas de erradicacién en caso de
que alguna plaga invada la planta.

v) Deben existir los procedimientos
a seguir para la aplicacion de
plaguicidas.

b) Productos quimicos utilizados autorizados

ii) Deberan utilizarse plaguicidas si
no se puede aplicar con eficacia otras
medias sanitarias.

¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las
areas de procesamiento

2

SUB TOTAL

3

2. EQUIPOS Y UTENSILI

oS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso 2
C) Programa escrito de mantenimiento 1
preventivo
SUB TOTAL 3
3. PERSONAL
3.1 Capacitacion
a) Programa de capacitacion escrito que incluya
3
las BPM
SUB TOTAL 3
3.2 Précticas higiénicas
a) Practicas higiénicas adecuadas, segun v) Utilizar uniforme vy calzado
manual de BPM 5 adecuado, cubrecabezas y cuando
proceda ropa  protectora y
mascarilla.
SUB TOTAL 5




3.3 Control de salud

a) Control de salud adecuado

6

SUB TOTAL

6

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

i) Registro de resultados del cloro
residual del agua potabilizada con

1 este sistema o0 registro de los
resultados, en el caso que se utilice
otro sistema de potabilizacion.

b) Registro y control de la materia prima 1
SUB TOTAL 2
4.2 Operaciones de manufactura
a) Controles escritos para reducir el crecimiento 1) Diagramas de flujo, considerando
de microorganismos y evitar contaminacién todas las operaciones unitarias del
(tiempo, temperatura, humedad, actividad del 3 proceso y el analisis de los peligros
aguay pH) microbiologicos, fisicos y quimicos
a los cuales estan expuestos los
productos durante su elaboracion.
SUB TOTAL 3
4.3 Envasado
a) Material para envasado almacenado en
condiciones de sanidad y limpieza y utilizado 4
adecuadamente.
SUB TOTAL 4
4.4 Documentacion y registro
a) Registros apropiados de elaboracion, 5
produccion y distribucion
SUB TOTAL )

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados

almacenados en condiciones apropiadas 1
b) Inspeccion periodica de materia prima vy 1
productos terminados
¢) Vehiculos autorizados por la autoridad 1
competente
d) Operaciones de carga y descarga fuera de los 1
lugares de elaboracion
e) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con medios 1
para verificar humedad y temperatura

SUB TOTAL 5

TOTAL 86

Fuente: Reglamento Técnico Centroaméricano (2003)




5.4.3. Ficha Técnica Vanodine

Vanodine* Fam

DESINFECTANTE IODOFORO-BACTERICIDA-VIRICIDA
FUNGICIDA-DETERGENTE REMOVEDOR DE GRASA

Compuesto de amplio espectro, accion inmediata, poder residual y gran estabilidad, formulado para
inactivar todo tipo de microorganismos en explotaciones avicolas, porcinas, ganaderas, equinas,
industriales, clinicas y para potabilizar agua de consumo

Caracteristicas de la formula de Vanodine® Fam

Enérgico bactericida, viricida y fungickda de amplio espactro.

Accion Inmediata, poder residual.

Extraordinaria estabilidad en presencia de materia organica o diferente pH,
No es toxico, ni corrosivo. No irrita piel ni mucosas, no ataca el caucho.

Su acclon detergente y lensoactiva permite una mayor penetrabllidad y facil
remocion de materia organica,

Puade ser usada en agua fria o caliente (no mas de 40°C)

No lo inactvan las aguas duras

Puede ser utilizado en dispersion o atomizacion de superficies.

FORMULA

Cada 100 ml de Vanodine® Fam contiene:

Complejo iodo-atancl (noml-fenol-oohoxt-aﬂlen—pmpllw)

que suministran lodo total (1 ) equlvalenle 3. Py dens s R Yo

m Equivalente 5 2% de odo alsponitis

Costa Rico Fng, MAG 80, (0T000-10-00-6710. EL SALVADOR Rng. No. DIT003 1206070, HOMDURAS Reg. Na. DE<H,
PANAMA fng. No. 44433 GUATEMALA R, Ho 19-00-035-530 ftwses. Dr. . Matusars Y. y Z Col. Mo, 82, NIGARA-
CAIA Rog No. 1953

USO VETERINARIO

DOSIFICACION:

Para lavado y desinfeccion de , ubres, pediluvios y tapetes sanitarios.
DILUCION 1:250= 1 litro de Vanodine® Fam en 250 litros de agua (800 cc de Vanodina®
Fam en 200 liros de agua).

Para desinfeccion y limpi de i ballerizas, perreras, clinicas y
hospitales veterinarios, desinfeccién de incubadoras, vehiculos para transporte
de animales.

DILUCION 1:320 = 1 litro de Vanodine® Fam en 320 |itros de agua (625 cc de Vanodine®
Fam en 200 litros de agua),

Para lavado y desinfeccidén de agua (beberedos, deros, depdsitos para agua,
etc.). Para esterilizacion de instr tos de cirugia e iny i6n y para banar ani-
males con fines de desinfeccién.

DILUCION 1:500 = 1 |itro de Vanodine® Fam en 500 litros de agua (400 cc de Vanodineg®
Fam en 200 litros de agua).

Para lavado y desinfeccion de Instalaci oqulpode 'iz.: , emp
doras, huevo (incl para i bar) y alim veg Guiere,
DILUCION 1:1200 = 1 litro de Vanod’ne Fam en 1200 litros de agua (167 cc da Vanodi-
ne” Fam en 200 litros de agua).

Para desinfectar y potabilizar ol agua de consumo.

DILUCION 1:2000 = 1 litro de Vanodine” Fam en 2000 litros de agua (100 cc de Vanodi-
ne” Fam en 200 litros de agua).

ADVERTENCIA

Vanodine® forma una solucion café clarc-amarillenta que al decolorarse Indica pérdida
de |a actividad germicida de s misma. Esto evita que se ulilicen soluciones que han
perdldo su efecto desinfectante. Esta es una veniaja mas de Vanodine® Fam sobre los
clantes comunes.

romse ¥,
Evane Yetedios bintacond

e PO
PLC Wglatarra

Sa AL "Marca Regayaca
pTEEO s Oivenitin Salud Aneral

Mantener fuera del alcance de los nifios.
Manténgase en lugar fresco a temperaturas infenoras a 35 °C.

Contenido Neto: 20 litros

Fuente: Duwest (s.f)

aa



5.4.4. Cronograma de actividades del proceso de desarrollo de Monografia

ACTIVIDADES

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Enero

Sl

S2

S3

S4

Sl

S2

S3

S4

S1

S2 | S3

S4

S1

S2 | S3

S4

S1

S2

S3

S4

Revision de la
propuesta de tema

Revision de objetivos y
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5.4.5. Presupuesto del proceso de desarrollo de Monografia

Descripcién de rubro | Cantidad | Unidad de medida | Precio unitario (C$) | Total (C$)
Consumibles
Materiales de oficina
Papel tamafio carta 2 Resmas 155.00 310.00
Tinta para impresora 1 Toner 200.00 200.00
Lapiceros 3 Unidad 10.00 30.00
Tabloide 1 Unidad 50.00 50.00
Folder 1 Resma 70.00 70.00
Encuadernado 5 Unidad 40.00 200.00
Empastado 1 Unidad 200.00 200.00
Subtotal 1 060
Visitas
Alimentacion (Desayuno y 2 Unidad 210.00 420.00
Almuerzo)
Subtotal 420.00
Transporte
Pasaje (ida y regreso) \ 2 | Unidad 230.00 460.00
Subtotal 460.00
Subtotal general 1,940.00
Imprevistos (30% del subtotal) 582.00
Total general en Cérdobas 2,522.00
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