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Lbpez Sosa, E.A. 2016. Elaboracién de una propuesta de plan HACCP para la linea de
produccion de queso mozzarella de la Empresa Lacteos de Victoria, en Morazan, Yoro.
Diagnastico, Lic. Tecnologia Alimentaria, Universidad Nacional de Agricultura. Catacamas,
Olancho, Honduras C.A. 87p.

RESUMEN

El presente trabajo fue realizado en la empresa Lacteos de Victoria, ubicada en el municipio
de Morazan en el departamento de Yoro. El objetivo principal fue disefiar una propuesta de
Plan Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus siglas en inglés)
para la linea de produccion queso mozzarella, HACCP es un método sistematico, dirigido a
la identificacion, evaluacién y control de los peligros asociados con las materias primas,
ingredientes, procesos, ambiente, comercializacion y su uso por el consumidor, a fin de
garantizar la inocuidad del alimento. La metodologia utilizada es la establecida por el Codex
Alimentarius, aplicacion de cinco pasos preliminares y los siete principios del Plan HACCP.
Como resultado del trabajo realizado se comprobé si la empresa cuenta con los prerrequisitos
para el desarrollo del Plan HACCP, encontrando los siguientes: Manual de Buenas Practicas
de Manufactura (BPM), Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES),
Programa de Control y Tratamiento de Agua para el procesamiento de alimentos, Programa
de Control de Plagas y un Sistema de Rastreabilidad. La empresa obtuvo una puntuacion de
81 al aplicar la Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de
Alimentos Procesados de la Secretaria de Salud, se evalué visualmente la aplicacion de 18
de los 33 POES tomando como referencia el manual de POES de la empresa; posteriormente
se formd el equipo HACCP, se hizo un definicion del producto y se procedié a verificar insitu
el diagrama de flujo utilizado por la empresa haciendo pequefias modificaciones dentro del
mismo, se realizé el andlisis de peligros, la identificacion de cuatro Puntos Criticos de
Control (PCC) y para cada punto critico de control se establecié lo siguiente: los limites
criticos, los procedimientos de vigilancia, las acciones correctivas, los procedimientos de
verificacion, el sistema de registros y documentacion y se elabord la Hoja Maestra de Plan
HACCP para la linea de produccion de queso mozzarella.

Palabras Claves: Inocuidad, HACCP, BPM, PCC y Mozzarella



I. INTRODUCCION

Para el Codex Alimentarius, el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
conocido como HACCP (por sus siglas en ingles), tiene fundamentos cientificos y caracter
sistematico, permite identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y
establecer sistemas de control que se centran en la prevencion en lugar de basarse
principalmente en el ensayo del producto final. Todo Sistema de HACCP es susceptible de
cambios que pueden derivar de los avances en el disefio del equipo, los procedimientos de

elaboracion o el sector tecnologico.

Lacteos de Victoria S. de R.L. de C.V. esta ubicada en el municipio de Morazan en el
departamento de Yoro, es una empresa relativamente nueva dedicada al procesamiento
industrial de la leche elaborando derivados lacteos a partir de leche pasteurizada, cuya
politica de calidad es asegurar y garantizar la inocuidad de sus productos. La empresa
implementa las Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos Operativos

Estandarizados de Saneamiento que son prerrequisitos para el sistema HACCP.

El trabajo desarrollado es un Diagnostico Participativo cuyo objetivo principal fue elaborar
una propuesta de plan HACCP aplicable a la linea de produccion de queso mozzarella, se
realizé considerando que en la empresa ya existen y se aplican parte de los prerrequisitos del
sistema HACCP. El alcance del plan HACCP comprendié desde la recepcion de la materia
prima hasta el almacenamiento del producto final. La metodologia implementada esta basada
en la secuencia ldgica del Codex Alimentarius para el disefio de plan HACCP (aplicacion de
los cinco pasos preliminares y los siete principios). Dentro de las limitaciones de este trabajo
esta que no se realizaron analisis microbioldgicos a los productos ni a los equipos para

verificar el cumplimiento de los procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento.



Il. OBJETIVOS

2.1 General:

e Diseflar una propuesta de un plan HACCP aplicable al proceso de produccién de
queso mozzarella en la empresa Lacteos de Victoria S. de R.L. de C.V. ubicada en

Morazan, departamento de Yoro.

2.2 Especificos:

e Realizar una evaluacion de los prerrequisitos para la elaboracion del plan HACCP

con los que cuenta la empresa.

e Desarrollar la secuencia ldgica del Codex Alimentarius, los cinco pasos preliminares

y los siete principios para la elaboracion del Plan HACCP.

e Elaborar un documento de conformidad con los principios del sistema de HACCP, de
tal forma que sirva como referencia para su futura implementacion por parte de la

empresa.



I1l. REVISION DE LITERATURA

3.1 Sistema HACCP

3.1.1 ¢Qué es el Sistema HACCP?

El sistema de HACCP, que tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite
identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad
de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control
que se centran en la prevencién en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto
final. Todo sistema de HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances
en el disefio del equipo, los procedimientos de elaboracién o el sector tecnolégico (FAO
2009).

El sistema de HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el
productor primario hasta el consumidor final, y su aplicacion debera basarse en pruebas
cientificas de peligros para la salud humana, ademéas de mejorar la inocuidad de los
alimentos, la aplicacién del sistema de HACCP puede ofrecer otras ventajas significativas,
facilitar asimismo la inspeccion por parte de las autoridades de reglamentacion, y promover
el comercio internacional al aumentar la confianza en la inocuidad de los alimentos
(SENASA Peru, 2014).

El sistema HACCP se fundamenta en siete principios enumerados por el Codex
Alimentarius, los cuales son:

Realizar un analisis de peligros,

Determinar los puntos criticos de control (PCC).

Establecer un limite o limites criticos.



Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia indica que un
determinado PCC no esta controlado.

Establecer procedimientos de comprobacion para confirmar que el Sistema de HACCP funciona
eficazmente.

Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los registros

apropiados para estos principios y su aplicacion (Codex Alimentarius, 2003)

3.1.2 Historia del sistema HACCP

HACCP son las siglas de Hazard Analysis Critical Control Points en inglés (Analisis de
peligros y puntos criticos de control en espafiol), fue desarrollado inicialmente en los
primeros tiempos del programa espacial tripulado en los EE UU como un sistema de control
de la seguridad microbiolégica, dado que era vital garantizar que los alimentos para los
astronautas fueran seguros. En aquellos tiempos la mayoria de los sistemas de calidad y
seguridad de los alimentos estaban basados en los analisis del producto final, pero se
comprobd que solo analizando el 100% de los productos se podia comprobar que eran
seguros, comprendieron de esta manera que era necesario un sistema preventivo que ofreciera
un nivel de confianza alto y de este modo nacié el sistema HACCP (Mortimore y Wallace
2001).

El modelo inicial del HACCP fue presentado en publico en 1971 durante la Conferencia
Nacional de Proteccion de Alimentos en Washington D.C., tomando mayor impulso a partir
del reporte efectuado por el Subcomité del Comité de Protecciéon de los Alimentos de la
Academia Nacional de Ciencias de E.E.U.U. (NAS) en 1985 (SENASA Argentina, 1999).

El sistema HACCP nace con el objetivo de desarrollar sistemas que proporcionen un alto
nivel de garantias sobre la seguridad de los alimentos y de sustituir los sistemas de control
de calidad de la época basados en el producto final que no aportaban demasiada seguridad.
Al principio su aplicacion no tuvo demasiado éxito y el impulso dado por la Administracion
de Drogas y Alimentos (FDA) no tuvo repercusion. En los afios de 1980°s instituciones a
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nivel mundial como la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) impulsaron su aplicacion
(SAE, 2013).

3.1.3 ¢(Quees el plan HACCP?

Es un documento preparado de conformidad con los principios del Sistema de HACCP, de
tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos
para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado
(Codex Alimentarius 2003).

3.1.4 Beneficios del sistema HACCP

Carro y Gonzales 2009, nos dice que entendiendo el sistema HACCP no s6lo como un
requisito legislativo sino como una herramienta a disposicion de las industrias, su aplicacion

genera una serie de beneficios, entre los que cabe destacar:

e Es un planteamiento sistematico para la identificacion, valoracion y control de los

riesgos.

e Evita las multiples debilidades inherentes al enfoque de la inspeccion que tiene como
principal inconveniente la total confianza en el analisis microbiolégico para detectar

riesgos, necesitando mucho tiempo para obtener resultados.

e Ayuda a establecer prioridades.

e Permite planificar como evitar problema en vez de esperar que ocurran para

controlarlo.



e Elimina el empleo indtil de recursos en consideraciones extrafias y superfluas al
dirigir directamente la atencion al control de los factores clave que intervienen en la
sanidad y en la calidad en toda la cadena alimentaria, resultando mas favorables las

relaciones costos/beneficios.

e Constituye una ayuda para demostrar el cumplimiento de las especificaciones,
coédigos de practicas y/o la legislacion, al tiempo que facilita el seguimiento,
rastreabilidad y retirada de productos afectados o sospechosos en caso de aparicion

de un brote de intoxicacién alimentaria.

3.1.5 Requisitos previos al plan HACCP

Los prerrequisitos se refieren al control de aspectos que pueden suponer un peligro y afectar
a la seguridad alimentaria en todas o al menos varias de las etapas del proceso productivo.
Esto es importante puesto que “aligera” el sistema HACCP, evitando encontrar PCCs en
todas o varias etapas del proceso. Los planes de autocontrol son propios de cada
establecimiento, por lo que permiten una gran flexibilidad a la hora de adaptar el plan a las
caracteristicas del mismo, y abordar el tratamiento de los prerrequisitos segun sus propios
criterios (Cubero et al., 2006).

Los requisitos previos son comunes para la mayoria de las industrias alimentarias, estando
centrados en el control de los peligros generales, encargandose el plan HACCP de los
peligros especificos del proceso productivo.

La Confederacién Regional de Empresarios de Castilla-La Mancha (CECAM, 2009) en el
Manual de aplicacién del sistema HACCP en industrias lacteas de Castilla La Mancha
menciona que los requisitos previos son comunes para la mayoria de las industrias
alimentarias, estando centrados en el control de los peligros generales, encargandose el plan
HACCP de los peligros especificos del proceso productivo y se pueden considerar entre otros

los siguientes planes: Plan de control del agua, Plan de limpieza y desinfeccién, Plan de
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formacion y control de manipuladores, Plan de control de plagas, Plan de control de

trazabilidad, Plan de control de desperdicios.

3.1.6 Directrices para la aplicacion del sistema HACCP

La elaboracién de un plan de HACCP requiere doce tareas destinadas a asegurar la correcta

aplicacion de los siete principios (Codex Alimentarius, 2003).

La Figura 1, nos muestra la secuencia logica de aplicacion de las doce tareas para elaborar el
plan HACCP.

Tarea 1: Formacién de un equipo de APPCC.

'

Tarea 2: Descripcion del producto.

Y

Tarea 3: Definicién de las caracteristicas esenciales del producto y
determinacién del uso al que se destina.

Y

Tarea 4: Elaboracién de un diagrama de flujo del producto.

f

Tarea 5: Confirmacion in situ del diagrama de flujo.

f

Tarea 6: Enumeracion de todos los posibles peligros, realizacién de un
analisis de peligros e identificacién de las medidas de control.

!



Tarea 7: Determinacién de los PCC.

Y

Tarea 8: Establecimiento de limites criticos para cada PCC.

Y

Tarea 9: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC.

Y

Tarea 10: Establecimiento de medidas correctoras para las desviaciones
que pudieran producirse.

Y

Tarea 11: Establecimiento de procedimientos de verificacién.

Y

Tarea 12: Establecimiento de un sistema de documentacion y
mantenimiento de registros.
Figura 1. Secuencia Ldgica de Tareas para la elaboracién de un plan HACCP (Codex
Alimentarius, 2003)

Tarea 1: Formacion de un equipo APPCC: La empresa alimentaria debera asegurarse de
que dispone de los conocimientos y competencia técnica adecuada para sus productos a fin
de desarrollar e implantar un sistema HACCP eficaz. Para lograrlo es necesario crear un
equipo multidisciplinario formado, por ejemplo: Un jefe de equipo, uno o varios especialistas
con conocimientos del sistema, Personas que intervienen directa o indirectamente en el
proceso de fabricacion Cuando no se disponga de tal competencia técnica en la propia
empresa, debera recabarse asesoramiento especializado de otras fuentes, Asi mismo se puede

contar con literatura sobre el sistema HACCP vy la orientacion para su uso (CECAM, 2009)

Tarea 2: Descripcion de los productos: Para iniciar un analisis de peligros, debera
elaborarse una descripcion completa de cada uno de los productos elaborados. Esta
descripcion debera incluir informacion pertinente para la inocuidad. Por ejemplo, la
composicion, propiedades fisicas y quimicas de las materias primas y el producto final, agua
disponible para la proliferacion microbiana (Aw), el pH. También debera tenerse en cuenta la

informacion sobre como deberan envasar, almacenar y transportar los productos, asi como
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algunos datos como su vida Util y las temperaturas recomendadas para el almacenamiento.
Cuando proceda, debera incluirse informacion sobre el etiquetado y un ejemplo de la etiqueta.
Esta informacion ayudara al equipo de HACCP a identificar los peligros “reales” que afectan

al proceso (Codex Alimentarius, 1997)

Tarea 3: Determinacion del uso previsto del producto: Es importante tener en cuenta la
intencion del uso del producto. La informacion sobre si el producto se consumira
directamente o necesita un proceso de elaboracion. También puede ser de interés conocer a
qué grupo de consumidores se destinara el producto, particularmente si entre ellos hay grupos
vulnerables, como los lactantes, ancianos o alérgicos (FAO, 2009).

Tarea 4: Elaborar el diagrama de flujo del producto: El equipo HACCP deberé elaborar
un diagrama de flujo, que es un esquema en el que se describen los pasos de cada proceso de
fabricacion de un determinado producto. 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 y Gonzales, 2009).

Tarea 5: Confirmacion in situ del diagrama de flujo: Deberan adoptarse medidas para
confirmar la correspondencia entre el diagrama de flujo y el proceso real de elaboracién con
todas sus etapas y momentos, y modificarlo si procede, en caso de que no corresponda nuestro
diagrama de flujo con la realidad del proceso (SENASA AR, 1999).

Tarea 6: ldentificar y analizar el peligro o peligros y determinar las medidas

preventivas para ellos (Principio 1)

a) Analisis de peligros: identificar los posibles riesgos asociados con la produccién de
alimentos en todas las fases, desde el cultivo, elaboracion, fabricacion y distribucion hasta el

punto de consumo. Los posibles peligros que pueden encontrarse en un alimento y que



pueden causar dafio al consumidor se han clasificado en los siguientes tipos: bioldgicos,

quimicos y fisicos (Cubero et al., 2006).

Carro y Gonzales, define las categorias de peligros potenciales que pueden introducirse,
incrementarse o ser contralados en cada uno de los pasos del proceso, las cuales se muestran

en el cuadro 1.

Cuadro 1. Definicion de los tipos de peligros.

Clase de peligro Agente Causal Posible fuente

Cualquier agente vivo (bacterias, )
) o Ingredientes, personal,
Bioldgico virus, hongos, parasitos, etc.) y/o _ _

) procesamiento, ambiente.
toxinas de estos agentes

Toxicos, residuos, pesticidas y ) -
o o Ingredientes, aditivos,
agroquimicos, aditivos, metales o _ )
Quimico ) maquinaria,  negligencias

pesados,  detergentes,  pintura,

_ humanas.
lubricantes.
Metales, vidrios, piedras, | Ingredientes, equipamiento,
Fisico L .
fragmentos de madera, plasticos. procesamiento, empleados.

Peligros bioldgicos: La leche es un alimento altamente nutritiva que representa un sustrato
ideal para el crecimiento y multiplicacién de microorganismos tanto patégenos como de
deterioro. Los microorganismos patogenos en la leche provienen del animal, de los
manipuladores o del ambiente durante la recoleccién, almacenamiento, y transporte de la
leche a la planta procesadora. Los patdgenos vegetativos de importancia asociados con leche
y productos lacteos procesados son Brucella spp., Listeria monocytogenes, Salmonella spp.,
Campylobacter jejuni, Yersenia enterolitica, E. coli O157:H7, Staphylococcus aureus,
Bacillus cereus, Clostridium botulinum, Micobacterium tuberculosis. Todos estos

organismos han causado brotes en productos lacteos (Mantis, 2001).
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Peligros quimicos: mencion especial requiere la presencia de residuos de antibi6ticos o
inhibidores en la materia prima, debido al no cumplimiento de los plazos de espera de los
animales tras los tratamientos veterinarios, restos de productos de limpieza y desinfeccion,
migracion de sustancias desde los envases al alimento, dosis inadecuadas de aditivos
alimentarios, sustancias quimicas indeseadas presentes en el agua (USDA, 1997).

Peligros fisicos: Las enfermedades y lesiones se pueden provocar por objetos extrafios en
los alimentos. Estos peligros fisicos se pueden ocasionar por la contaminacién o
procesamientos deficientes en muchas etapas de la cadena alimentaria, desde la cosecha hasta
el consumidor, incluso aquellas etapas que se realizan en el establecimiento de alimentos.
Son cuerpos extrafios al alimento que pueden causar algun dafio al consumidor, como trozos

de plastico, metal, madera, vidrios, accesorios (FDA, 2012).

b) Determinacién de las medidas preventivas o de control: Una medida preventiva o de
control es cualquier actividad encaminada a la prevencion, reduccién o eliminacién de un
peligro hasta un nivel aceptable para asegurar la inocuidad de un alimento. Segln para qué
peligro, puede ser necesaria mas de una medida preventiva o de control. Si ante un peligro
no encontramos medida preventiva o de control, habrd que modificar la etapa dentro del
proceso de elaboracion para poder introducirla. Hay medidas preventivas o de control que
son aplicadas en procesos posteriores a la etapa o etapas donde se produce el peligro. Por
ejemplo la pasteurizacion controla peligros que se originan en fases anteriores (CECAM,
2009).

Tarea 7: Determinacion de los puntos criticos de control (Principio 2): Deberan revisarse
una por unatodas las etapas del diagrama de flujo, dentro del ambito de aplicacion del estudio
del HCCP, estudiando la importancia de cada uno de los peligros identificados. El equipo
debera determinar si puede producirse el peligro en esta fase y, en caso afirmativo, si existen
medidas de control. Si el peligro puede controlarse adecuadamente (y no es preferible realizar
ese control en otra fase) y es esencial para la inocuidad de los alimentos, entonces esa fase
es un PCC para dicho peligro (Codex Alimentarius, 1997).
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La determinacion de un PCC se puede facilitar con la aplicacion de un arbol de decisiones

como se muestra en la figura 2, en el que se indica un enfoque de razonamiento mediante

una serie de interrogantes para identificar los puntos criticos de control en el flujo de proceso.
EJEMPLO DE UNA SECUENCIA DE DECISIONES

PARA IDENTIFICAR LOS PCC

(responder a las preguntas por orden sucesivo)

Pl [

(Existen medidas preventivas de control? ]

Si No | T “Modificar la fase, Proceso o

l | producto

i Se necesita control en esta fase por | |
mzones de inocuidad? —> Si

1

No | | noesunPCC |— | Parar(®)|

v

., Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un
P2 nivel aceptable la posible presencia de un peligro?=#* Si

No
.. Podria producirse una contaminacidn con peligros identificados

superior a los niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles
P3 inaceptables7**

=>» | noes un PCC — Parar (*)

aceptable »‘f::]

a2 identificado

1Cla a4 un n1v

v
> PUNTO CRITICO DE CONTROL
NoesunPCC |5 | Parar (%) |
Pasar al siguienwe peligro identificado del proceso descrito
(**) Los niveles aceptabls u inscepables necesitan ser definidos ®eniendo en cuenta kos objetivos globales

cuando se identifican los POC del Plan de HACCP.

Figura 2. Arbol de decisiones para establecer los PCC  (Codex Alimentarius, 2003)
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Tarea 8: Establecer limites criticos para cada PCC (Principio 3)

Para cada punto critico de control, se deberan especificar y validar limites criticos. En
algunos casos para una determinada fase, se fijara mas de un limite critico. Entre los criterios
aplicados, suelen figurar las mediciones de temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, Aw
y cloro disponible, asi como parametros sensoriales como el aspecto y la textura. Los limites
criticos deberan proceder de fuentes adecuadas (requisitos legales, literatura cientifica,
estudios experimentales, consulta a expertos). Pueden establecerse limites criticos mas

estrictos que los reglamentarios pero nunca menos estrictos (Betancourth F, 2012).

Tarea 9: Establecer procedimientos de vigilancia para cada PCC (Principio 4): El
monitoreo constituye la vigilancia mediante observacion, medicion y anélisis sistematico y
periddico de los limites criticos en un PCC para asegurarse de la correcta aplicacion de las
medidas preventivas y de que el proceso se desarrolla dentro de los criterios de control
definidos, es decir es la seguridad de que el alimento se procesa con inocuidad
continuamente. En tal sentido, el monitoreo debe cumplir con los propoésitos fundamentales
de: (1) Garantizar la vigilancia del PCC en el proceso, (2) Detectar rapidamente una pérdida
de control en un PCC de manera simple, mediante un resultado rapido, (3) Proporcionar la
informacion con la oportunidad necesaria para su uso proactivo en la toma de acciones
correctivas y con fines de documentacion y verificacion del sistema (AGROS Argentina,
2003).

En el Manual de aplicacion del sistema HACCP en industrias lacteas de Castilla La Mancha
elaborado por CECAM, se describen cada uno de los puntos de un procedimiento de

vigilancia:

¢ Qué se vigila?: Los parametros y condiciones definidos como limites criticos para cada

PCC o los niveles objetivos, si se han establecido.
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¢ Como se vigila?: Establece el método utilizado para vigilar.

¢Donde se vigila?: Indica el lugar donde se hace la vigilancia.

¢Cuando se vigila?: Establece la frecuencia de la vigilancia, de modo que se puedan
establecer las medidas correctoras a tiempo, si es necesario. Esta frecuencia de vigilancia

puede ser tanto continua como a intervalos de tiempo.

¢Quien vigila?: Es la persona responsable de llevar a cabo la vigilancia, debiendo tener la
formacién adecuada en los sistemas de vigilancia utilizados, para detectar las desviaciones

de los limites criticos.

¢Como se registran los resultados?: El equipo de HACCP debe elaborar modelos de
registro de vigilancia para cada PCC, para anotar la descripcion de las incidencias o las
desviaciones detectadas, para asegurar que se esta aplicando el Plan de HACCP en la

industria lactea.

Tarea 10: Establecer medidas correctoras (Principio 5): establecer qué acciones
correctoras se deben adoptar cuando nuestra metodologia de vigilancia ha detectado una
pérdida de control en alguno de los PCC, esto es, que se ha superado alguno de los limites
criticos que habiamos fijado. Incluso, la situacion ideal seria la de poder adoptar acciones
correctoras cuando se detecta una tendencia hacia la pérdida de control, aunque todavia no

se hayan superado los limites criticos. (Valcarcel S, 1996).

Tarea 11: Establecer procedimientos de verificacion del plan HACCP (Principio 6): Se
deben establecer procedimientos de verificacion para determinar si el sistema HACCP
funciona correctamente. Para ello se pueden utilizar métodos, procedimientos y ensayos de
comprobacion y verificacién, basados en el muestreo aleatorio y analisis. La frecuencia de
las verificaciones debera ser suficiente para confirmar que el sistema HACCP funciona
correctamente (FAO, 2009).
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Pueden usarse métodos de auditoria, procedimientos y pruebas, incluso muestras aleatorias
y analisis, para determinar si el sistema HACCP estad trabajando correctamente. La
verificacion debe hacerse en la conclusion del estudio, por personas calificadas, capaces de

detectar las deficiencias en el plan o en su implementacidn, en caso de haberlas (OPS, s.f)

Tarea 12: Establecer un sistema de documentacion y registro (Principio 7): Deberan
documentarse los procedimientos del sistema de HACCP, y los sistemas de documentacion
y registro deberan ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en cuestion y ser
suficientes para ayudar a las empresas a comprobar que se realizan y mantienen los controles
de HACCP. La orientacion sobre el sistema de HACCP elaborada por expertos (por ejemplo,
guias de HACCP especificas para un sector) puede utilizarse como parte de la
documentacion, siempre y cuando dicha orientacion se refiera especificamente a los

procedimientos de elaboracion de alimentos de la empresa interesada (COGUANOR 2003).

Se documentaran por ejemplo: El andlisis de peligros, La determinacién de los PCC, La
determinacion de los limites criticos, Se mantendran registros, por ejemplo de: Las
actividades de vigilancia de los PCC, Las desviaciones y las medidas correctivas
correspondientes, Los procedimientos de comprobacion aplicados, Las modificaciones al
plan HACCP (Cubero et al., 2006).

3.2 Queso Mozzarella

3.2.1 Definicion de queso Mozzarella

Conforme con la Norma General para el Queso (CODEX STAN 283-1978) y la Norma para
el Queso no Madurado, Incluido el Queso Fresco (CODEX STAN 221-2001). Se trata de un
queso blando y elastico con una estructura fibrosa de largas hebras de proteinas orientadas
en paralelo, que no presenta granulos de cuajada. EI queso no tiene corteza y se le puede dar

diversas formas.
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De acuerdo con su contenido en humedad, la mozzarella se considera queso blando por
contener mas del 40 % de agua. Es una variedad de queso italiano extendida por todo el
mundo. El auténtico queso mozzarella se elabora con leche entera de bdfala. La leche de
bufala tiene mayor cantidad de grasa y proteinas que la leche de vaca. Esto indica que es la
gue mas energia aporta. Existen otras variaciones que se comercializan como mozzarella y
que se elaboran con leche de vaca u oveja y que resultan mas econdémicas. En el
supermercado, de hecho, las variedades que méas abundan son las elaboradas con leche de
vaca (MAGRAMA, 2010).

El queso mozzarella se elabora mediante el proceso de “pasta filata”, que consiste en calentar
la cuajada con un valor de pH adecuado antes de someterlo al tratamiento subsiguiente de
mezcla y estiramiento hasta que quede suave y sin grumos. Mientras la masa de cuajada esté
caliente debe cortarse y colocarse en moldes para que se enfrie en salmuera o agua refrigerada
para que adquiera firmeza. Se permiten otras técnicas de produccidén que garanticen un

producto final con las mismas caracteristicas fisicas, quimicas y organolépticas (FAO, 2001).

3.2.2 Materia Prima

3.2.2.1 La Leche

La leche es el producto integro y fresco de la ordefia de una o varias vacas, sanas, bien
alimentadas y en reposo, exenta de calostro y que cumpla con las caracteristicas fisicas y
microbioldgicas establecidas. La leche es un liquido secretado por las glandulas mamarias de
las hembras de los mamiferos, tras el nacimiento de la cria. Es un liquido de composicion
compleja, blanco y opaco, de sabor dulce y reaccién ionica (pH) proxima a la neutralidad
(UNAD, 2013).

La leche es un producto que se altera facilmente. El calor puede modificar sus caracteristicas
fisicas, quimicas y microbiol6gicas. Numerosos microorganismos pueden proliferar en ella,

en especial aquellos que degradan la lactosa con produccion de &cido, ocasionando, como
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consecuencia, la floculacién de una parte de las proteinas. La leche no posee mas que una
débil y efimera proteccion natural. Su uso para el consumo y para las transformaciones
industriales exige medidas de defensa contra la invasion de los microbios y contra la

actividad de las enzimas (Aracenta y Serra 2004).

En la Figura 3, se muestra un diagrama en el que se puede observar los componentes que

conforman la leche.

Solidos no Grasa 4.2%
grasos
Sustancias 5 Compuestos Ac. organicos
Lactosad.7% o rales 0.65% Proteina 3.3% it 0.18%
minoritarios 0.14%
: Proteinas del Proteina de las
Caseina 2.7%
suero 0.6% membranas del
globulo graso

Figura 3. Composicion de la leche (Diaz 2007).

3.2.3 Caracteristicas del queso Mozzarella

Caracteristicas organolépticas: ElI queso debe de cumplir con ciertas caracteristicas
organolépticas para cada uno de los atributos sensoriales dentro de los cuales se destacan, el
color que sea blanco segun el tipo y tecnologia aplicada, donde los quesos con mayor grado
de desuerado presentan un color blanco menos brillante, textura compacta, olor perteneciente

a la familia de olores “lactica”, debido a la materia prima principal, o a la leche del animal
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de la cual procede, con un sabor algo salado, originado por la accion de la sal empleada en la

etapa de proceso (Chamorro 2002).

Caracteristicas fisico-quimicas: Segun Castillo, J. (2001). La composicion de un queso
puede variar de acuerdo con varios factores en el caso particular del queso Mozzarella, estos
pueden ser el proceso de elaboracion, el origen de la leche, el cultivo, el tipo de maduracién,

etc. En el cuadro 2, se muestras las caracteristicas quimicas del queso Mozzarella.

Cuadro 2. Caracteristicas quimicas del queso mozzarella

Caracteristicas Moz_zarella Mozzarella
(Madrid, 1996) (Furtado, 2001)
Humedad 60-61% 52-60%
Grasa 16-17% 20-22%
Proteina 19-20% 20-22%
Carbohidratos 1.0% 1.5%
Minerales 3.6% 3.8%

Fuente: Furtado 2001

3.2.4 Valor nutricional

El queso contiene de forma concentrada la mayoria de los nutrientes de la leche, con
excepcion de la lactosa. Esto se debe en gran parte a la pérdida de agua que se produce
durante su elaboraciéon. EIl contenido en minerales del queso es mayor que en la leche,
destacando la cantidad en calcio, que en quesos maduros puede ser 10 veces mayor. También
destacan los contenidos de fosforo y zinc. La biodisponibilidad de estos minerales no se ve
afectado por los procesos de elaboracion del queso, a diferencia del calcio que se pierde en

el proceso de pasteurizacion de la leche (Gil 2010).
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3.2.5 Calidad del queso Mozzarella

Segun investigaciones realizadas por Farias (2009) el queso, favorece al crecimiento de
bacterias de la especie Staphylococcus, debido a eso se le han asociado muchas
intoxicaciones estafilococicas debido al consumo de productos lacteos, donde el
Staphylococcus aureus, agente enterotoxigénico podria encontrarse desde el momento de su
obtencion sin embargo cuando esta bacteria se encuentra en cantidades superiores a los
105 UFC/g los alimentos pueden contener enterotoxinas y ser origen de intoxicacion

alimentaria (Farias et al. 2009).

En el cuadro 3, segin el Reglamento de Inspeccion y Certificacion Sanitaria de Leche y
Productos Lacteos de la Secretaria de Agricultura y Ganaderia se presentan los limites

permitidos para ciertos tipos de microorganismos.

Cuadro 3. Limite de UFC/g para cierto tipo de microorganismos presente en varios tipos de
queso (SENASA 2001)

Microorganismos Productos Quesos
Frescos Madurados | Procesados

Mohos y levaduras (UFC/Q) 500 500 100
Staphyloscoccus aureus (UFC/Q) 100 100 <100
Aerobios totales (UFC/Q) 10000 10000 10000
Listeria monocitogenes Negativo Negativo Negativo
Salmonellaen 25 g Negativo Negativo Negativo
Coliformes totales (UFC/g) 10 10 10
Coliformes fecales (UFC/qg) Ausente Ausente Ausente

3.2.5.1 Efectos negativos en la calidad del queso

La calidad del queso esta determinada por caracteristicas fundamentales dentro de las cuales
cabe destacar el aroma, color, consistencia y textura como aspecto general, , por lo tanto los
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defectos del queso se debera en gran medida al deterioro de al menos uno de las
caracteristicas las cuales provocan perdidas en la calidad sensorial y muchas veces se
convierten en quesos no aptos para el consumo humano, a medida que pierde sus

caracteristicas organolépticas ya no podra ser un producto inocuo (Bruschi 2007).

Para (Bruschi 2007) dentro de los defectos que se dan con mayor frecuencia cabe mencionar

los siguientes:

Defectos originados en el salado: cuando el queso permanece en salmuera por un periodo de
tiempo excesivo 0 en salmueras nuevas demasiado agresivas, se forma una capa de color

blanquecino, muy salada; inmediatamente debajo de la superficie.

Defectos de sabor: es comun la aparicion de sabor amargo en quesos suaves (ya que en quesos
de sabor mas intenso puede quedar enmascarado). Se produce por la acumulacion durante la
maduracion de péptidos de bajo peso molecular (6.000 dalton), que derivan principalmente

de la caseina 3

Defectos en la textura, provocados por mal manejo y descontrol de variables en diferentes
etapas del proceso de la linea de produccion, ocasionando defectos llamados textura abierta,

cuerpo duro, manchas blancas y humedad.

Desarrollo de hongos y bacterias en la superficie: debido a las condiciones de humedad y
temperatura de la sala de maduracion y a la gran cantidad de nutrientes del queso, una gran
variedad de microorganismos pueden desarrollar en la superficie de los mismos. La aparicion
de hongos es muy comun, y puede evitarse con una buena limpieza de los quesos y

pintandolos con sustancias anti fungicas.
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3.3 Marco normativo de higiene

3.3.1 Normativa nacional

a) Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria SENASA

El SENASA dicta normas y emite reglamentos cuya finalidad es regular, controlar y ejercer,
a través de la Division de Inocuidad de Alimentos (D.l.A.), la inspeccion, certificacion y
aprobacién para el funcionamiento de los centros de faena, proceso, empaque,
almacenamiento de: productos carnicos, acuicola y pesqueros, lacteos, apicolas, frutas,
vegetales y fabricas de alimentos para animales, a nivel nacional de productos para consumo

interno y de exportacion, tomando como referencia a las normativas del Codex Alimentarius.

El SENASA atraves de la D.1.A. conjuntamente con los sectores productivos, procesadores,
comercializadores del sector agropecuario y organizaciones y centros de educacion superior,
nacionales e internacionales afines promueve y coordina la informacion comunicacién y
capacitacion referidas a la adopcion de buenas practicas relacionadas a la inocuidad de los
alimentos. (SAG-SENASA 2015).

Dentro del marco legal de la Secretaria de Agricultura y Ganaderia encontramos:

e Ley Fitozoosanitaria Decreto N° 157-94 y su modificacion bajo Decreto 344-2005.

e Reglamento SENASA, Acuerdo No. 588-01.

e Reglamento para la Inspeccion y Certificacion Sanitaria de la Leche y los Productos
Lacteos Acuerdo 656-01,

b) Secretaria de Salud SESAL

El objetivo de la Secretaria de Salud es procurar que todos los productos, establecimientos

de interés sanitario y servicios de salud funcionen con calidad y de conformidad a la ley, para
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contribuir a proteger la salud de todos los ciudadanos en Honduras. Este procedimiento debe
ser aplicado por la Direccion General de Regulacidn Sanitaria y Jefaturas Regionales y sus
dependencias delegadas para ejercer la regulacion sanitaria, dirigido a regular a los
Productos, Establecimientos de Interés Sanitario y Servicios de Salud (Secretaria de Salud
2005).

La Direccion de Regulacién Sanitaria (DGRS), prueba, emite, actualiza, interpreta, aplica y
controla el cumplimiento de la normativa legal, técnica y administrativa obligatoria, que
deben acatar todas las personas fisicas y juridicas que proveen o reciben bienes y servicios
de interés sanitario; o que realizan actividades que por su naturaleza pueden afectar la salud
de los individuos o provocar dafios ambientales que repercutan en ella (Betancourth y
Maradiaga, 2015).

Dentro del marco legal de la Secretaria de Salud (SESAL) encontramos:

e Norma 65-91 Cédigo de la Salud: referente a los alimentos indica que se prohibe
exportar y poner en venta cualquier alimento alterado, contaminado, adulterado,
falsificado o que por alguna otra circunstancia técnicamente se presuma nocivo para
la salud entre otras cosas.

e Decreto 318-2005. Reglamento de Control Sanitario de Productos, Servicios y

Establecimientos de Interés Sanitario.

3.3.2 Norma Internacional: Codex Alimentarius

La Comision del Codex Alimentarius, establecida por la FAO y la OMS (Organizacién
mundial de la salud) en 1963, elabora normas, directrices y cddigos de practicas alimentarias
internacionales armonizadas destinadas a proteger la salud de los consumidores y garantizar
la aplicacién de practicas leales en el comercio de alimentos. Asimismo promueve la

coordinacion de todos los trabajos sobre normas alimentarias emprendidos por las

22



organizaciones internacionales gubernamentales y no gubernamentales. (Codex
Alimentarius 2015).

Entre las normas emitidas por el Codex Alimentarius para el queso mozzarella podemos
encontrar:
e Norma General para los Contaminantes y las Toxinas Presentes en los Alimentos y
Piensos CODEX STAN 193-1995
e Norma para queso Mozzarella CODEX STAN 262-2006
e Principios Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-1969)
e (Cobdigo de Practicas de Higiene para la Leche y los Productos Léacteos (CAC/RCP
57-2004
e Norma General para el Uso de Términos Lecheros (CODEX STAN 206-1999)

El Codex Alimentarius contribuye, a través de sus normas, directrices y codigos de practicas
alimentarias internacionales, a la inocuidad, la calidad y la equidad en el comercio
internacional de alimentos. Los consumidores pueden confiar en que los productos
alimentarios que compran son inocuos Yy de calidad y los importadores en que los alimentos
gue han encargado se ajustan a sus especificaciones. Aunque se trata de recomendaciones
cuya aplicacion por los miembros es facultativa, las normas del Codex sirven en muchas

ocasiones de base para la legislacion nacional en muchos paises (FAO 2003).
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IV. MATERIALES Y METODO

4.1 Contexto de la investigacion

4.1.1 Dimensién espacial

La investigacion se realiz6 en el municipio de Morazan en el departamento de Yoro.

4.1.2 Dimension temporal

El estudio se realizé en el periodo comprendido entre los meses de octubre del 2015 a enero
del 2016.

4.1.3. Unidad de andlisis

La empresa Lacteos de Victoria S. de R.L. de C.V. “LACTOVTI”, ubicada en Barrio Progreso,
municipio de Morazén, departamento de Yoro, fue la unidad de a la cual se le realizo el

estudio.

4.2 Limite de la investigacion

El trabajo se llevd acabo conforme a la metodologia establecida por el Codex Alimentarius
para el disefio del Plan HACCP. La propuesta del plan HACCP elaborada, incluye desde la

etapa de recepcion de la materia prima hasta el almacenamiento del producto final.

La evaluacion de los POES se realiz6 unicamente de forma visual, con lo que se constatd

unicamente si se aplicaban conforme a lo establecido en el manual de POES de la empresa.
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No se evalud la totalidad de los POES, solo aquellos que tenian incidencia directa con el flujo

de proceso del queso mozzarella y no se realizaron analisis microbioldgicos de ningun tipo.

4.3 Materiales

Tablero, lapiz, libreta, formatos HACCP, internet, computadora, cronometro.
Para pruebas en el laboratorio: medidor de grasa (EKOMILK), lactodensimetro, pH metro,
balanza analitica de humedad, tubos de ensayo, pipetas, buretas, refractometro de salinidad,

hidroxido de sodio, alcohol, fenolftaleina, azul de metileno, kit para fosfatasa alcalina.

4.4 Desarrollo de la investigacion

El trabajo se desarroll6 mediante un diagnostico participativo que es aquel donde el
investigador Unicamente es un facilitador del estudio, donde las personas involucradas en la
situacion participan activamente en la bldsqueda de informacion sobre la problemética
existente. Se desarrolld con un método descriptivo el cual se utiliza para recoger, organizar,

resumir, presentar, analizar y generalizar los resultados de las observaciones.

4.5 Metodologia

4.5.1 Primera etapa: Evaluacidon de los prerrequisitos para el plan HACCP

Mediante una reunién con la gerencia de la empresa, se socializé el plan de trabajo a
desarrollar durante la realizacién del Trabajo Profesional Supervisado (TPS), lo cual no

supuso ningun problema por parte de la empresa.

Las primeras acciones a desarrollar fueron la evaluacion de los prerrequisitos con los que
cuenta la empresa para el desarrollo del Plan HACCP, para lo cual al departamento de control
de calidad se solicité los documentos relacionados con los prerrequisitos; principalmente el
manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y el manual de Procedimientos

Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES),
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Con inspecciones in situ se verificd la aplicacion de las BPM aplicando el instrumento
“Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de Alimentos
Procesados” utilizado por la Secretaria de Salud (Anexo 1), de la misma manera tomando
como referencia el manual de POES de la empresa se evalu6 la forma de aplicacion de los
mismos por parte de los empleados al momento de realizar acciones de limpieza y

desinfeccion.

Los parametros establecidos por el instrumento “Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de
Manufactura para Fabricas de Alimentos Procesados™ en referencia a la puntuacion obtenida
son:

e Hasta 60 puntos: condiciones inaceptables.

e 61-70 puntos: Condiciones deficientes, urge corregir.

e 71-80 puntos: Condiciones regulares, necesario hacer correcciones.

e 81-100 puntos: Buenas condiciones, hacer algunas correcciones.

4.5.2 Segunda Etapa: Desarrollo de las doce tareas para la elaboracion del plan HACCP

La segunda etapa consistié en la recoleccion de datos para elaborar la propuesta del plan
HACCP, siguiendo la secuencia logica establecida por el Codex Alimentarius y se consultd
en diversas fuentes para tener una base cientifica al momento de tomar ciertos criterios en la
elaboracion del plan HACCP.

Fuentes consultadas:
e Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria de Honduras (SENASA)
e Secretaria de Salud de Honduras (SESAL)
e Organizacion Mundial de la Salud (OMS)
e Food and Drugs Administration (FDA)
e United States Department of Agriculture (USDA)
e Internationally HACCP Alliance

e Codex Alimentarius
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Pasos preliminares

Formacion del equipo de trabajo; los miembros elegidos para formar parte del equipo
HACCP, fueron aquellos con conocimientos sobre control de calidad y procesos productivos

de la empresa. (Anexo 2)

En reuniones de trabajo con el equipo HACCP, se realizé lo siguiente.

Descripcién del producto y método de distribucion. (Anexo 4y 5). Descripcion de los
consumidores y el uso esperado del producto. (Anexo 6). En la empresa ya existia un
diagrama de flujo para queso mozzarella. Tomando como referencia el diagrama de flujo de
la empresa se hizo una verificacion in situ de cada una de las etapas, comprobando si todas
estaban plasmadas en él o si era necesario hacerle modificaciones, esto se logré haciendo
diversos recorridos por cada etapa de elaboracion del queso. Luego se hizo la descripcion de

cada etapa del flujo del proceso. (Anexo 7'y 8)

Principios del sistema HACCP

Una vez verificado el diagrama de flujo para el queso mozzarella y garantizando que todas
las etapas de proceso estaban incluidas se realizé un analisis de peligros (fisicos, bioldgicos
y quimicos), enumerando las etapas del proceso en las que pudiesen aparecer peligros
significativos y del mismo modo describir las medidas preventivas. El equipo de trabajo

procedié a enumerar todos los peligros de manera sistematica. (Anexo 9)

Se Identificd los puntos criticos de control (PCC) del proceso. Se utilizd un arbol de
decisiones que permitié mediante una secuencia légica de preguntas y respuestas, decidir si

una etapa es un PCC o no; para un determinado peligro. (Anexos 10)

Para establecer los limites criticos para las medidas preventivas asociadas con cada PPC se

consulté diversas fuentes de informacion: legislacion normativa nacional de SENASA y
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guias de organismos mundialmente reconocidos como el Codex, OMS, FDA, publicaciones

cientificas y guias industriales. (Anexo 11)

Establecer los criterios para la vigilancia de los PCC. A partir de los resultados de la
vigilancia establecer el procedimiento para ajustar el proceso y mantener el control. Junto
con equipo HACCP se determind las etapas que requieren monitoreo y se creo los formatos
de registro de vigilancia, estableciendo quien sera el encargado y la frecuencia con la que

sera realizado. (Anexo 11)

Dentro del documento de Plan HACCP se establecieron las acciones correctivas a realizar
cuando la vigilancia detecte una desviacion fuera de un limite critico. (Anexo 11)

Se establecid los procedimientos de verificacion para comprobar que el plan HACCP esta
funcionando correctamente. Se defini6 cuales son la medidas de verificacidén que se han de
adoptar, los responsables de su ejecucion y la frecuencia de realizacion de las medidas.
(Anexo 12)

Establecer un sistema eficaz de registro de datos que documente el HACCP. Se disefié la
documentacion del sistema en formatos y fichas, donde se anote los controles efectuados y
las acciones correctoras, el momento (fecha u hora), el lote y los responsables de su

realizacion. (Anexos 13 al 23)

4.5.3 Tercera etapa: Tabulacion y organizacion de los datos obtenidos en la segunda
etapa.

Consistid en elaborar el documento del plan HACCP. Luego de realizar toda la secuencia
l6gica del Codex Alimentarius para la elaboracion de un Plan HACCCP se ordené toda la
informacion obtenida, plasmadas en un documento en formato digital, que incluye la
informacion correspondiente a lo desarrollado en los cinco pasos preliminares y a los siete
principios del Plan HACCP.
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V. RESULTADOS Y DISCUSION

A continuacion se muestran los principales resultados obtenidos mediante el desarrollo de
cada una de las etapas de la investigacion descritas en la metodologia. En la primera etapa se
evalud las condiciones en las que se encontraba la planta y si contaba con lo prerrequisitos
para elaborar una propuesta de Plan HACCP. La segunda y tercera etapa muestra los
resultados de la aplicacion de la metodologia propuesta por el Codex Alimentarios para el
desarrollo del Plan HACCP, (pasos preliminares y los siete principios para el sistema
HACCP).

5.1 Primera Etapa: Evaluacion de los prerrequisitos para el plan HACCP

Los pre-requisitos con los que cuenta la empresa para procesamiento de productos lacteos
son:

Manual de Buenas Précticas de Manufactura (BPM).

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES).

Programa de Control y Tratamiento de Agua para el procesamiento.

Programa de Control de Plagas.

Programa de Rastreabilidad.

5.1.1 Evaluacién de BPM

Al aplicar el instrumento de evaluacién “Ficha de Inspeccién de Buenas Practicas de
Manufactura para Fabricas de Alimentos Procesados” utilizado por la Secretaria de Salud se
obtuvo un puntaje de 81 puntos, por lo cual la empresa cuenta con buenas condiciones en

cuanto al cumplimiento y aplicacion de las BPM.
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Solo se encontro deficiencias en:
e Uso incorrecto de las mascarillas por parte de los empleados.
e Bromas entre los empleados al momento de estar trabajando.
e Pequefias grietas en el piso.

e Las cestas de arrastre no estan identificadas.

5.1.2 Inspeccidn visual sobre la aplicacion de POES

Tomando como guia el manual de POES se evalud visualmente la aplicacion de los POES,
observando que los empleados en ocasiones no los aplicaban correctamente. Se evalué

visualmente 18 POES de los 33 presentes en el manual.

Dentro de las debilidades encontradas podemos mencionar las siguientes:
e Los pisos del area de recepcion de leche presentan una capa de grasa en su superficie
provocando accidente en los empleados.
e Enlastinas de acero inoxidable en su exterior mostraban residuos que no habian sido
removidos durante su limpieza.
o Deficiente lavado de valvulas en las tinas de acero inoxidable.
e Acumulacion de suciedad en las patas de mesas y algunos equipos.

e No se estan registrado las inspecciones pre-operacionales.

Una de las fallas en la aplicacion de los POES es que no se cumple el relacionado con el
tratamiento para la calidad del aire ambiental dentro del &rea de proceso, provocando que se
formen colonias de mohos y levaduras en algunos quesos que durante su elaboracion quedan

expuestos a largos periodos de tiempo al ambiente dentro de la planta.
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5.2 Segunda Etapa: Desarrollo de las tareas para la elaboracién del plan HACCP

5.2.1 Pasos Preliminares

5.2.1.1 La formacioén del equipo HACCP

Jefe del equipo HACCP Gerente de Produccion
Jefe de Produccion Jefe de Planta

Jefe de Control de Calidad

Jefe de Control de Inventarios

Jefe de Mantenimiento

Jefe de R.R.H.H.

Tecnologo en Alimentos(Asesor Externo)  Eber Abraham Lépez Sosa

Se omiten los nombres por razones de confidencialidad.

5.2.1.2 Descripcion del producto

La descripcion del producto, la definicion de las caracteristicas esenciales del producto y la

determinacién del uso que se destina, se detallan en la seccion de anexos (Anexo 4 y 5).

5.2.1.3 Elaboracion de un diagrama de flujo

El diagrama de flujo de queso mozzarella proporcionado por la empresa se puede observar
en el Anexo 7.

5.2.1.4 Verificacion in situ del diagrama de flujo.

La hacer la confirmacion del diagrama de flujo las desviaciones encontradas fueron minimas,
segun el diagrama proporcionado por la empresa la etapa de secado de la cuajada se realizaba
después de la coccion pero se verificd que esta etapa se realiza antes de ella. Solo se agregd

informacion adicional sobre cada etapa como tiempos y temperaturas (Ver Anexo 8).
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Luego de verificar se hizo la descripcion de cada etapa del diagrama de flujo, quedando de

la siguiente manera

Recepcion de leche: Es la etapa donde el proveedor llega la empresa con la leche recogida
de sus fincas, en esta parte del proceso se verifica la termo-estabilidad de la leche mediante
la prueba de alcohol, se recoge una muestra por proveedor para realizar analisis en el

laboratorio y realizar la categorizacion de la leche.

La planta cuenta con dos horarios para la recepcion de la leche:
Por la mafiana de 6:00 am — 10:00 am.
Por la tarde de 4:00 pm — 5:30 pm.

Filtrado: Debido a que la leche cruda generalmente contiene particulas o cuerpos extrafios
que pueden haberse originado durante las operaciones antes y después del ordefio, segun las
condiciones sanitarias con que se ha realizado, es necesario entonces realizar las operaciones
de filtracién. La filtracion consiste en separar las particulas extrafias a la leche que se

encuentren en ella.

Pesado: Se deposita la leche de la tina de recoleccion a la tina de balanza por medio de un
mecanismo de bombeo a traves de mangueras. Por cada proveedor se lleva un registro donde

se anota la cantidad de litros de leche que entrega a la planta diariamente

Enfriamiento de la leche: El enfriamiento de la leche se efectGa en un intercambiador de
calor de placas, que consiste en un equipo provisto de placas en acero inoxidable colocadas
paralelamente unas de otras y separadas por empaques de goma, su disposicion en forma
alterna permite que circule dos corrientes de flujo: el de la leche y el de agua helada, que se
encuentra a una temperatura entre 2 y 2.5°C, encargandose de absorber el calor de la leche y
enfriarla a las temperaturas 6ptimas para su almacenamiento 4 a 6°C. Enfriar la leche a una

temperatura entre 4 y 6°C retarda el crecimiento de los microorganismos patdgenos
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Almacenamiento de la leche en tanque: La leche en planta tarda en ser procesada, es por
eso que se debe de almacenar durante ciertos periodos de tiempo, para ello se dispone de un
tanque de almacenamiento. Estos tanques estan formados principalmente por una cuba de
acero inoxidable, forrada de aislamiento térmico, con el evaporador directamente acoplado

al fondo, y un equipo frigorifico con sus correspondientes controles y automatismos.

Estandarizado: La estandarizacion de la leche basicamente consiste, en modificar la
relacion materia grasa de la leches para obtener la cantidad deseada en el producto final con

el proposito de cumplir las normas técnicas determinadas por la empresa.

Descremado: Esta operacion tiene como objetivo separar parcialmente o totalmente el
contenido de materia grasa de la leche. Para este se utiliza una descremadora que opera por
centrifugacion Para lograr un descremado 6ptimo se debe someter la leche a una temperatura
entre 30 y 35°c. La descremadora funciona en conjunto con el pasteurizador, la leche
almacenada a 4-6°c en el tanque pasa primero por el pasteurizador donde intercambia calor,
la leche a descremar se calienta hasta 30-35°c y pasa a la descremadora, la leche descremada

retorna nuevamente al pasteurizador para su pasteurizacion.

Pasteurizacion: El objetivo fundamental de aplicar el proceso de pasteurizacion a la leche y
derivados lacteos, es la destruccion de todos los microorganismos patdgenos que puedan estar
presentes en la leche cruda, evitando asi cualquier riesgo de transmision de enfermedades al
consumidor. Ademas, mediante este proceso térmico se logra destruir también la casi

totalidad de la flora asociada, prolongando asi la vida util del producto.

El meto de pasteurizacion utilizado por la empresa es le HTST (High Temperature Short
Time) el cual consiste en someter la leche a una temperatura de 73°c +1°, durante 15
segundos. Esta pasteurizacion se realiza en un pasteurizador propiamente dicho o

intercambiador de calor de placas.
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Acidificacion de Leche (Maduracidn): La acidificacion de la leche para queso mozzarella
se logra adicionando bacterias lacticas durante un proceso de maduracion de 75 +15 minutos
alcanzando por lo general una acidez titulable de 17°D +0.5. La funcion principal de estas
bacterias es la produccién de &cido lactico mediante la fermentacion de la lactosa, estas
bacterias dan lugar a sustancias responsables del aroma y contribuyen a la maduracion

mediante la protedlisis (ruptura de las proteinas) y la lipolisis (ruptura de las grasas).

Adicion de aditivos (Dioxido de Titanio y Calcio): El Dioxido de Titanio es un aditivo
utilizado como colorante para darle al producto final un color blanco. Este procedimiento se
realiza durante los Gltimos 15-20 minutos del periodo de maduracion de la leche. El calcio
es un macro mineral que cumple una funcion estructural en nuestro cuerpo al ser parte
fundamental de los huesos y dientes, se adiciona calcio para restituir el que se pierde durante

el proceso de pasteurizacion

Coagulacidn: La coagulacion consiste en transformar la leche liquida en semisolida es decir,
separar su parte solida, proteina (caseina), de su parte liquida o también llamada suero, que
contiene agua, carbohidratos y las llamadas proteinas del lacto suero. La coagulacion se logra
mediante la adicion de “cuajo” que es un liquido elaborado con enzimas coagulante de la

leche.

Lirado: Una vez acabada la coagulacion se procede a cortar la cuajada con utensilios
previstos de cuchillas dentro de la tina de coagulacion, con lo que el suero atrapado puede
escapar. El corte reduce las particulas de coagulo a las dimensiones que se quiera (del tamafio
de granos de maiz). Se pretende que el queso resultante tenga poca humedad por eso se cortan

particulas de codgulo pequefias, porque asi se separa mejor el suero.

Secado de cuajada: Lo que se busca en este paso es volver los granos de cuajada mas
compactos con menos contenido de humedad en su interior. Esto se logra manteniendo en

agitacion los granos de cuajada en las tinas de coagulacién por un periodo de 10 a 15 minutos.
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Escaldado de la cuajada (Coccion): El calentamiento de la masa de cuajada ya cortada
acelera el desuerado. Dicho calentamiento va acompafiado de agitacion para evitar que los
trozos de coagulo se fundan unos con otros y se forme una pasta. Subiendo la temperatura
escapard mucho suero y tendremos quesos mas secos Y, viceversa, si es baja la temperatura
0 no calentamos en absoluto tendremos quesos mas hiumedos. La coccidn se logra haciendo
circular vapor por la doble pared de la tina de coagulacién, hasta alcanzar 42+0.5°c dentro

de las tinas.

Pre prensado bajo suero: El pre-prensado se realiza con los granos bafiados en suero de
manera que no quede sitio para el aire, y los granos de cuajada queden fundidos entre si de
manera mas homogénea, asi se evita tener una cuajada con textura granulosa y sin aire en su
interior. Una vez que se ha bajado toda la cuajada de las tinas de coagulacion se hace presion
manualmente utilizando una tapadera de acero inoxidable perforada por donde se filtra el

suero al hacer presion sobre la masa.

Desuerado: Consiste en la separacion del suero que impregna el codgulo, obteniéndose
entonces la parte sélida que constituye la cuajada. La tina de desuerado esta provista de una
valvula por donde se realiza el drenado del suero. El suero que resulta del proceso de
elaboracion de queso mozzarella puede ser utilizado para fabricar otro producto (requesén).

Cheddarizacion: El proceso de cheddarizacion consiste en mantener el queso en
condiciones Optimas (temperatura y tiempo) para el desarrollo acelerado de acidez en la
masa. Por esta razon, dicho proceso también se caracteriza por la continua, aunque lenta
exudacion de suero 'y, por lo tanto, reduccién de humedad desde el interior del queso. Durante
este proceso, la masa del queso es apilada en trozos que se voltean cada 15 minutos y mientras

se apilan, se monitorea y controla su acidez.

Picado de cuajada: El picado consiste en cortar los bloques de cuajada en trozos mas

pequefios, lo que facilita el proceso de fundido en la marmita
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Fundido: El queso mozzarella pertenece a la gama de quesos hilados. La caracteristica
principal de estos quesos, es que como parte de su proceso de fabricacion, recibe un
tratamiento térmico mecéanico que tiene como objetivo fundir las proteinas y alinear sus

fibras, a esto se le llama: hilado y consiste en estirar repetidas veces la cuajada caliente.

El hilado implica dos pasos: en el primero, la masa es calentada con vapor hasta al menos
60°c +2, lo cual es necesario para transformarse en una masa de consistencia maleable. En el
segundo paso, la masa es trabajada para transformarse en una cinta fibrosa de caracteristicas

unidireccional.

Moldeado: Esta etapa consiste en darle la forma deseada al queso. Después del hilado en la
marmita se debe trabajar rapidamente la masa para moldear los quesos ya que temperaturas
bajas antes del moldeado provocan defectos en el producto final presentando puntos de

quiebre al momento de rebanar los bloques de quesos.

Enfriamiento: El enfriamiento se realiza en dos partes; uno a temperatura ambiente y el
segundo en inmersion en agua fria. EIl proposito del enfriamiento es que los bloques de queso
alcancen una consistencia firme y sélida para evitar deformaciones en ellos y mantengan su

forma correcta.

Salado: Es una operacion que se efectta con el fin de realzar el sabor de los quesos. Se
realiza por inmersion en un bafio de salmuera, los quesos se mantienen sumergidos en un

bafo de salmuera durante un periodo variable.

Oreado: Se trata de secar la superficie del queso antes de ser empacado, lo que nos ayuda a
formar una corteza o capa y reducir la humedad para prevenir el crecimiento de moho en la
superficie de los quesos. El oreado se realiza dentro de los cuartos frios. Es importante una
limpieza y desinfeccion 6ptima de las superficies que estaran en contacto con los alimentos
para evitar la contaminacién cruzada ya que durante el oreado los quesos se colocan desnudos

sobre los estantes dentro del cuarto frio.
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Empacado y sellado al vacio: El procedimiento de empacar al vacio consiste en extraer el
aire del interior del empaque. Este método de conservacion de alimentos se efectda con

equipos especiales que hacen el vacio y sellan automaticamente el empaque.

Maduracion: La maduracién comprende una serie de cambios de las propiedades fisicas y
quimicas adquiriendo el queso su aspecto, textura y consistencia, asi como su aroma y sabor
caracteristicos. Se realiza en camaras de maduracion durante un periodo de tiempo de varios
dias, se controla factores como la temperatura y la humedad relativa de la camara de

maduracion.

Distribucion: Es la Gltima etapa antes de que el producto final llegue al consumidor final.
Una vez terminado el proceso de maduracion y el queso haya adquirido las caracteristicas
organolépticas propias, el queso esta listo para su consumo. Se saca del cuarto de maduracion
y se empaca nuevamente incluyendo en el empaque toda la informacién requerida para su
trazabilidad; nombre del producto, registro sanitario, no. de lote, fecha de elaboracion, fecha

de vencimiento y lugar de distribucion.

La distribucion se realiza mediante vehiculos con sistema de refrigeracion lo cual impide que
se rompa la cadena de frio, asegurando que durante el transporte los quesos mantendran las
temperaturas adecuadas para evitar el desarrollo de microorganismos patdgenos a la salud

del consumidor final.

5.2.2 Principios de HACCP

Los resultados del desarrollo de los siete principios de HACCP se pueden observar en la

seccion de anexos (Ver Anexos del 9 al 23).

En total se logré identificar cuatro puntos criticos de control en las etapas de:
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Recepcion de leche: Los peligros asociados en esta etapa son la posible presencia de
antibioticos en la leche como consecuencia de ordefiar vacas con tratamientos veterinarios y
que son manejados de forma inadecuada por parte de los productores. En esta etapa se debe
comprobar que la leche que entre a la planta procesadora cumpla con los criterios técnicos

para su procesamiento.

Filtracion de la leche: la leche siempre presenta presencia de residuos fisicos es por eso que
es indispensable eliminar cualquier materia extrafia a la leche. Las faenas de ordefio por lo
general se realizan en ambientes abiertos y los recipientes en los que se transporta se llenan
manualmente con baldes lo que representa un alto riesgo que se introduzcan peligros fisicos

a la leche de manera accidental.

Pasteurizacion: esta etapa estd disefiada para eliminar la presencia de microorganismos
patdgenos en la leche, muchos de estos microorganismos son causantes de problemas de
salud en los consumidores y si la pasteurizacion no cumple con los pardmetros de tiempo y
temperatura se corre el riesgo que estos microorganismos sobrevivan y causen problemas de
salud puablica, otro aspecto a tomar en cuenta es que en la empresa no cuenta con personal

capacitado para darle mantenimiento y calibrar este equipo.

Cheddarizacion: en esta etapa la cuajada queda expuesta al aire ambiental de la sala de
proceso durante un largo periodo de tiempo, considerando que la calidad del aire ambiental
dentro del area de proceso presenta segun los analisis realizados por el departamento de
control de calidad una alta presencia de esporas de mohos y levaduras lo que provoca que se

formen colonias de mohos y levaduras en la superficie de los quesos.

5.3 Tercera etapa: Tabulacion y organizacion de los datos obtenidos en la segunda
etapa.

El cuadro nimero 4, nos muestra un resumen sobre los datos obtenidos y organizados dentro

del documento elaborado para la empresa.
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Cuadro 4. Hoja Maestra Plan HACCP

Paso en el
proceso/ PCC Peligro
significativo
Quimico:
Recepcion de | Presencia de
residuos de
leche antibicticos en
PCC1 leche

(tetraciclinas y
beta lactamicos)

Limite
Critico

Resultado
negativo del
test de
deteccion de
antibidticos
(tetraciclina,
penicilina)

Prueba de
Alcohol:
Negativa

Acidez
13-18°D

Procedimientos de Monitoreo — Vigilancia

¢ Qué?

Deteccién de
presencia de
residuos de

antibiéticos en

la leche.

-Termo
estabilidad de
la leche.

-Analisis de
acidez

¢Coémo y Donde

Uso de los test
rapidos de
deteccién de
antibidticos
(tetraciclinas y beta
lactamicos), antes
de la entrada de la
leche en la
empresa.

-Prueba de alcohol
en recepcion de
leche mediante kit
de alcohol.

En el laboratorio.
-Acidez mediante
técnica de acidez
titulable.

¢ Frecuencia

?

Diario por
cada lote a
recibir.

¢Quién?

Encargado
de recepcion
de leche.

Encargado
de
laboratorio.

Accion
Correctiva

Fuera del limite
critico para la
presencia de
antibidticos y
acidez se rechaza
la leche.

Procedimiento
de verificacion

Verificacion de
los registros de
vigilancia.

Verificacion de
la materia prima
recibida.

Analizar los
desvios de
limites criticos y
las acciones
correctivas
tomadas para
cada desvio

Registros

Formato de
Registro de
recepcion de
leche.

Formato de
control de la
calidad de la
leche.

Observacion: Como parte de las politicas de privacidad de laempresa no se publica la totalidad de la informacion obtenida ya que un

Plan HACCP contiene informacién confidencial

de uso exclusivo para la empresa.
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VI. CONCLUSIONES

La planta Lacteos de Victoria, cuenta con los pre-requisitos necesarios para el disefio del
Plan HACCP. La evaluacion realizada sobre el cumplimiento de las BPM evidencia que es
una planta de procesamiento comprometida con la calidad e inocuidad de sus productos, sin
embargo en la aplicacion de POES se encontraron algunas deficiencias en su aplicacion por

parte de los operarios.

Se identifico cuatro PCC solo para la linea de produccién de queso mozzarella, la mayor
parte de sus producto comparten cierta similitud en cuanto al flujo de proceso por lo cual la
propuesta de plan HACCP elaborada puede servir de guia genérica para el resto de los

productos.

No se presentaron inconvenientes a la hora de realizar el estudio, por el contrario se le otorgo
gran importancia al tema de la investigacion, lo que demuestra un gran interés por parte de

la empresa en querer disefiar e implementar el sistema HACCP.

Se elaboré una propuesta de Plan HACCP para la linea de produccion de queso mozzarella

en la Planta Lacteos de Victoria.
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VIl. RECOMENDACIONES

Implementar un sistema de fortalecimiento a los operarios para la aplicacién correcta de las
BPM y POES, ya que se capacitan constantemente en temas de manejo e inocuidad en los

alimentos, pero a la hora de la practica presentan deficiencias.

En cuanto a los equipos y maquinara, someterlos a mantenimiento preventivo regularmente
y no esperar a que se dafie para repararlos. Es mejor el mantenimiento preventivo al

mantenimiento correctivo.

Ser mas exigente en cuanto al cumplimiento del programa de limpieza y desinfeccion.
Preferiblemente mantener una persona que este exclusivamente supervisando dentro de la

planta el cumplimiento de BPM, POES.

Brindar asesoramiento técnico y capacitaciones a los proveedores de leche, en temas sobre

la Buenas Practicas de Ordefio, y el manejo de animales con tratamientos veterinarios.

Mejorar el etiquetado del producto incluyendo la declaracion de alérgenos.

Dar seguimiento al plan HACCP, para su implementacién completando esta propuesta con

el resto de los productos elaborados por la empresa.
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ANEXOS



Anexo 1. Ficha de Evaluacién de la Industria de Alimentos Ya

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos Procesados

Ficha MNo.

INSPECCION PARA: I.I[:-anclanua'ralj ﬁ'.-anma::lﬁn[l I.':-:-ntr-:nl:l Denuncla |:|

Hombre De La Fabrica

Direcclon De La Fabrica

Taléfomo Do La Fabrica Fax

Comred Elscinonlce De La Fabrica

Direcclon e La Oficina Adminlstratdva

Talétono De La Ofcina Fax

Comred Electronicd De La Ofcina

Licencla Sanitaria No. Fecha De Vencimlento

Otorgada Por La OfNcing De Salud Responsable:

Mombre Del Propletario D Represantants Legal D

Respansable Dal draa De Producclon

Humero Total De Empleados

Tipo De Almantos Produchdos

Fecha De La 1% Inspeccldn Calficacion

Hoo

Fecha Da La 1°. Ralnspecclén Calficacién oo
Fecha De La 2°. Ralnspecclon Callfcacion o
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Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre.

61— 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir

. 71 - 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones.
81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones

18,
Inspec-cién

Reins;;ec-

cién

1l

Reir.\sp.ec-

cién

28

1. EDIFICIO

1.1 Alrededores y ubicacion

1.1.1 Alrededores

a) Limpios

b) Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL

1.1.2 Ubicacién

a) Ubicacion adecuada

SUB TOTAL

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamafio y construccion del edificio

b) Proteccién contra el ambiente exterior

c) Areas especificas para vestidores, para ingerir alimentos y para almacenamiento

d) Distribucion

€) Materiales de construccion

SUB TOTAL

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular

¢) Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria

d) Desaglies suficientes

SUB TOTAL

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado

b)Paredes de 4reas de proceso y almacenamiento revestidas de material impermeable, no
absorbente, lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de plagas

b) Cielos falsos lisos y faciles de limpiar

SUB TOTAL

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Faciles de desmontar y limpiar

b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive

¢) Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente, y que abran hacia afuera

SUB TOTAL

1.2.6 lluminacién

a) Intensidad de acuerdo a manual de BPM

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

¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

SUB TOTAL
1.2.7 Ventilacion
a) Ventilacién adecuada
b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada
SUB TOTAL
1.3 Instalaciones sanitarias
1.3.1 Abastecimiento de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua potable
b) Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente
SUB TOTAL

1.3.2 Tuberia

a) Tamario y disefio adecuado

b) Tuberlas de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas servidas separadas

SUB TOTAL

1. 4 Manejo y disposicién de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes
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a) Sistemas e instalaciones de desage y eliminacién de desechos, adecuados

SUB TOTAL
1.4.2 Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo
b) Puertas que no abran directamente hacia el drea de proceso
C) Vestidores debidamente ubicados (1 punto)
SUB TOTAL

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable

b) Jabén liquido, toallas de papel o secadores de aire y rétulos que indican lavarse las manos

SUB TOTAL

1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos

1.5.1 Desechos Sélidos

a) Manejo adecuado de desechos solidos

SUB TOTAL

1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccién

a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccién

b) Productos para limpieza y desinfeccién aprobados

c) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccién.

SUB TOTAL
1.7_Control de plagas
1.7.1 Control de plagas
a) Programa escrito para el control de plagas
b) Productos quimicos utilizados autorizados
¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento
SUB TOTAL

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso

b) Programa escrito de mantenimiento preventivo

SUB TOTAL
3. PERSONAL

3.1 Capacitacién
a) Programa de capacitacion escrito que incluya las BPM

SUB TOTAL
3.2 Practicas higiénicas
a) Précticas higiénicas adecuadas, segin manual de BPM

SUB TOTAL
3.3 Control de salud
a) Control de salud adecuado

SUB TOTAL

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

b) Registro de control de. materia prima

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura

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

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones de sanidad y limpieza y utilizado

adecuadamente

SUB TOTAL
4.4 Documentacién y registro
a) Registros apropiados de elaboracién, produccién y distribucién

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados almacenados en condiciones apropiadas [
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b) Inspeccién periddica de materia prima y productos terminados

¢) Vehiculos autorizados por la autoridad competente

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de elaboracién

e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados o congelados cuentan con medios para verificar

ra verificar y mantener la temperatura.

SUB TOTAL
NUMERAL DEFICIENCIAS ENCONTRADAS / CUMPLIO CON LAS
DE LA RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
FICHA PRIMERA i SEGUNDA
PRIMERA INSPECCION REINSPECCION REINSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:
DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccién son verdaderos y acordes a
la inspeccién practicada. Para la correccién de las deficiencias sefialadas se otorga un
plazo de dias, que vencen el .
Z = zZ z
g g g g
Firma del propietario o responsable 3 ﬁ' G g’
o & « o < «
g5 & g5 o
38 g i |
Nombre del propietario o responsable (letra de molde) g & 5 g & &
. 5 =3 g
= b= 2 =
o g & §
Firma del inspector g‘ 8 = =
Nombre del inspector (letra de molde)

VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha:
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Anexo 2. Formacion del Equipo HACCP

PASOS PRELIMINARES AL PLAN HACCP

Paso 1

EQUIPO HACCP LACTOVI

Jefe del equipo HACCP Gerente de Produccion
Jefe de Produccion Jefe de Planta

Jefe de Control de Calidad

Jefe de Control de Inventarios

Jefe de Mantenimiento

Jefe de R.R.H.H.

Asesor Externo Eber Abraham Lopez

Fecha: Aprobado por:
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Anexo 3. Paso 1-A Informacion General

Pasos preliminares al

PLAN HACCP

Paso 1-A
INFORMACION GENERAL

COMPANIA:
Lacteos de Victoria S. de R.L. de C.V. “LACTOVI”

LOCALIZACION:

gasolinera UNO

PRODUCTO:

Queso Mozzarella

CODIGO DEL PRODUCTO:
RS-05-A-1113-043511

Barrio El Progreso, municipio de Morazan, en el departamento de Yoro, contiguo a la

Informacion Adicional:

Fecha: Aprobado por:
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Anexo 4. Descripcion del producto.

Paso 2
DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Nombre del Producto

Queso Mozzarella

Descripcién del

producto

Es un producto lacteo fresco y magro de color blanco, olor y sabor
lactico caracteristico suave, de degustacion al natural o fundido, con un
periodo de maduracion de 12 dias, elaborado con leche pasteurizada,

acidificadas por cultivos de bacterias acido-lacticas.

Propiedades

Fisicoquimicas

Grasa de leche 2.9+% pH 5.1-5.3

Acidez | T Humedad 40-45 %

Grasa estrado seco

Vida atil y

conservacion

Es un producto con 60 dias de vida util a partir de su etapa de
maduracién, se debe mantener a temperatura de refrigeracion de 4-12°c

para garantizar su vida Qtil.

Composicion

Nutricional

Carbohidratos | = --—--—--—-- Proteina |  --—--—-—--

Materia Grasa | = -—-—---- Calorias | = ----—---

Presentacion y
Empaques

Comerciales

Paquete de 1 Ib rayado

fino, empaque sellado.

Paquete de 1 Ib
empaque Lactovi al

vacio.

Presentacion a granel

en Barra de 5 Ib al

T A

vacio. Lt i,h |

Lugar de Elaboracion

Planta de lacteos LACTOVI S.A., ubicada en el Barrio Progreso,
carretera principal contigua a gasolinera UNO, Morazan, departamento

de Yoro, Honduras.

Reglamento Técnico

Normativa y ] Registro Sanitario:
} Centroamericano NSO RTCA
Reglamentacion. Rs-05-A-1113-043511
67.04.50:08
Fecha: Aprobado por:
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Anexo 5. Paso 2-A Nombre comun e ingredientes

Pasos preliminares al
PLAN HACCP

Nombre Comuny los Ingredientes

Paso 2-A

Nombre comudn: Queso Mozzarella

Materias Primas:  Leche de vaca al 2.8% £0.2 de grasa
Cultivos STI (12,13 6 14) (Streptococcus thermophilus)
Calcio
Dioxido de titanio (Blanqueador)
Cuajo
Sal

Declaracion de alérgenos:

El queso mozzarella LACTOVI su principal materia prima es la leche de vaca y esta
contiene unas 40 proteinas divididas entre caseinas (80%) y proteinas del suero o séricas
(20%) vy todas ellas pueden actuar como alérgenos. Las caseinas son los alérgenos con
mayor alergenicidad (capacidad de producir alergia) y entre las proteinas séricas, los

alérgenos mas importantes son la betalactoglobulina (BLG) y la alfalactoalbimina (ALA).

Fecha: Aprobado por:
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Anexo 6. Descripcion de los consumidores y el uso esperado del producto.

Pasos preliminares al

PLAN HACCP
Paso 3
Describir los consumidores y el uso esperado del producto
Producto: Queso Mozzarella
Consumidores: El producto va dirigido para uso en restaurantes pero también se

puede encontrar en diversos supermercados, disponible para el

consumidor en general.

Uso esperado: Este queso fibroso y graso puede ser utilizado para ser degustado al natural
o fundido. Es ideal para ensaladas y para gratinar gracias a su textura, ya que se funde muy
bien y se estira. Este queso es muy usado para la fabricacién de pizzas, cuando es seco y

en ensaladas, cuando es fresco.

Fecha: Aprobado por:
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Anexo 7. Diagrama de Flujo Queso Mozzarella
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Anexo 8. Verificacion In Situ del Diagrama de Flujo

Recepcion de
leche

Confirmar en
Laboratorio para
Rechazo

Toma de muestra

tanque

Pesado | paraanalisis de
laboratorio
r
Enfriamiento | 4°c*1
v
Almacenado en | g 39

Desvio a otro
proceso

Estandarizacion

Descremado

Crema

v

Tanque de
Balance HTST

v

Pasteurizacion

73°c #1 por 15
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Con volteos
cada 2025
minutaos

Poc4 |Cheddarizacion

v

Picado de
cuajada

Fundido

Descenso de
pH inicial hasta
502+002

Temperaturas
de 60-70°C

Verificado por:

Paso 5
Waduracién Maduracion por 75
- dician d +15 minutos. - Idead
P Y adicion de Temp. de Ia leche > Meoldeado
aditivos 3355 +0 5
. Enfriado a
A{idg: Desvia a otro temperatura
17.5:0.5°0 proceso am biente
A
Coagulacion | Temp.33.5% 21 Enfriado en
(Adicion de Tiempo decusado 24 agua por 60 5
cuajo) %1 mnutos minutos
¢ Y
Lirado Salado
Por 9.5 min. 21 [13£1 horas en
salmuers)
Y
Seca|_do de Oreado
cuaiada (23 %1 horas en
¢ cuarto frio)
Coccion d De 33.5° +0.5 hasta k4
BCCon 88 | 435057 en 20,521
cuajada minutos Empacado al
vacio
¥
Pre prensado h J
bajo suero Maduracion
[12+2 diaz en
camarade
L3 maduracion)
Recoleccidén de
Desuerado » v
SUErD
Distribucion

Temp. del
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10#1°%c
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Anexo 9. Analisis de Peligros (Principio 1)

Nombre del Producto:

ANALISIS DE PELIGROS

QUESO MOZZARELLA

Valoracion del

pelgros otncis | e 2% recta pbes
Introducidos, controlados o . : ¢Por qué? ¢ Qué medidas pueden ser aplicadas P
peligro potencial en Lo O - Lo moE : etapa un
aumentados en esta etapa. (justificacién por la decision para prevenir, eliminar o reducir los
Etapa en el proceso o el plan HACCP? . P - Punto
Biologico (B) ! : hecha en la columna peligros que estan siendo considerados e
e ¢Es el peligro - Critico de
Fisico (F) ial anterior) en su plan HACCP? |
Quimico (Q) potencialmente Contro
significativo? (PCC)?
(Si 0 No)
Biologico: presencia de Micro Los microorganismos | Aplicacién de las Buenas Practicas de
Organismos patogenos en la leche patégenos en la leche pueden | Ordefio (BPO) y Buenas Préacticas de
cruda. (Brucella spp., Listeria provenir del animal, de los | Manufactura (BPM) en la faena de
monocytogenes, Salmonella spp., manipuladores o del ambiente | ordefio. Limpieza correcta de yogos y
Campylobacter jejuni, Yersenia durante el ordefio, | barriles. Evitar el calentamiento de la
enterolitica, E. coli 0157:H7, S| almacenamiento, y transporte | leche durante su transporte a la planta NO
Staphylococcus aureus, Bacillus de la leche a la planta | procesadora. Realizar pruebas para el
cereus, Clostridium  botulinum, procesadora si no se aplican las | analisis de la calidad de la leche (alcohol,
Micobacterium tuberculosis) medidas de higiene. Estos | acidez, ph, reductasa).
peligros se eliminaran en una
etapa posterior (la
pasteurizacion).
. Fisicos: Presencia de materiales Los ambientes de ordefio son | Capacitacién a los proveedores de leche
Recepcion de leche extrafios a la leche (polvo, tierra, abiertos y existe una alta | sobre las BPO y BPM.
p!gd_ras, fralgmentdos de plastico, probabilidad que se
vidrio, metal y madera) Sl introduzcan peligros fisicos de NO
manera  accidental  Estos
peligros se eliminaran en una
etapa posterior (el filtrado).
Quimicos: presencia de residuos de Si la leche proviene de vacas | Capacitar a los proveedores sobre el
antibiéticos en leche (tetraciclinas y con tratamiento veterinario los | manejo de animales con tratamiento
beta lactamicos) residuos de estos | yeterinario.
Sl medicamentos pueden Sl

contaminar la leche y estos
causar reacciones alérgicas en
personas muy sensibles.

Aplicar test de deteccion de antibidticos
en la leche al momento de la recepcién de
la misma en la empresa.

Fecha:

Aprobado por:
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Anexo 10. Determinacion de los Puntos Criticos de Control (Principio 2)

Nombre del Producto:

DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

QUESO MOZZARELLA

Peligro (s) P1. Pla. P2. P3. P4. #PCC
Bioldgico -B P1 ;Existen A= ¢Esta ¢Podria ¢Podria un B.Q0F)
Quimico —Q medidas de necesario disefiado este ocurrir y paso '
Fisico -F control _ un control paso contaminacion su_bs_lgwente
preventivas en este paso | especificamen | con el peligro | eliminar los
(para los para la te para identificado peligros
peligros inocuidad? | eliminar o mayor al nivel | identificados
identificados)? reducir la aceptable o o reducir su
Si= probabilidad | podria probable
Paso (etapa) en el Si=zpaseala | modifiqueel | dela . aumentar a un ocurrencia a
DroCeso P2 paso, ocurrencia de | nivel un nivel
proceso o un peligro a inaceptable? aceptable?
No =Pase ala | producto. un nivel
Pla. aceptable? Si=zPaseala | Si=Noes
No = No es Si=Esun P4 un PCC —
un PCC - PCC siga con el
Siga con el No=Noesun | siguiente
siguiente No=paseala | PCC-Siga paso
paso. P3 con el
siguiente paso. | No =Esun
PCC
Bioldgico: presencia de Micro Organismos patdgenos
en la leche cruda. (Brucella spp., Listeria
monocytogenes, Salmone_ll.a spp., Ca_mpylobacter Sl - NO S| Sl NO
jejuni, Yersenia enterolitica, E. coli 0157:H7,
) Staphylococcus aureus, Bacillus cereus, Clostridium
Recepcion de botulinum, Micobacterium tuberculosis)
leche Fisicos: .Presen(_:ia de materiales extraﬁos_a la !ec_he
(polvo, tierra, piedras, fragmentos de plastico, vidrio, S - NO S S NO
metal y madera)
Quimicos: presencia de residuos de antibidticos en Sl -- S| -- -- PCCQ1
leche (tetraciclinas y beta lactamicos)
Fisicos: ninguno
Fecha: Aprobado por:
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Anexo 11. Determinacion de Limites Criticos, Monitoreo y Acciones Correctivas (Principios 3,4 y 5)
DETERMINACION DE LIMITES CRITICOS PACA CADA PCC, PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO Y ACCIONES
CORRECTIVAS

Nombre del Producto:

QUESO MOZZARELLA

LIMITES CRITICOs, MONITOREO Y ACCIONES CORRECTIVAS

Paso en el
proceso/ Peligro
Punto Critico significativo
de Control

N Quimico:
Recepcion de | presencia de
leche residuos de
antibioticos en
PCC1 leche (tetraciclinas

y beta lactamicos)

Fecha:

Limite Critico

Resultado negativo del
test de deteccion de
antibioticos (tetraciclina,
penicilina)

Prueba de Alcohol:
Negativa

Acidez
13-18°D

Aprobado por:

Procedimientos de Monitoreo — Vigilancia

¢ Qué?

Deteccién de
presencia de
residuos de
antibidticos en la
leche.

-Termo
estabilidad de la
leche.

-Analisis de
acidez

¢Como y Donde

Uso de los test
rapidos de deteccion
de antibidticos
(tetraciclinas y beta
lactamicos), antes de
la entrada de la leche
en la empresa.
-Prueba de alcohol
en recepcion de leche
mediante kit de
alcohol.

En el laboratorio.
-Acidez mediante
técnica de acidez
titulable.

¢Frecuencia?

Diario por cada
lote a recibir.

¢ Quién?

Encargado de
recepcion de
leche.

Encargado de
laboratorio.

Accion
Correctiva

Fuera del limite
critico para la
presencia de
antibioticos y
acidez se rechaza
la leche.
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Anexo 12. Establecimiento de procedimientos de verificacion

VERIFICACION, VALIDACION Y DOCUMENTOS RELACIONADOS A CADA PCC

Nombre del producto:

QUESO MOZZARELLA

Punto Critico de Control

Procedimientos de Verificacion

Procedimientos de Validacion

Expedientes, Documentos 0

Record

Recepcidn de leche
PCC1

-Verificacion de los registros de
vigilancia.

-Verificacion analitica de la materia
prima recibida.

-Analizar los desvios de limites criticos y
las acciones correctoras tomadas para
cada desvio

Test para la deteccion de
antibidticos en la leche con
resultado negativo.

Resultados de los  andlisis
microbioldgicos al producto final
dentro de los limites permisibles por
la normativa nacional de SENASA

-Formato de Registro de recepcion de
leche.

-Formato de control de la calidad de la
leche.

Fecha:

Aprobado por:
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Anexo 13. Hoja Maestra Plan HACCP

Paso en el
proceso/ PCC Peligro
significativo
Quimico:
Recepcion de | Presencia de
residuos de
leche antibioticos en
PCC1 leche
(tetraciclinas y
beta lactamicos)
Fecha:

Limite
Critico

Resultado
negativo del
test de
deteccion de
antibioticos
(tetraciclina,
penicilina)

Prueba de
Alcohol:
Negativa

Acidez
13-18°D

HOJA MAESTRA PLAN HACCP

Procedimientos de Monitoreo — Vigilancia

¢ Qué?

Deteccion de
presencia de
residuos de
antibiéticos en
la leche.

-Termo
estabilidad de
la leche.

-Analisis de
acidez

Aprobado por:

¢Coémo y Donde
?

Uso de los test
rapidos de
deteccién de
antibidticos
(tetraciclinas y beta
lactamicos), antes
de la entrada de la
leche en la
empresa.
-Prueba de alcohol
en recepcion de
leche mediante kit
de alcohol.
En el laboratorio.
-Acidez mediante
técnica de acidez
titulable.

Diario por
cada lote a
recibir.

¢Frecuencia

¢Quién?

Encargado
de recepcion
de leche.

Encargado
de
laboratorio.

Accion
Correctiva

Fuera del limite
critico para la
presencia de
antibioticos y
acidez se rechaza
la leche.

Procedimiento
de verificacion

Verificacion de
los registros de
vigilancia.

Verificacion
analitica de la
materia prima
recibida.

Analizar los
desvios de
limites criticos y
las acciones
correctoras
tomadas para
cada desvio

Registros

Formato de
Registro de

recepcion de
leche.

Formato de
control de la
calidad de la
leche.

64



Anexo 14. Formato Control de Litros de Leche: Recepcion diaria por productor

Departamento

Lacteos de Victoria S.A. Control de Calidad

Control de Litros de Leche: Recepcion diaria por productor

Copia controlada Codigo del Formato
Semana Fecha Abreviaciones: Alc.: Prueba de Alcohol X: Positiva Recepcion
Matutina: Vespertina

Cantidad de litros de leche recibida por Proveedor

Mombre

Domingo | Alc. | Lunes Alc | Martes Alc. | Miércoles | Alc. | Jueves Alc. | Viernes Alc. | 5abado Alc.

Responsable
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Anexo 15. Formato de Control de Calidad de la Leche

Departamento

Lacteos de Victoria S.A. Control de Calidad

Control de Calidad de la leche: Analisis de Laboratorio

Copia controlada Codigo del Formato
Dia: Mes Ao
SEM
. g Test para
Codigo del MNombre t'b'l?t'
proveedor Litros anti ,I? cos Acidez pH Densidad | Reductasa | %Grasa | Categorizacion
(Positivo o
MNegativo)
Analista: Aprobado:
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Anexo 16. Formato de Registro de Cambios de Filtros

Lacteos de Victoria Departamento
S.A. Control de Calidad
Formato: Registro de Cambios de Filtros
Copia controlada Codigo del Formato
Area: Mes: Afio:
, . .- Total bi .
Dia Total Litros Recibidos otal recambios Responsable Revisado por

de filtros
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Anexo 17. Formato Control de Tiempo y Temperaturas de Pasteurizacion

Lacteos de Victoria
S.A.

Formato: Control de Temperaturas del Pasteurizador

Copia controlada

Cadigo del Formato

Departamento
Control de Calidad

Area: Mes: Afio:
Temperatura Fosfatasa
Cantidad en P Variacion de . Alcalina
Fecha de Tiempo .. Responsable Rev. por
Its ., Temperatura P=Positiva
Pasteurizacion .
N= Negativa

68




Anexo 18. Formato de Control de Calibracion y Verificacion de Equipos

Lacteos de Victoria S.A.

Departamento
Control de Calidad

Formato: Control de Mantenimiento, Calibracién y Verificacion de Equipos

Copia controlada

Area:

Cadigo del Formato

Mes:

ARo:

Fecha

Equipo

Método

Mantenimiento

Calibrado

Verificado

Calibracién/Verificacién

Correccion

Responsable
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Anexo 19. Control de Toma de Muestras en las diferentes areas de la planta para Analisis Microbiologicos

Departamento
Control de Calidad

Lacteos de Victoria S.A.

Formato: Control de Toma de Muestras en las diferentes areas de la planta para Analisis Microbiolégicos

Copia controlada Cédigo del Formato
Area: Mes: Afio:
Cédigo de la . Area de .
Fecha & Tipo de Muestra Resultado Observaciones
Muestra Muestreo
Responsable: Revisado Por: Aprobado por:
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Anexo 20. Control de la calidad del aire dentro de la empresa.

Departamento
Control de Calidad

Lacteos de Victoria S.A.

Formato: Control de la calidad del aire dentro de la empresa

Copia controlada Cédigo del Formato
Area: Mes: Afio:
p Tipo de Tratamiento . e . s s
Fecha Area a Tratar Aplicado Forma de Aplicacién Tiempo de Exposicion Responsable
Responsable: Revisado Por: Aprobado por:
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Anexo 21. Formulario de Accidn Correctiva o Preventiva

Lacteos de Victoria
S.A.

Departamento
Control de Calidad

FORMULARIO DE ACCION CORRECTIVA O PREVENTIVA

Copia controlada Cadigo del Formato
No. de Referencia: Firma:
Elaborado por: Fecha de emisién:

Generada por:
Auditoria Interna No: Problemas del cliente con el producto
Auditoria externa No: Revisidn de Indicadores de Gestion

Iniciativa del Personal Problemas de Calidad y Seguridad Alimentaria

NN
ooog

Queja o sugerencia del Cliente Otros

Revisién y Verificacion HACCP

Descripcion de la No-conformidad/Deficiencia del Sistema FAC I:l

Descripcion de la debilidad u Oportunidad de Mejoras FAP I:l

Revisién/ responsabilidad Aceptacién

Depto. Firma

Gerente o Jefe de Depto. Fecha

Causas de la No Conformidad o Debilidad

Descripcion del Plan de Accién

Fecha de Conclusién Programada: / / / Revisién/ Aprobacién del Plan requerido? Si No
Ampliacion de Fecha de Conclusion Programada Aprobacion del Representante de la
- ] ] Gerencia:

Verificacion

Aprobacion del representante de la Gerencia: Fecha de Verificacién / /
Fecha de Cierre / /
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Anexo 22. Formato de Andlisis de Producto Lacteo Terminado

Lacteos de Victoria

Departamento
S.A.

Control de Calidad

Andlisis de Producto Lacteo Terminado: Organoléptico, Fisicoquimico, Microbiolégico

Copia controlada Cédigo del Formato
Cadigo de Muestra: Tipo de Muestra:
Fecha de Andlisis: Periodo de Vida Util:

Propiedades Organolépticas:

Olor
Sabor
Color
Textura

Analisis Fisico Quimico

Humedad pH Grasa Acidez Observaciones

Analisis Microbiologico

Analisis Resultado Criterio
Observaciones;
Responsable de Analisis: Aprobado por:
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Anexo 23. Hoja de Control: Aseguramiento de la Calidad, Pre y Post Operaciones

Lacteos de Victoria S.A.

Departamento
Control de Calidad

Hoja de Control: Aseguramiento de la Calidad, Previo al Inicio de Pre y Post Operaciones

Copia controlada

Cadigo del Formato

Fecha: Area: Numero de Inspeccion #
Nombre del inspector: Depto.: Firma:
) Clasificacion Observaciones Correcciones Responsable | Supervisor
Area de la planta sanitaria
Limpio | sucio

Criterio de Calificacion

Limpio= Lavado y Sanitizado

Sucio= Con fallas o Desviaciones
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Anexo 24. Constancia de Realizacion del Trabajo Profesional Supervisado

— Lacteos De Victoria S.de R.L.de C.V.

CONSTANCIA

Por medio de la presente HACEMOS CONSTAR QUE: Eber Abraham Lépez
Sosa, con nimero de identidad 1210-1987-00257, estudiante de la carrera de
Tecnologia Alimentaria, de la Universidad Nacional de Agricultura con registro 12-

0986-M, realizo su trabajo profesional supervisado TPS, en la Planta de Lacteos
de Victoria “LACTOVI S. de R.L. de C.V.”, durante el periodo comprendido del 12
de octubre de 2015 al 22 de Enero de 2016, desempefiando funciones en el

departamento de Control de Calidad.

Y para los fines que el interesado estime conveniente, se le extiende la presente

en la localidad de Morazan, departamento de Yoro, a los veintidds dias del mes de

enero del dos mil dieciséis.

R.T.N.: 05019010315683

Ing Martin Molina
e Operaciones

S LSS S
San Pedro Sula, Cortés Morazan, Yoro
Blvd. Del Sur Atras De Texaco Km 44, Contiguo A Gasolinera Uno, Bo. EI
Estrella, Frente a Syre Progreso
Tel: 25043103 Tel. (504)2691-0180 (504)2691-0461
atencionaiclientesps@lactovi.com E-mail: info@lactovi.com
www.lactovicom www lactavi ram

Tegucigalpa M.O.C.
Edificio Barrett Entrada Colonia 21
De Octubre
Tel: 22635721
atencionalclientetgu@lactovi.com
www.lactovicom
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NOTA ACLARATORIA

El trabajo desarrollado es una Propuesta de Plan HACCP para la linea de produccion de
queso mozzarella en la empresa Lacteos de Victoria S. de R.L.de C.V. la informacion
obtenida es de caracter confidencial para la empresa y por eso no es posible la publicacion
total de los resultados obtenidos. Se entregd copia completa con todos los componentes del
Plan HACCP (el desarrollo de los cinco pasos preliminares y los siete principios de HACCP)
a la empresa. También se presentd la propuesta del plan de manera completa a:

Asesor principal y Asesores auxiliares, con fines de evaluacién del trabajo desarrollado.

VB.
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