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RESUMEN

A medida que la poblacion mundial crece sin control, la demanda de alimentos
aumenta proporcionalmente, es por eso la necesidad de que los productos
alimenticios se deben elaborar con los requisitos establecidos, para asegurar la
inocuidad y por ende no afecten a la salud a los consumidores. El presente trabajo
de investigacion muestra un disefio del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control, para la linea de produccion de queso fresco “La Delicia”, en
donde se sustentaron los principios HACCP que estan descritos en la normativa
AIB internacional, en la cual se realizo el analisis de peligros y puntos criticos de
control a todas las etapas inmersas en el proceso de elaboracion de queso fresco,
una vez determinando los peligros significativos en las etapas de recepcion de
materia prima, pasteurizacion, salmuera y empaque, se establecieron los PCC con
la ayuda del arbol de decisiones propuestos por el codex alimentarius, mencionando
3 PCC: recepcion de materia prima, pasteurizacion y empaque, para lo cual se
propuso limites criticos, medidas preventivas y un sistema de documentacion que
sustente el plan HACCP.

El plan HACCP propuesto busca principalmente definir un proceso de elaboracion
de queso fresco que asegure un producto inocuo y de calidad.

Keywords: Inocuidad, puntos criticos de control, arbol de decisiones



ABSTRACT

As the world population grows without control, the demand for food increases
proportionally, which is why the need for food products to be prepared with the
established requirements, to ensure safety and therefore do not affect the health of
consumers. The present research work shows a design of the Hazard Analysis
System and Critical Control Points, for the fresh cheese production line "La
Delicia", where the HACCP principles that are described in the AIB international
regulations were supported, where The analysis of dangers and critical control
points was carried out at all the stages immersed in the process of making fresh
cheese, determining significant dangers in the stages of reception of raw material,
pasteurization, brine and packaging. The PCC is were established with the help of
the decision tree proposed by the codex alimentarius, establishing 3 PCCs for raw
material reception, pasteurization and packaging, for which critical limits,
preventive measures and a documentation system that supports the HACCP plan

were proposed.

The proposed HACCP plan mainly seeks to define a process for making fresh

cheese that ensures a safe and quality product.

Keywords: safety, critical control points, decision tree
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INTRODUCCION
PROBLEMA

A medida que la poblacion mundial crece sin control, la demanda de alimentos
aumenta proporcionalmente, es por eso la necesidad de que los productos
alimenticios se deben elaborar con los requisitos establecidos, para asegurar la

inocuidad y por ende no afecten a la salud a los consumidores (Castro, 2017).

Es por lo anteriormente manifestado, que las empresas que han adoptado la
implementacion del sistema HACCP, garantizan la preparacion de los alimentos

inocuos y asi obteniendo una ventaja competitiva en el mercado (OPS/OMS,2016).

La investigacion permitird identificar los peligros potenciales que pueden existir
durante el proceso de fabricacion, al controlar los peligros fisicos, quimicos y
bioldgicos, la empresa puede asegurar al consumidor productos aptos para su

consumo (Colimba, 2021)

La empresa “LA DELICIA” actualmente no cuenta con el sistema HACCP, lo cual
para la industria lactea es de suma importancia, puesto que ello respalda el
aseguramiento de la calidad en todos los procesos implicados en la elaboracion

desde la recepcion de la materia prima hasta el empaquetado (Torres, 2018)

JUSTIFICACION

La inocuidad de los productos se alcanza a través de la implementacion de un
sistema de calidad, En el nuevo siglo, el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control se ha convertido enun referente mundial enla industria
agroalimentaria por sus practicas preventivas enla prediccion de riesgos
bioldgicos, quimicos Y fisicos, a lo largo de la cadena alimentaria ha sido

reconocido y recomendado por organismos internacionales (Colimba, 2021).

En nuestro pais, el sistema HACCP estd implantado en la industria alimentaria,
y hoy en dia la industria lactea lo adopta, distribuye, implementa y recomienda por
seguridad de sus productos en las diferentes etapas de la cadena productiva
(Céceres, 2018).
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El presente trabajo de investigacion trata sobre una propuesta documental, mediante
la cual la empresa pueda: realizar la implementacion de este sistema, para el control
de los puntos criticos que comprometan la inocuidad de los alimentos, y asi adquirir
beneficios y oportunidades de entrar en mercados internacionales, la aplicacion de
este sistema puede promover el comercio internacional al aumentar la confianza en

la inocuidad alimentaria (Ardon, 2019)

PREGUNTAS DIRECTRICES

¢Existen peligros significativos en las etapas de procesos?

¢La linea de produccidn presenta varias falencias en el sistema de control?
¢La empresa cuenta con un sistema de documentacion de monitoreo?

¢Con la implementacion del sistema HACCP se reduce la carga microbiana a

parametros establecidos en la norma?
OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL

Disefar un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)
para la linea de produccion de quesos frescos de la empresa “La Delicia”, ubicada

en la parroquia San José provincia del Carchi.
OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Analizar los peligros respectivos para las etapas de proceso implicadas en
la elaboracion de queso fresco.

e Determinar los puntos criticos de control en la linea de procesamiento.

e Establecer el plan HACCP mediante el cual se lleve a cabo el monitoreo de

los puntos criticos de control establecidos.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1 GESTION DE LA CALIDAD

La gestion de la calidad es un conjunto de procedimientos y herramientas
encaminadas a evitar errores o desviaciones que puedan producirse en el proceso
productivo, productos o servicios a través de los cuales se obtienen. Hay que
recalcar que no se quiere identificar los errores cuando se generan, sino prevenirlos
antes de que se produzcan. La correccion continua de errores es indtil si no intenta
predecir lo que sucedera, la gestion de la calidad busca asegurar la eficacia, no del
producto en si, sino la calidad del proceso mediante el cual se obtienen estos
productos (NORMA INTERNACIONAL 9001, 2015).

1.1.1 CALIDAD

Es la totalidad de los rasgos y caracteristicas de un producto o servicio que se
sustenta en su destreza para satisfacer las necesidades y expectativas del cliente
ademas cumplir con las especificaciones con la que fue disefiado. EI concepto actual
de calidad se ha convertido en una manera de gestién que encaja el concepto de
mejora continua en cualquier organizacion. Hay distintas razones objetivas que
justifican este interés por la calidad y nos llevan a pensar que las empresas
competitivas son aquellas que comparten basicamente estos tres objetivos (Hatre,
2018).

e Buscar activamente la satisfaccion del cliente, establecer sus necesidades y

expectativas como prioridad.

e La cultura de la organizacion orienta los esfuerzos hacia la mejora continua

e implementa métodos de trabajo efectivos.
e Motivar a sus empleados para que entreguen productos de calidad.

1.2 CALIDAD DE LOS ALIMENTOS

La calidad de los alimentos es el conjunto de cualidades que hacen que los alimentos

sean aceptables para los consumidores. Estas cualidades incluyen las percibidas por
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los sentidos: sabor, olor, color, textura, forma y apariencia, asi como cualidades
qguimicas y de salud. Muchas de estas caracteristicas, que son cualitativas, pueden
estar sujetas a requisitos normativos, reglamentarios o contractuales. La seguridad
alimentaria no puede ignorarse cuando se piensa en la calidad, ya que la seguridad
es un aspecto de la calidad (Rivera, 2012).

Las medidas de calidad de los alimentos no son solo la calidad sensorial e
higiénica, sino también la trazabilidad de los alimentos durante el proceso

industrial, desde la recoleccion hasta el consumidor final (Hérnandez, 2010).

1.2.1 EVALUACION DE LA CALIDAD

La evaluacién de la calidad comprende las actividades realizadas por la empresa,
para saber qué calidad contiene. Supervisar las actividades de control de calidad.
Habitualmente se utilizan modelos de referencia o de calidad, que permiten la
estandarizacion y posterior comparacion del proceso de evaluacion y sus resultados
(Evaluacion de La Calidad, 2016).

Segln (Evaluacion de La Calidad, 2016). Se utiliza uno de los siguientes métodos:

e Medir, utilizando escalas de valores y pruebas, los caracteres de un alimento
y comparar los resultados obtenidos con un alimento “normalizado”, que es

un alimento estandar.

e Evaluar un producto alimenticio y ver que los resultados queden dentro de
los limites previamente acordados por productores y compradores de dicho

alimento.

e Comparar los resultados obtenidos en un alimento sometido a tratamientos

tecnoldgicos con los obtenidos en un alimento en estado fresco.

1.2.2 CRITERIOS DE LA CALIDAD DE UN ALIMENTO

Segun (Cruz, 2013) entre los muchos estandares de calidad de los alimentos, se

pueden priorizar varios.
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e Propiedades organolépticas: La percibimos a través de nuestra vista. Gusto
y olfato: Al degustar los alimentos, los sentidos se evalian mediante el gusto
y olfato.

¢ Inocuidad: Es la ausencia de productos toxicos, microorganismos patogenos

0 microorganismos en general.

e Valor nutricional: Contenido caldrico, vitaminas. minerales, aminoacidos
esenciales, etc. Se puede reconocer por su rendimiento, calidad y valor

nutricional en los alimentos.

e Estabilidad del alimento: Es la mayor o menor resistencia al deterioro, por
lo que el alimento es estable si no se estropea facilmente y se conserva mas

tiempo.

e Costo: Interviene en la relacion calidad/precio y se opone a los demas
criterios porque para conseguir una mayor calidad, generalmente se tendria

gue aumentar el costo.

e Factores de naturaleza psicoldgica: La facilidad de manejo hace pensar que
un alimento tiene mayor calidad (como por ejemplo la facilidad de apertura

del cierre de un envase).
1.3. SISTEMAS PRELIMINARES

Para el desarrollo del sistema HACCP es de suma importancia que la empresa
cumpla con los prerrequisitos esenciales: BPM (buenas practicas de manufactura)
y POES (procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion). La base
primordial de estos prerrequisitos son la conservacion de la higiene y que los
productos se encuentren en Optimas condiciones para el consumidor (Granda,
2017).
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Figura 1

Sistemas preliminares

d HACCP b
POE | POES 3
.~ BPM :

Fuente: (Alberto, 2020)

1.4. ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(HACCP)

El sistema HACCP se basa en un método de ingenieria Ilamado como analisis de
fallas, modos y efectos, donde se observan posibles errores en cada paso del
método, sus causas probables y sus efectos, para entonces establecer el mecanismo
de control, ademas es una valiosa herramienta para asegurar la inocuidad, higiene

y trazabilidad de los productos alimenticios (Miranda, 2016).

Este sistema se diferencia de otros tipos de control por que tiene una base cientifica
y es de caracter sistematico, su aplicacion facilita la identificacion de peligros
especificos y el desarrollo de medidas de control adecuadao para garantizar asi la
inocuidad de los alimentos. Cualquier sistema HACCP bien hecho debe ser capaz
de adaptarse a cambios como remplazo de equipos, desarrollo de procesos
tecnologicos (OPS/OMS | Sistema HACCP, 2018.).
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Figura 2
Principios HACCP

Analisis de peligros y
H A c c P puntos criticos de control
7 PRINCIPIOS

REALIZAR ANALISIS

DENELIGROS ) ESTABLECER MEDIDAS
>/ CORRECTIVAS
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e . ESTABLECER
({5 PROCEDIMIENTOS DE
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ESTABLECER
LIMITES CRITICOS
ESTABLECER

PROCEDIMIENTOS DE

ESTABLECER DOCUMENTACION

4 1) PROCEDIMIENTOS DE

MONITOREO D

Fuente: (Sanchez, 2015)

Es compatible con distintos sistemas de control de calidad. Esto significa que la
seguridad, calidad y productividad se analizan en conjunto, lo que genera beneficios
para los consumidores, incremento en ganancias para las empresas y relaciones mas
solidas entre todas las partes involucradas, en funcién del objetivo comun de
garantizar la inocuidad y la calidad de los alimentos. Todo esto muestra claras

ventajas para la salud y para la economia de todos los paises (Sanchez, 2015).
1.4.1. CRITERIOS DE CALIDAD DE UN ALIMENTO

En la década de 1959 la Administracion para la Aeronautica y el Espacio (NASA)
y el Laboratorio del ejército de Estados Unidos de manera conjunta con la compafiia
de alimentos Pillsbury, desarroll6 la propuesta del Hazard Analisis Critical Control
Ponts (HACCP), que se basa en el analisis del modo y efecto del fallo (AMFE) cero
defectos que utilizan los ingenieros en sus disefios de construccion. Cuando llegd
el momento de probar los alimentos seguros con los que la NASA envid a los

astronautas al espacio, resulté que el andlisis tradicional del producto final no fue
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suficiente, ya que se descubrié que algunos de ellos estaban contaminados,
poniendo en peligro la vida de los astronautas. Es asi, como a finales de los 60
comenzo su aplicacion en la produccion de alimentos (Sistema HACCP: En Qué

Consiste, Historia y Actualidad, n.d.).
1.4.2. LIMITES DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Para cada uno de los puntos criticos de control (PCC) se establece limites de
regulacion, que clasificaran y determinaran el estado sea malo o bueno; o si cumple
con las condiciones minimas para ser aceptado o rechazado. Los siguientes limites
pueden identificar puntos fuera de control que puedan afectar la seguridad del
producto (Gutiérrez, 2021).

1.4.3. SISTEMA DE VIGILANCIA PARA CADA PUNTO CRITICO DE
CONTROL

La vigilancia es la comprobacion u observacion predeterminada de un PCC frente
a sus limites criticos. El programa de vigilancia debe ser capaz de detectar la pérdida
de control sobre el PCC. Ademas, lo fundamental es que la vigilancia brinde esta
informacion a tiempo para realizar ajustes que aseguren el control del proceso para

impedir que se violen los limites criticos de este sistema (Yovani, 2017).
1.4.4. MEDIDAS CORRECTIVAS.

Las medidas correctivas se identifican para evitar desviaciones, generalmente
aquéllas que usan limites operativos incluidos dentro de los limites criticos. Estas
medidas a menudo se incorporan a sistemas de monitoreo continuo y en linea que
ajustan automaticamente el proceso en caso de una desviacién. Sin embargo,
algunos sistemas manuales que tienen acciones correctoras especificas asociadas
con limites operativos. Cuando el operador detecta que se alcanza o se sobrepasa el
limite operativo, aplica la medida correctora para prevenir que ocurra una

desviacion (Rosero, 2017).
1.5. IMPORTANCIA DEL SISTEMA HACCP

Este sistema es importante, ya que hace énfasis en los peligros potenciales en la

produccion de alimentos. Controla los peligros fisicos, quimicos y microbioldgicos,
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por lo que la industria alimentaria puede asegurar al consumidor que los productos

que recibe son seguros (OPS, 2019).
1.6. PRINCIPIOS HACCP

Segun la norma AIB internacional la implementacion de un sistema HACCP cuenta

con 7 principios:

e Identificacion de peligros

e Determinacion de Puntos Criticos de Control

e Establecimiento de Limites Criticos

e Establecimiento de Procedimientos de Monitoreo

e Establecimiento de Acciones Correctivas

e Establecimiento de Procedimientos de Verificacion

e Establecimiento de sistemas de documentacion y registro
1.7. PELIGROS EN LOS ALIMENTOS

En la produccion de alimentos pueden presentarse situaciones que pueden afectar

la inocuidad, las que se dividen en tres grandes grupos.
1.7.1. FISICOS

Los peligros fisicos se refieren a objetos inherentes al proceso de produccion que
pueden causar dafio al consumidor. Los peligros fisicos en las instalaciones de
procesamiento de alimentos incluyen: metal, papel, madera, vidrio, plasticos
duros y blandos, alambre, clavos, cabello, joyas comunes y desechos animales
(Ruiz, 2019).

El diagrama de flujo menciona todo el equipo que se va a utilizar en el
procesamiento. Para otros peligros fisicos como vidrio, plastico, papel no existe
ningln equipo que detecte estos materiales, pero en un plan HACCP, estos peligros
deben ser controlados por el programa de Buenas Practicas de Manufactura, BPM
(Normas Oficiales | CODEXALIMENTARIUS FAO-WHO, n.d.)

1.7.2. QUIMICOS
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La contaminacion quimica puede aparecer en cualquier proceso de produccion.

Existen tres tipos de peligros quimicos:

Productos quimicos de ocurrencia natural: Son los que se derivan de las plantas,

animales 0 microorganismos.

Productos quimicos agregados intencionalmente: Son productos agregados
intencionalmente a los productos alimenticios debido a que forman parte del
mismo. Estos productos quimicos son seguros y se agregan respetando los niveles

establecidos, pero pueden ser peligrosos si los limites se exceden.

Productos quimicos agregados accidentalmente: Estos productos quimicos pueden
formar parte de un ingrediente al momento de su recepcion, los cuales deben ser
dosificados segun las cantidades recomendadas(Normas  Oficiales |
CODEXALIMENTARIUS FAO-WHO, n.d.).

1.7.3. BIOLOGICOS

Un peligro bioldgico es cualquier peligro causado por microorganismos Vivos 0 sus
subproductos toxicos. Estas amenazas pueden ser bacterias, virus, hongos,
levaduras o 10 tipos de parasitos. Cada proceso y producto debe ser evaluado por

la posible presencia de peligros bioldgicos especificos (Codex Alimentarius, 2013)

Los peligros biologicos se definen como todos los microorganismos
gue pueden causar enfermedades humanas a través de infecciones o
envenenamiento. Las infecciones son causadas por la ingestion de patdgenos vivos
que crecen en el cuerpo. El envenenamiento es causado por subproductos realizados

por microorganismos llamados toxinas (Codex Alimentarius, 2013).
1.8. QUESO

El queso es un producto alimenticio muy extendido en todo el mundo, y cada queso
tiene diferentes propiedades nutricionales, funcionales, texturales y organolépticas.
Se aprecia que hay més de 2000 tipos de queso (Gunasekaran, 2003),
entre maduros, semi maduros y frescos. Sin embargo, en nuestro pais predomina el
consumo de queso fresco, el cual forma parte de la amplia seleccidn de alimentos

gue conforman nuestro patrimonio gastronémico.
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Por queso se entienden los productos blandos, semiduros, duros y extra firmes que
estdn maduros y pueden estar rebozados si la proporcién de proteina de suero de
leche a proteina de caseina no es superior a la de la leche, obtenido mediante la

coagulacion total o parcial de la proteina de la leche.(Ecuador, 2004)

El queso como el producto fresco 0 maduro se obtiene cuajando la leche u otros

productos lacteos con separacién de suero.
1.9. CLASIFICACION DEL QUESO

Lo mencionado por (Castafieda, 2002) los quesos se clasifican por sus parametros

organolépticos.

e Tipo de Leche: Queso de cabra, vaca, bufala o oveja .

Tipo de maduracion: Frescos 0 madurados.
e Consistencia: Quesos de pasta suaves, pasta semidura y pasta dura.
e Contenido de materia grasa del extracto seco: doble crema o extra graso.

e Contenido de humedad, quesos de baja humedad, pasta dura, de media
humedad pasta semidura; de alta humedad o pasta blanda.

e Tipo de tecnologia empleada: pasta no cocida o cocida, pasta lavada, con

ojos o sin ellos.
e Presencia de hongos
e Tipo de coagulacion: enzimatica, dulce y &cida, lactica .
1.10. Queso fresco

Es un derivado de la leche y, a diferencia de otros quesos, no se conserva. Por
tanto, estamos ante un queso blanco de textura blanda y jugosidad, ya que conserva
la mayor parte del suero. Se elabora con leche de vaca, oveja o cabra, también
podemos encontrar queso fresco con diferente contenido en sal, queso fresco sin
sal, leche fresca desnatada , leche desnatada sin lactosa o queso con alto contenido

en proteinas.
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Tiene un sabor suave y puede ser combinada con muchos alimentos como frutas,
verduras. El queso fresco se realiza con leche pasteurizada donde se afiade cuajo.
Gracias a esas propiedades, este queso no pasa por las camaras de maduracion y
esta listo en pocas horas. Por lo tanto, es un queso que debe consumirse en poco
tiempo después de ser abierto y siempre se debe observar su fecha de caducidad
(Vega, 2021).

El queso es una fuente rica en calcio, proteinas y tiene pocos rivales nutricionales.
Sin embargo, sus métodos de produccidn y consumo varian significativamente en
todo el mundo debido a factores histéricos, econdémicos y geograficos. En general,
el queso fresco se caracteriza por un alto valor bioldgico proteico, calcio, fosforo,
magnesio, vitaminas del grupo B y vitaminas liposolubles Ay D. El contenido de
grasa varia pero en general son variedades bajas en grasa. Algunos de ellos se
realizan con leche, nata, por lo que su contenido de grasa y calorias aumentan
significativamente. También pueden contener otros ingredientes: sal, azucar,

especias y diversos condimentos (Zudaire, 2018).

1.10.1. CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Desde un punto de vista fisicoquimico, el quesose refiere a un sistema
tridimensional similar a un gel, que esta formado bésicamente la caseina en un
complejo de caseinato fosfato calcico, el cual resulta por la coagulacion, contiene
grasa, agua, lactosa albumina, minerales, vitaminas y otras sustancias (Bermudez,
2017)

Tabla 1

Caracteristicas fisicoquimicas del queso fresco.

Composicién Queso fresco
Grasa % 15-20
Proteinas % 17-21
Humedad % 47-66

Cenizas % 0,6
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NaCl % 0,29-1,44
pH 6,1
Acidez 0,19
Forma Circular
Peso (g) 100-250
Temperatura de venta °C 4-10

1.10.2. CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS

Las caracteristicas microbiologicas correspondiente, el queso fresco sin madurar
debe estar libre de microorganismos patdgenos, de sus metabolitos y toxinas, el
queso fresco sin madurar analizados de acuerdo con la norma ecuatoriana (INEN
1528,2012) correspondiente debe cumplir con los parametros microbiol6gicos

especificos en la Tabla 2.
Tabla 2

Requisitos microbiol6gicos de quesos no madurados.

Requisitos M m C Meétodo de Ensayo
Enterobacterias, 2*1072 1003 1 NTE INEN 1529-13
UFC/g

Echerichia coli, <10 10 1 AOAC 991.14
UFC/g

Staphylococcus 10 1002 1 NTE INEN 1529-14
aureus UFC/g

Salmonella eb 25g ausencia - 0 NTE INEN 1529-15

Fuente: (INEN 1528,2012)

1.11. EMPRESA LA DELICIA

Es una empresa dedicada a la elaboracion y comercializacion de productos lacteos

desde el afio 2003, es reconocida a nivel nacional por sus quesos de calidad, se
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encuentra situada en el canton Montufar en la provincia del Carchi, perteneciente a

la parroquia de San Jose, comunidad EI Capuli.

CAPITULO 11

METODOLOGIA
2.1. CARACTERIZACION DEL AREA DE ESTUDIO

La investigacion se ejecutara en la empresa “La Delicia”, que se encuentra situada
en el canton Montufar en la provincia del Carchi, perteneciente a la parroquia de
San José, comunidad El Capuli. A continuacion, algunos datos facilitados por el
Departamento de Meteorologia de la Direccion General de Aviacion Civil del
canton Montufar; ademas se realizaran analisis microbioldgicos fisico quimicos

como se detalla en la Tabla 3.

Tabla 3

Condiciones climatoldgicas.

Condiciones Empresa “La Laboratorios de analisis
climatologicas Delicia” fisicogquimico y microbioldgico
Provincia: Carchi Imbabura
Canton: Montufar Ibarra
Parroquia San Jose San Francisco
Sitio: Empresa de Quesos Laboratorios de analisis
“La Delicia” fisicoquimico y microbiolégico
Temperatura: 10 °C 17,7°C
Altitud: 2980 m.s.n.m. 2256 m.s.n.m.
HR promedio: 93% 72%
Latitud: 00°36°36°” Norte 00°19°47”’ Sur
Longitud: 77°50°24” Oeste 78°07°56” Oeste
Precipitacion Anual 801.3 mm 541.6 mm

Promedio:
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2.2. MATERIALESY EQUIPOS

Para el desarrollo de este trabajo se necesitd distintos materiales, instrumentos,
equipos e insumos que estuvieron presentes en los procesos que se realizaron para

cumplir con los objetivos planteados.
2.2.1. INSTRUMENTOS

e Probeta

e Micropipeta

e Tubos de ensayo

e Erlenmeyer

e Frasco de vidrio

e Hojas papel bond
2.2.2. EQUIPOS

e Balanza gramera

e Autoclave

e Estufa

e Agitador magnético

e lluminémetro

e Incubadora
2.2.3. MATERIALES E INSUMOS

e Agua destilada

e Placas Petri film 3m

e Peptona

e Isopos de transporte

e Papel empaque



25

2.3. METODOS

Las actividades empleadas en este estudio son de tipo documental mediante la cual
la empresa: analiza la implementacion del sistema HACCP, para controlar los

peligros que comprometan la inocuidad de los alimentos.

Con base a las preguntas directrices se calcul6 el impacto del estudio propuesto, de
la misma manera se control6 los factores de estudio, precisando y analizando el
problema desde su fundamento y su aplicacion. Se detalla a continuacion diferentes

métodos para cumplir con los objetivos planteados en este documento.

2.3.1. ANALISIS DE LOS PELIGROS RESPECTIVOS PARA LAS ETAPAS
DE PROCESO DE ELABORACION DE QUESO FRESCO.

Con la finalidad de definir los peligros existentes en la planta procesadora de quesos

“La Delicia” se realizo varias actividades mencionadas a continuacion.
2.3.1.1. Conformacion del equipo HACCP.

El primer paso para desarrollar un programa de aseguramiento de calidad es la
formacion de un equipo de trabajo, como se muestra en la Tabla 4, el cual esta
compuesto por personal de la planta procesadora “La Delicia”. Este equipo posee
conocimientos necesarios en relacion con la produccion (fabricacion,
almacenamiento y distribucion), consumo y peligros potenciales del producto
(Tumbaco, 2017).



26

Tabla 4

Equipo HACCP de la empresa la Delicia

NOMBRE FUNCION
Marco Puentestar Gerente general
Fernanda Maldonado Jefe de control y aseguramiento de
calidad
William Moran Jefe de produccién
Marlon Hernandez Jefe de mantenimiento
Maria José Bolafios Jefe administrativo

Fuente: (Empresa La Delicia,2023)
2.3.1.2. Elaboracion de un diagrama de flujo.

En conjunto con el equipo HACPP se elabor6 un diagrama de flujo, el cual
representa cada una de las etapas inmersas en el proceso de obtencién de quesos
frescos, donde se facilita la identificacion de los peligros y los PCC establecidos,

cabe recalcar que se trabajo en el orden preestablecido.

Ademas, este diagrama permitio identificar los peligros potenciales siendo estos
fisicos, quimicos y bioldgicos. De igual manera se realiz6 la descripcion de manera
detallada cada proceso, los parametros adecuados como tiempo, temperatura,

control de calidad, aditivos, entre otros.

2.3.1.3. Criterios para determinar un peligro significativo

El anélisis se cumpli6 una vez elaborado el diagrama de procesos, mediante el cual
logramos identificar los peligros significativos existentes, estos resultados se

colocaron en la matriz de analisis de peligros de proceso en el AIB internacional .

A continuacion, se muestra los analisis y criterios para la determinacion de los

peligros significativos.
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Analisis de ocurrencia

La probabilidad de ocurrencia es la frecuencia posible de apariciéon de un peligro
identificado, el cual se determina en forma cualitativa de acuerdo con los niveles de
ocurrencia.

Tabla s

Calificaciones por probabilidad de ocurrencia

Valor Probabilidad Significado

4 Frecuente Minimo 1 vez cada afio

3 Probable Minimo 1 vez cada 2 afios
2 Ocasional Minimo 1 vez cada 3 afios
1 Remota Minimo 1 vez cada 4 afios

Fuente:(Torres,2018)
Analisis de gravedad

Se entiende por gravedad a las consecuencias resultantes de la ocurrencia de
peligro, es importante que sean definidos en funcion del consumidor del producto
final y que concuerden con las areas de peligros que se analizan.

Tabla 6

Criterios para la determinacion del efecto de los peligros.

Valor Gravedad Efecto

4 Alta Existe una probabilidad razonable que el producto cause
complicaciones adversas serias a la salud (Presencia de
contaminantes fisicos como: Insectos, cabellos, piedras, vidrios,
etc).

3 Media Posibles consecuencias adversas temporaneas o medicamente
reversibles a la salud. (Mal estar estomacal, diarrea, mareos,
sarpullidos, sudoracion).

2 Baja Efecto sobre la salud del consumidor, pero no requiere visita
médica.
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1 Insignificante  Sin consecuencias para el consumidor.

Fuente:(Torres,2018)

Tabla 7

Criterios para la determinacion de un peligro significativo.

GRAVEDAD OCURRENCIA
4 3 2 1
Frecuente Probable Ocasional Remota
4
Alta
3
Media
2
Baja
1

Insignificante

Fuente: (GUIA PARA EL DESARROLLO DE UN MANUAL HACCP — AIB
International, 2018.)

2.3.2. DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL.

Todos los peligros determinados, fueron sometidos a una segunda evaluacion,
donde se establecid si corresponde 0 no a un punto critico de control (PCC). Con la
herramienta denominada arbol de decisiones se logro establecer los puntos criticos

de control.
2.3.2.1. Arbol de decisiones.

El &rbol de decisiones consta de una serie sistematica de cuatro preguntas disefiadas
para determinar objetivamente si un peligro identificado es un PCC. Documentar la
aplicacion del “Arbol de decision” a cada peligro identificado en un formato

determinado.
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Figura 3

Arbol de decisiones

Cuestion 1 I ¢Existen medidas preventvas pam el peligro idcnti'xcndo?l
NO Modificar la ctapa, ¢l
proceso o ¢l producto.

SI i
I ¢El control es necesario para garantir la inocuidad? |—ll sI —r

¥

NO ™®No ¢s un PCC ™ ¥ p. e

¥
o ¢IZsa clapa fue planilicada especificamente para
Cuestién 2 climinar o reducir cl peligro a niveles aceptables?

1
NO

¥
£la contaminacién con cl peligro
Cuestién 3 SI podria llegar a niveles inaceplables?

SI NO ™ Noecsun PCC™ ™ p.rc

¥

. Hay una ctapa posterior que climine los peligros o reduzca los
Cuestién 4 oy mismos a niveles aceptables?

SI NO —| Punto Critico de Control

v
No es un PCC =™ pgc

) |

Fuente: (Velasco, 2017)

2.3.2.2. Establecimiento de limites criticos.

En esta etapa se procedio a definir los niveles o limites que aseguren que un PCC

esta bajo vigilancia, como se muestra en la tabla 8.

Tabla 8

Limites criticos

PCC Localizacion Peligro Limite critico
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Fuente: (GUIA PARA EL DESARROLLO DE UN MANUAL HACCP — AIB
International, 2018.)

2.3.2.3. Establecimiento de procedimientos de monitoreo

Se desarrollo un sistema de comprobacion permanente que hizo posible el
monitoreo y revision efectiva para el control de los PCC y sus limites, verificando
gue no excedan los valores preestablecidos. Todo monitoreo fue documentado en
la tabla 9.

Tabla 9

Establecimiento de procedimientos de monitoreo

N° PCC Limite  ¢Qué ¢Como  ;Cuando (Quién
critico hacer? hacer? hacer? debe
realizar?
1
2
3

Fuente:(GUiA PARA EL DESARROLLO DE UN MANUAL HACCP — AIB
International, 2018.)

2.3.2.4. Establecimiento de acciones correctivas

Para hacer frente a las desviaciones que se susciten, se establecio las acciones
correctivas especificas para cada uno de los PCC identificados. Estas acciones son
las que se ejecutan cuando exista problemas en los PCC ya establecidos, esto fue
documentado en la Tabla 10.

Tabla 10

Plan de control

Plan de Control

Etapa o Peligros Medidas Limite  Vigilancia  Acciones Registro y
Proceso preventivas  de y correctoras  documentacion
control  frecuencia
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Fuente:(GUIA PARA EL DESARROLLO DE UN MANUAL HACCP — AIB
International, 2018.)

2.3.3. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE VERIFICACION Y
REGISTRO.

La preparacion del plan HACCP claramente definida, no garantiza la eficacia del
mismo, por eso es necesario verificar cada actividad. Es decir, realizar los
procedimientos correspondientes en donde permitan registrar y evaluar la eficacia,
para verificar si se ajusta 0 no a las necesidades de la planta procesadora de quesos
la “Delicia” (S&nchez T., 2017)

Ademas, es necesario establecer un archivo para sustentar en caso de auditorias por
parte de inspectores externos, si estos lo solicitan se facilitara todas las exigencias.
Cabe recalcar que cada empresa maneja sus propios formatos de acuerdo con su

conveniencia, sin desapegarse de los lineamientos de un sistema HACCP.

Tabla 11

Sistema de verificacién y registro

PCC Procedimiento de verificacion Registro
PCC1
PCC2
PCC3

Los registros que se generan en los diferentes procedimientos nos ayudan a
examinar la idoneidad del plan HACCP con el fin de determinar si cumple 0 no
cumple con las necesidades del sistema, se realizo analisis microbiolégicos antes y
después del sistema HACCP.

2.3.3.1. Analisis microbioldgico para superficies vivas e inertes.

Se realizo el analisis microbioldgico para determinar la idoneidad del plan HACCP,
los analisis los realizamos con la ayuda de las cajas Petri film 3M, se utilizé el
método de hisopado para la recoleccion de las muestras, las muestras fueron en

superficies vivas e inertes que se encuentran en contacto con la elaboracion de
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quesos frescos. Cabe mencionar que no se realiz6 a procesos que estén sometidos a
un cambio térmico u otro tratamiento que disminuya o elimine la carga microbiana
(Vallejos, 2017).

Tabla 12

Ensayo a realizar segun el tipo de superficie

Superficies Limite Superficies  Limite permisible

vivas . inertes
permisible

Superficies regulares

) <1 UFC/cm2
Indicadores i .
de higi Coliformes <100 Coliformes  lrregulares
e higiene
9 totales UFC/manos totales < 10 UFC/ superficie
muestreada
Escherichia Coli < 10 UFC/cm?2 Escgeorl'fh'a <10 UFC
Patdgeno Staphylococcus <100 Salmonella Ausencia/superficie
aureus UFC/manos sp muestreada cm2
Salmonella sp Ausencia/manos
Fuente: (Resolucion N°461-2007/MINSA, 2007).
2.3.3.2. Andlisis microbioldgico del producto

Se realiz6 el analisis microbioldgico antes y después de la implementacién del
sistema HACCP, a través de un muestreo sistematico a toda la produccién de queso
fresco y se definio el producto evaluado. Se utilizaron las cajas Petri film 3M vy el
método de prueba fue la dilucion en tubo, en el cual se tomé la muestra (queso
fresco) y se trituro en un mortero y se agregd 1 g en 9ml de peptona, por ultimo, se

colocd 1 ml en las cajas Petri film 3M vy se llevo las cajas a la incubadora.
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Los quesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas
ecuatorianas correspondientes deben cumplir con los requisitos microbiologicos

establecidos por la normativa INEN-1528 como se muestra en la tabla 13.

Tabla 13

Requisitos microbioldgicos para quesos frescos no madurados

Requisito m M ¢ Método de ensayo

Enterobacteria, UFC/g 2%10% 103 1 NTE INEN 1529-
13

Escherichia coli, UFC/g <10 10 1 AOAC 991.14

Staphylococcus aureus 10 102 1 NTE INEN 1529-

UFClg 14

Salmonella en 259 Ausencia - 0 NTE INEN 1529-
15

Fuente: (Normativa INEN-1528)
2.3.4. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE DOCUMENTACION.

Los procedimientos del sistema HACCP se documentaron mediante un manual
HACCP, estos sistemas de documentacion y registro se ajustaron a la empresa la
Delicia, estos son suficientes para demostrar que el establecimiento realizé y
mantiene controles descritos en el sistema. El sistema consta con registros eficaces
y precisos, segun la norma técnica establece que el establecimiento debe mantener

disponibles al menos los siguientes documentos y registros del plan HACCP.
Documentos:

e El andlisis de peligros;
e Determinacion de los PCC;
e Determinacion de limites criticos, monitoreo y de acciones correctivas

e Procedimientos de verificacion y registro
Registros

e Actividades de monitoreo de los PCC
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e Desviaciones y las acciones correctivas correspondientes;
e Procedimientos de verificacion aplicados, reevaluaciones del plan HACCP
y modificaciones si corresponde.

CAPITULO 111

RESULTADOS Y DISCUSION

En el actual capitulo se muestra los resultados obtenidos del analisis HACCP de la
empresa “La Delicia”, con el fin de indicar si presentan peligros o puntos criticos
de control.

3.1.  ANALISIS DE PELIGROS

Para ejecutar los analisis de peligros se tomé como referencia la guia de elaboracion
del Manual HACCP de AIB internacional International (GUIA PARA EL
DESARROLLO DE UN MANUAL HACCP — AIB International, 2018).

3.1.1. FORMACION DEL EQUIPO HACCP

Se conformé el equipo HACCP el cual consta de personal del area de produccion,
para ello se toméd en cuenta que los participantes estén familiarizados con cada
proceso, la organizacion del equipo se describe en la Tabla 14 y se detalla de
acuerdo a los requerimientos del manual AIB International (GUIA PARA EL
DESARROLLO DE UN MANUAL HACCP — AIB International, 2018.)
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Tabla 14

Equipo HACCP de la empresa LA Delicia.

NOMBRE FUNCION
Marco Puentestar Gerente general
Fernanda Maldonado Jefe de control y aseguramiento de
calidad
William Moran Jefe de produccién
Marlon Herndndez Jefe de mantenimiento
Maria José Bolafios Jefe administrativo

Fuente: (Empresa La Delicia 2022)

Los resultados obtenidos de la formacién del equipo HACCP, registran como
gerente general es el propietario de la empresa Marco Puentestar el cual es el
responsable de suministrar los recursos para el funcionamiento del sistema, El jefe
de control y aseguramiento de la calidad es la Ing. Fernanda Maldonado, este es el
que coordina el desarrollo y el funcionamiento del plan HACCP, el jefe de
produccidn, mantenimiento y administrativo, los encargados son William Moran,
Marlon Hernandez, Maria José Bolafios, los cuales forman parte del equipo
elaborador del plan HACCP.

3.1.2. ELABORACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

En conjunto con el equipo HACPP se elaboro el diagrama de flujo como se observa
en la figura 4 y 5, el cual representa cada una de las etapas inmersas en el proceso
de acondicionamiento de leche y obtencion de quesos frescos, el cual ayudo a
identificar los peligros y los PCC. Cabe recalcar que se trabajé en el orden

preestablecido.
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Figura. 4

Diagrama de flujo de acondicionamiento a leche.

INICIO
Leche RECEPCION
(600 L.itros, aprox.) 4°C
FILTRADO Impurezas y
cuerpos
extrafios
ANALISIS

( Acidez, % grasa, mastitis
antibidticos y sensorial)

PASTEURIZACION
T:65°C

t: 30min

FIN



Calcio: 35ml por cada 100 L

de leche

Cuajo: 9ml por cada 100 L

de leche
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INICIO

ENFRIAMIENTO
T: 40°C

ADICCION DEL
CUAJO

T: 36°C

COAGULACION
t: 30 min

CORTE DE CUAJADA

REPOSO
t: 10 min

BATIDO
t: 10 min

DESHUERADO 75% del Suero

MOLDEADO

PRENSADO
t: 120 min

SALADO

t: 180 min
Salinidad: 19°Bé

EMPAQUE

ALMACENAMIENTO
T:4°C

FIN
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3.1.3. DETERMINACION DE PELIGROS POTENCIALES

Se evaluo la materia prima y todos los procesos de elaboracion de queso fresco en
donde se analizo los peligros expuestos en las diferentes etapas, dando como
resultado peligros significativos en las etapas de recepcion de materia prima,
pasteurizacion, salmuera y empaque. (Tabla 15), estos resultados concuerdan con
la investigacion realizada por (Colimba, 2021) el cual menciona tener una
significancia alta a peligro en los procesos de recepcion, pasteurizacion, salmuera

y empaque.



Tabla 15

Matriz de decisiones de peligros significativos de acondicionamiento de leche.

Prueba de mastitis (CMT)

Materia Peligros Causa del riesgo Ocurrencia  |Gravedad Medidas Preventivas y de P.S
prima Control
Presencia de insectos, tierra, Realizar el proceso de Si
Fisico pelos, paja, hierbas. 4 3 filtracion
Verificar malla filtradora
iy 3 3 Capacitacion en Buenas Si
Recepcion de practicas de ordefio
leche cruda Quimico Presencia de antibidticos. o
Prueba de Antibidtico
Presencia de mastitis 3 3
(Bacterias totales) Capacitacion en Buenas Si
L, practicas de ordefio
Bioldgico
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procesamiento térmico. (la pasteurizacion asegura la eliminacién
de microorganismos viables patégenos)

Fase de la Peligros | Causa y/o justificacion del riesgo Ocurrencia |(Gravedad Medidas preventivasy | P. S
categoria de control
Filtracion - - - - - -
Pasteurizacién [BioldgicoSobrevivencia de los microorganismos patégenos por un deficiente Controlar temperaturay |Si
2 3

tiempo de pasteurizacion.

Prueba de fosfatasa
alcalina




Tabla 16

Matriz de decisiones de peligros significativos del queso fresco

-4] -

control en la dosificacion de ingredientes

tiempo.

Medir la cantidad de los
ingredientes exactos.

Fase de la Peligros | Causa y/o justificacidn del riesgo Ocurrencia (Gravedad Medidas preventivas y de P.S
categoria control

Enfriamiento - - - - -

Coagulacion Bioldgico  Inadecuada temperatura (mala coagulacion), deficiente 2 2 Controlar la temperaturay el | No

Corte de cuajada
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Reposo

Batido

Desuerado
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Moldeado  Biolégico Aseo inadecuado del personal. Cumplimiento de BPM. No

Salmuera  Bioldgico Mala manutencion de la salmuera 3Control de calidad de la salmuera 19 a 21 Si
°Bé con el salino metro.
Cambio periddico de la salmuera cada 6
meses.

Empaque  [Biolégico Contaminacion microbioldgica (Aseo inadecuado del 3(Cumplimiento de BPM. Si

ersonal, mal sellado .
P ) Revisar el sellado antes de almacenar
Almacenamiento Bioldgico Crecimiento de microrganismos patdgenos por inadecuada 3(Controlar la temperatura del cuarto frio. No
temperatura del almacenamiento
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3.2. DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL.

Los peligros hallados se utilizaron para comprobar si corresponde a un punto critico
de control o simplemente es un peligro, los mismos que estan considerados en las
BPM. Se identificd adecuadamente los puntos criticos de control bajo la supervision
del arbol de decisiones propuesto por el Codex Alimentarius dando como resultado

1 punto critico de control en la etapa de:

Pasteurizacion, el peligro identificado es de tipo biologico: Estos son responsables
del deterioro del queso y causa enfermedades en los consumidores por la incorrecta

pasteurizacion



Tabla 17

Puntos criticos de control del procesamiento de queso fresco.
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Fase del Peligros Causa del Preguntas PCC
Proceso peligro
P1 P2 P3 P4
Fisico Presencia de Si No Si Si No
plastico, piedras,
insectos, tierra,
pelos, hierba.
Recepcion de Quimico Presencia de Si No No No No
Leche antibidtico.
Biolégico  Presencia de Si  No Si Si No
mastitis.
Pasteurizacion  Biologico  Estos son Si Si Si No Si
responsables del
deterioro del
gqueso y causa
enfermedades en
los consumidores
Salmuera Biolégico  Mala Si No No - No
manutencion de
salmuera
Empacado Bioldégico  Contaminacion Si  No No - No

microbioldgica
(Mal sellado).
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3.2.1. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS, MONITOREO Y
ACCIONES CORRECTIVAS

A través del arbol de decisiones establecidos por el Codex Alimentarios se
definieron los PCC, sobre los cuales se determinaron controles para evitar y
disminuir los riesgos relacionados con la inocuidad, con el fin de bajar los riesgos

a niveles aceptables. (Gonzales, 2016.)

Para el PCC 2 (Pasteurizacién), el limite critico es de temperatura de 60 a 65°C y
el tiempo de 25 a 30 min, esto se realizard con la ayuda de un termometro y un
cronémetro, la inspeccion se ejecutara en cada lote de produccion, esto lo va a
efectuar el trabajador encargado el cual tiene que asegurar que el PCC este bajo
cuidado. La accién correctiva es realizar un reproceso, calibrar los equipos y

realizar el analisis de la fosfatasa alcalina.

En la siguiente Tabla 18 se detalla los limites criticos, el monitoreo, y las acciones

correctivas.
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Tabla 18

Limites criticos, monitoreo y acciones correctivas.

PCC Peligro Limite critico Procedimiento de Monitoreo Accion Fecha de
Significante LQUE? 4Como? (Cudndo? | 4Quién? correctiva ejecucion
Temperatura
o Medir
Bioldgico: 60265°C temperat ;
Tiempo uraen Termometro
Presencia de . Reproceso en
PCC1 microorganismos 25a30 min. C. En Cada TrabajadOI’ paS'[eurlzal‘.
Pasteurizacion que causan Prueba de Medir el proceso encargado. Calibracién de
enfermedades al fosfatasa tempo | cronémetro equipos de
minutos.
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3.2.2. ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION
Y REGISTRO.

La preparacion del plan HACCP claramente definida, no garantiza la eficacia del
mismo, por eso es necesario revisar cada actividad. Es decir, realizar los
procedimientos correspondientes en donde permitan registrar y evaluar la eficacia,
para verificar si se ajusta 0 no a las necesidades de la planta procesadora de quesos

la “Delicia”

Tabla 19

Procedimientos de verificacion y registro.

PCC Procedimiento de verificacion Registros

) y ] Mantenimiento y calibracién de equipos.
Comprobar la calibracion de termometros. . )
Analisis de fosfatasa alcalina.

PCC1 Tomara una muestra de lote de leche _ _ _
Pasteurizacion | pasteurizada y realizar la prueba de fosfatasa Registro de acciones correctivas en
alcalina. produccion.

Para el Punto Critico de Control se realiza la verificacion de la efectividad esto se

ejecutara semanalmente

Para el PCC se tomara una muestra por cada Bach de produccion y se realizara la
prueba de fosfatasa alcalina con el fin de comprobar la eficacia de la pasteurizacion,

posteriormente se documentara en el registro de andlisis de fosfatasa alcalina.

Los registros que se generan en los diferentes procedimientos nos ayudan a
examinar la idoneidad del plan HACCP con el fin de determinar si cumple o no
cumple con las necesidades del sistema se realiz6 analisis microbioldgicos antes y

después para corroborar la mejora.
3.22.1.  Andlisis microbiolégicos antes y después del sistema HACCP

Se realizo analisis microbioldgicos en el laboratorio de la universidad técnica del

norte (Antiguo hospital), para verificar la eficacia de este sistema.
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Resultados del analisis microbiologico del producto y superficies vivas e

inertes.

Los resultados de los analisis microbioldgicos; antes de la implementacion del
sistema la empresa no cumple con los pardmetros adecuados de calidad propuestos
por la (Resolucion Ministerial N° 461-2007 del Ministerio de Salud
Peruano/MINSA), y por la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1528, teniendo
un indice alto de contaminacidn tanto en el producto como en las superficies vivas

e inertes, los resultados de los analisis propuestos se observan en las tablas 19-21.

Tabla 20 Resultados de analisis microbioldgicos superficies vivas

LA DELICIA ANALISIS MICROBIOLOGICO DE SUPERFICIES VIVAS E
Tipo de INERTES.
Andlisis Superficies vivas (MANOS)
Métod
Resultados o de
Parametro Unidad Antes Después Ensay
Analizado 0
Max M1 M2 M1 M2
NTE
E. Coli 7FC2 10 45 15 25 3 INEN
cm 1529-8
. NTE
C‘;(')'Izlr;:es 715127105 100 165 20 24 6 INEN
' 1529-8
NTE
Staphylococcu UFC INEN
s aureus /Manos 100 370 315 123 / 1529-
14
NTE
Salmonella | INEN
(Presencia/Aus B Ausencia 500 Ausencia Ausencia | Ausencia 1529-
encia) 15:200
9
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Los resultados obtenidos antes del plan HACCP, registran para E. coli valores de la
muestra 1 de 45 UFC por cm? y para la muestra 2 de 15 UFC por c¢m?, estos
resultados son superiores al establecido por el MINSA. Después del plan HCCP se
observa que existe una mejora entrando la M2 dentro de los parametros establecidos
por el MINSA con 3 UFC por cm?,

Para el analisis de coliformes totales antes del plan HACCP se observa que el valor
de la muestra 2 esta en los parametros adecuados por el MINSA, por el contrario
de la muestra 1 que excede con 165 UFC por mano. Después del plan HACCP las

dos muestras entran en los parametros adecuados por el MINSA.

De igual manera los resultados de Staphylococcus Aureus son mayores a los
establecidos en la norma antes mencionada, el cual establece como valor méaximo
100 UFC por mano, sin embargo, e los anélisis se obtuvieron valores de 370 UFC
por mano para la muestra 1 y 315 UFC por mano para la muestra 2. Después de
establecer el Plan HACCP la muestra 1 bajo el porcentaje a 123 UFC por mano y
la muestra 2 a 7 UFC por manos entrando en los parametros de calidad segun el
MINSA.

De acuerdo con la normativa, para los analisis de Salmonella debe de haber
ausencia, en los resultados de los analisis se evidencia que la muestra 2, cumple con
esta normativa, sin embargo, la muestra 1, no esta dentro de los parametros con un
crecimiento muy grave de 500 UFC por mano. Por el contrario, después del Plan
HACCP las dos muestras entran en los pardmetros dando como resultado Ausencia

a Salmonella.

Tabla 21

Resultados de andlisis microbioldgicos superficies inertes.

LA ANALISIS MICROBIOLOGICO DE SUPERFICIES VIVAS E
DELICIA INERTES.
Tipo de Superficies Inertes
Analisis
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Resultados Méetodo
] de
Antes Después Ensayo
Parametro .
. Unidad M1 M1 M2 M3
Analizado (Pasteuri
Max (Mesa M2 asteurt (Molde) (Funda)
de (Molde) zadora)
trabajo)
Ausencia | Ausencia | Ausencia NTE INEN
E. Coli UFCZ 10 Ausencia 900 ! ! . !
/cm 1529-8
Coliformes UFC . Ausencia | Ausencia | Ausencia NTE INEN
2 10 Ausencia 560
totals. /cm 1529-8
Salmonella Ausen Ausencia | Ausencia | Ausencia NTE INEN
(Presencia/ cia Ausencia 1550 1529-
Ausencia) 15:2009

Los resultados obtenidos antes del plan HACCP para superficies inertes, registran
para la Muestra 1 (Mesa de trabajo) andlisis de E. coli, Coliformes totales y
Salmonella, aquellos estan dentro de los parametros propuestos por el MINSA,
teniendo en todos los analisis Ausencia. Por lo contrario, para la Muestra 2 registran
para E. coli valores de 900 UFC por cm? y Coliformes totales 560 UFC por cm?,
siendo estos muy superiores al establecido por el MINSA, el cual tiene como valor
maximo de 10 UFC por cm?, de igual manera existe presencia de Salmonella, el

cual debe dar como resultado segun los parametros establecidos por el MINSA.

Después del plan HACCP las muestras de Pasteurizadora, molde, funda todos los
analisis de E. coli, Coliformes totales y Salmonella, aquellos estan dentro de los

parametros propuestos por el MINSA, teniendo en todos los analisis Ausencia.




Tabla 22

-52-

Resultados de andlisis microbioldgicos del queso fresco

LA DELICIA ANALISIS MICROBIOLOGICO DE QUESO FRESCO
Tipo de Analisis Anélisis a Queso Fresco
Resultados dod
: Método de Ensayo
Parar_netro Unidad Antes Después
Analizado
Max M1 M2 M1 M2
E. Coli UFC/g 10 600 | 700 250 130 NTE INEN 1529-8
Coliformes totals. UFC/g 10 800 | 1000 290 210 NTE INEN 1529-8
Enterobacterias UFC/g 103 850 | 1000 690 230 NTE INEN 1529-13
Staphyl 29 22
apnyloroees UFC/g | 102 | 304 | 405 NTE INEN 1529-14
aureus
SaIrTmoneIIa N Ausencia | 200 350 Ausencia | Ausencia NTE INEN 1529-
(Presencia/Ausencia) -—-- 15:2009

Los datos alcanzados en la tabla antes mencionada muestran los resultados antes y
después del Plan HACCP, en donde los resultados antes del sistema muestran que
para E. Coli, lamuestra 1 (600 UFC por g) y 2 (700 UFC por g), y después para E.
Coli, la muestra 1 (250 UFC por g) y 2 (130 UFC por g) estos son superiores al
establecido por la Norma INEN 1528. Requisitos para quesos no madurados o
quesos frescos, el cual tiene un valor maximo de 10 UFC por g.

Para los andlisis de coliformes totales se observa que los valores de antes y después
del plan HACCP no estan dentro de los parametros de la Norma INEN 1528 (10
UFC por g), teniendo como datos para la muestra 1 ( 800 UFC por g) , 2 ( 1000
UFC por g) y la muestra 1 ( 290 UFC por g) , 2 ( 210 UFC por g)

Los analisis de enterobacterias de antes y después entran dentro de los parametros
establecidos por la Norma INEN 1528, el cual establece que como indice maximo
es 103 UFC por g y los resultados son M.A1 (850 UFC por g), M.A2 (1000 UFC
por g), M.D1.(690 UFC por g), M.D2( 230 UFC por g).
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De igual manera los resultados de Staphylococcus aureus no estan dentro de los
establecidos en la norma antes mencionada, el cual establece como valor maximo
100 UFC por g, y los resultados son M.A1 (304 UFC por g), M.A 2 (405 UFC por
g), sin embargo después del plan HACCP los resultados bajan estando dentro de la
normativa ecuatoriana INEN 1528, los datos después del sistema son expuestos a
continuacién M.D 1 (29 UFC por g), M.D 2 ( 22 UFC por g).

De acuerdo con la normativa, para los andlisis de Salmonella debe de haber
ausencia, en los resultados de los analisis de antes se evidencia que la muestra 1,2
constan con presencia a salmonella, por el contrario que las muestras de después de

la implementacion que nos arroja ausencia a este patogeno.

3.3. ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE DOCUMENTACION.

Los procedimientos del sistema HACCP se documentaron mediante un manual
HACCP, el cual abarca informacién de andlisis de peligros, determinacién de los
PCC, determinacion de los limites criticos, monitoreo y de las acciones correctivas

y procedimientos de verificacion y registro

Los registros son eficaces y precisos, segun la norma técnica.

e Monitoreo de los PCC
e Control de Antibidticos.
e Mantenimiento y calibracién de equipos

e Analisis de fosfatasa alcalina
e Registro de acciones correctivas en produccion.

e Analisis microbiolégico del queso
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CONCLUSIONES

Los analisis permitieron la identificacion de peligros y la determinacion de
susceptibilidad en las etapas de produccion a una contaminacion de tipo
fisico, quimico y bioldgico.

Las acciones correctivas y procedimientos producto del plan de mejoras
establecido en base a los hallazgos de la auditoria garantizan a los PCC estén
en los pardmetros adecuados.

Por la aplicacion de la secuencia de pasos del Plan HACCP en los procesos
de elaboracion de queso y basado en el control de calidad, fue positivo ya
que se evidencia la disminucion de contaminacion microbiana.

La empresa la Delicia cuenta con un manual que permite el conocimiento y
la permanente capacitacion, tanto para directivos como operarios en temas
de control de la inocuidad en procesos y productos de elaboracion de

derivados lacteos.
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RECOMENDACIONES

Es necesario capacitar permanentemente al personal de produccién en temas
fundamentales como las buenas practicas higiénicas

Las etapas identificadas como criticas o con significancia alta deben estar
sujetas a un estricto monitoreo, aunque nose consideren  puntos
criticos de control.

Delegar al personal encargado de supervisar y monitorear los puntos criticos
de control para el correcto funcionamiento.

Realizar el diagnostico de inocuidad, durante y después de actualizar la
documentacién del sistema HACCP, misma que se debe renovar en un

tiempo maximo de dos afios.
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Registro del monitoreo del PCC (Pasteurizacion)
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