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RESUMEN

En esta tesis se presentan conceptos basicos del sistema de aseguramiento de la calidad
HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), y un trabajo de investigacion
detallado en la PPA (Planta Piloto Agroindustrial) de la UNTRM-A (Universidad Nacional
Toribio Rodriguez de Mendoza — Amazonas), sobre la producciéon de queso fresco y
mantecoso para garantizar su inocuidad. Se determinaron los puntos criticos de control a
través de la éplicacién de los pasos y principios del plan HACCP, desarrollado con su
respectiva metodologia para el aseguramiento de la calidad de los productos. Encontrados en
el Reglamento sobre Vigilancia y Control de Alimentos y Bebidas (D.S. N° 007-98-S.A.), y
la Norma Sanitaria para la Aplicacién del Sistema HACCP en la Fabricacién de Alimentos y
Bebidas (R.M. N° 449-2006/MINSA).

El desarrollo del presente trabajo permitié la identificacién, en forma sistematica, de los
peligros microbioldgicos, quimicos, fisicos y de calidad en general, a lo largo de toda la
cadena productiva; permitiendo establecer controles preventivos, bajo criterios de asegurar
la inocuidad, y limites criticos para cada PCC procedente del monitoreo, acciones
correctivas, registros y procedimientos de verificacion.

Una vez aplicados los procedimientos, se espera mejorar la inocuidad de los alimentos
ayudando a evitar que peligros microbioldgicos o de cualquier otro tipo ponga en riesgo la
salud del consumidor, lo que configura un propdsito muy especifico que tiene que ver con la

salud de la poblacion.
También se presenta adicionalmente el manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
y el programa de Higiene y Saneamiento (H&S) siendo estos pilares fundamentales para la

aplicacion del plan HACCP.

Palabras clave: HACCP, BPM, Inocuidad, Limites Criticos, PCC.
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ABSTRACT

In this thesis basics of system quality assurance HACCP (Hazard Analysis and Critical
Control Points), and a research detailed in the PPA (Pilot Plant Agroindustrial) of UNTRM-
A (National University Toribio Rodriguez Mendoza presented - Amazon), on the production
of fresh and buttery cheese to ensure their safety. the critical control points were determined
by applying the steps and principles of the HACCP plan, developed with the respective
methodology for quality assurance of products. Found in the Regulations on Supervision and
Control of Food and Beverage (DS No. 007-98-SA) and the Sanitary Regulation for the
Implementation of HACCP System in the Food and Beverage Manufacturing (RM No. 449-
2006 / MINSA).

The development of this work allowed the identification, systematically, microbiological,
chemical, physical hazards and overall quality along the entire production chain; allowing to
establish preventive controls, under criteria to ensure safety, and critical limits for each CCP
from the monitoring, corrective actions, verification procedures and records.

After applying the procedures, it is expected to improve food safety by helping to prevent
microbiological or any other dangers threatening the health of consumers, which set a very

specific purpose that has to do with the health of the population .
Also the manual Good Manufacturing Practices (GMP), and hygiene and sanitation program
(H & S) where these fundamental pillars for implementing the HACCP plan are further

presented.

Keywords: HACCP, GMP, Safety, Critical Limits, PCC.
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I. INTRODUCCION

Actualmente, existen diversos sistemas o esquemas de certificacion del sector
agroalimentario enfocados en garantizar la calidad, seguridad y legalidad de los alimentos.
Asimismo, el hecho de que las legislaciones sobre calidad alimentaria en el mundo han
avanzado mucho y cada vez se torna mas exigentes. La importancia ha sido dirigida para el
sector de elaboracion, distribucién y venta, ademas a asegurar que los alimentos resulten
inocuos y saludables.

El sistema de inspeccion de alimentos més difundido a nivel mundial es el “Hazard Analysis
and Critical Control Points“(HACCP) o Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, un
que tiene por objetivo prevenir peligros bioldgicos, quimicos en los alimentos (Maureira,
2006).

Hoy en dia, el HACCP cuenta con el reconocimiento extenso por la Organizaciéon mundial
de la salud (OMS) en relacién a la importancia del sistema HACCP en la prevencién de

enfermedades transmitidas por los alimentos (Maureira, 2006).

El HACCP marco toda una revolucion en el control cualitativo de los alimentos, pues
mientras los métodos tradicionales se basaban en la inspeccién visual y en el analisis
microbioldgico del producto final, el nuevo sistema ha enfatizado el control del proceso,
concentrandose en los puntos criticos para lograr la inocuidad del producto y valorizando la

comunicacion entre la industria y la inspeccién (Mureira, 2006).

Los sistemas de gestion de calidad apuntan a garantizar de manera continua y ubica un

cumplimiento efectivo y eficiente de las tareas y responsabilidades.

El hecho de que la inocuidad de los alimentos apunta a considerar los factores de cada
aspecto del negocio actual de los alimentos, HACCP requiere la evaluacion y desarrollo
continuo de estrategias para identificar y manejar peligros sobre la inocuidad de los
alimentos durante todo el proceso de manufactura.

Es importante destacar la importancia del sector LACTEO en la Regién Amazonas, sobre
todo en lo que respecta a la f)roducci()n de quesos, ya que nuestras tres principales cuencas
lecheras (Molinopampa, Leymebamba y Pomacochas) son las principales productoras de

quesos.




Précisamente por esta situacidon en nuestra Region, el presente trabajo; de Sistema de
Ahélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) est4 enfocado a la Planta Piloto
Agroindustrial. Para ello, se deben de tener en cuenta las etapas anteriores y posteriores a la
elaboracién; como por ejemplo: las buenas practicas de ordefio que son muy importantes

para asegurar la calidad higiénica sanitaria de la materia prima.

El presente trabajo de tesis, contiene una propuesta del plan HACCP para la Planta Piloto
Agroindustrial de la Universidad Nacional Toribio Rodriguez de Mendoza de Amazonas, el
que se estructurd en tres partes definidas que forman parte del plan HACCP, como son las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Programa de Higiene y Saneamiento (POES) y el
plan HACCP propiamente dicho.

El objetivo del autor en la elaboracién de este trabajo es garantizar la produccion de quesos
en la planta piloto agroindustrial, asi como establecer una clara orientacion acerca de la
implantacién de un sistema HACCP en un tipo de industria, en funcion de la empresa, en el

proceso de elaboracién y el tiempo de productos elaborados.




II.  GENERALIDADES

2.1. SISTEMA HACCP EN EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
2.1.1. Antecedentes
Inicialment¢ el HACCP fue desarrollado durante los primeros dias de los viajes
espaciales tripulados de los EEUU, como un sistema de seguridad microbioldgica
dado que era vital garantizar que los alimentos de los astronautas fueran seguros. Se
necesitaba un sistema preventivo que proporcionase un alto nivel de garantias sobre
- la seguridad de los alimentos. La compaiiia Pillsbury conjuntamente con la NASA y
los laboratorios de la Armada Estadounidense en Natik fueron los pioneros en su
desarrollo. Se basaron en un sistema de ingenieria llamado Analisis Modal de Fallos
y Efectos (AMFE), que analiza lo que puede ir mal en cada etapa de una operacion
junto con sus posibles causas y el éfecto que producen. Después de este andlisis, se
ponen en acciéon mecanismos de control eficaces que aseguren que los fallos

potenciales no tengan lugar. (Mortimore & Wallace, 2001).

En 1998 el Gobierno Peruano, promulgé el Decreto Supremo 007-98-SA
“Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas™, de esta
manera el Pert introdujo obligatoriamente el sistema HACCP, y siendo adoptadas
por empresas fabricantes de alimentos como ALICORP, quien exporta al Japon;
marcas reconocidas como Gloria, Molitalia, Nicolini; entre otras, por tomar como
referencia; como también, las empresas privadas pequefias o asociaciones, cuentan
en sus respectivos procesos de produccidn, implementado el sistema HACCP.
Asimismo ante la obligatoriedad del sistema para todo tipo de empresa elaboradora
de alimentos, incluido restaurantes, micro, pequefios empresarios del rubro
alimentos. El Gobierno Peruano por intermedio del Ministerio de Salud, promulgé el
R.M. N° 449-2006/MINSA sobre Norma Sanitaria para la aplicaciéon del Sistema
HACCEP y los criterios para la formulacién de los planes HACCP.

El Anélisis de Peligros y Puntos de Control Criticos conocido como HACCP, es un
método sistematico que garantiza la inocuidad y estd dirigido a la identificacion,
evaluacién y control de los peligros asociados con las materias primas, ingredientes,
procesos, ambientes, comercializacién y su uso por el consumidor, a fin de garantizar
la inocuidad del alimento (U.S.FDA, 1997).




Este sistema de caricter preventivo eété enfocado hacia el control de las etapas
criticas para la inocuidad del alimento a diferencia del control tradicional que se basa
en la inspeccion de las instalaciones y el analisis del producto final (Bou-Rached y
otros, 2004).

El sistema HACCP es un documento formal que contiene basicamente dos
componentes: el analisis de peligros y el plan HACCP, basado en los principios del
HACCP. En la tabla de control del plan HACCP se presentan todos los detalles de
las etapas del proceso donde existen Puntos Criticos de Control (PCC), la
identificacion de los peligros significativos asociados a cada PCC, los limites
criticos, los procedimientos de vigilancia o monitoreo, la frecuencia de dicha
vigilancia, la accidn correctiva, cuando exista alguna desviaciéon y la persona

responsable de cada etapa (Bryan, 1990).

La aplicacion de un sistema HACCP, es de gran importancia para la industria de
alimentos (NFPA, 2003) y en particular para la industria, al reducir las pérdidas de
leche y producto final, generando confianza en el consumidor en la produccién de un

queso inocuo y de calidad consistente (Sandrou & Arvanitoyannis, 2000).

La higiene durante la elaboracion, debe asegurarse por el cumplimiento de buenas
practicas de fabricacién (BPF) y los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento en Planta (POES) (COVENIN, 2002).

El HACCP, en la industria lactea tiene como objetivo final lograr la seguridad
alimentaria, instalar un sistema de gestion y alcanzar la seguridad. El sistema
HACCP enfatiza el control del proceso, concentra el control en los puntos criticos
para la inocuidad del producto, valoriza la comunicacidn entre la inspeccion y la
industria, se trata de un sistema preventivo y no reactivo, una herramienta utilizada

para proteger los alimentos de peligros biolégicos quimicos y fisicos.

En la empresa SAYNA S.A. dedicados a la elaboraciéon de leche pasteurizada
eridulzada y enriquecida con vitamina A y D de calidad, buscando la satisfaccion del
cliente mediante el cumplimiento de las normas higiénico sanitarias vigentes, buscé

la excelencia del producto basados en la aplicacién del sistema HACCP y




2.1.2.

2.1.3.

cumpliendo los objetivos de calidad mediante una mejora continua del proceso.
(CHACART, 2011). |

Ventajas del HACCP
El HACCP, sirve de ayuda, en toda la linea alimentaria especificamente en el

procesamiento de alimentos seguros. Ayuda a realizar juicios vélidos sobre la

- seguridad y elimina prejuicios, garantizando que las personas adecuadas con la

formacién y experiéncia correcta son las que tomamos las decisiones. Dado que el
HACCEP es un sistema universal, puede ser transmitido a los proveedores para ayudar
en la produccién de materias primas seguras. Finalmente en el caso de litigios, por
medio de la evidencia documental sirven para la demostracién de una gestion de la
seguridad de los alimentos.

Es un sistema rentable, entre los recursos en las dareas criticas del proceso,
reduciendo, de este modo, el riesgo de producir y vender alimentos peligrosos.

Casi con toda seguridad de los usuarios de la HACCP, encontraran beneficios
adicionales en la calidad del producto. En principio, todo se debe a la constatacion de
la importancia de los peligros en General y a la intervencién de personal
perteneciente a todas las areas de produccion y muchos de los mecanismos que

controlan la seguridad también controlan la calidad.

La aplicacién del HACCP

El HACCP, es un sistema probado y aplicado correctamente, garantiza que la
seguridad de los alimentos estd siendo debidamente gestionada. Permite centrarse en
la seguridad del producto como prioridad mas importante y planificar para evitar que
las cosas vayan mal; es decir, evitando el decidir como controlar un problema
esperando su aparicion. ,

Dado que el HACCP es un sistema reconocido y eficaz, proporciona a los clientes la
confianza en la seguridad del proceso e indica que la empresa que lo aplica es
profesional y toma en serio sus responsabilidades ademads, ayuda a las empresas a
demostrar este hecho en relacién a la legislacion sobre seguridad e higiene de los
alimentos por afiadidura, como en nuestro pais que es un requisito indispensable y
legal.

Cuando se implanta el HACCP, es necesario que se impliquen personas
pertenecientes a diferentes estamentos dentro de la empresa, este hecho garantiza que

todo el mundo tiene el mismo objetivo fundamental: producir alimentos seguros.




2.1.4.

Este objetivo es dificil de conseguir de otro modo, en el mundo real, en el que la
presién proveniente de diferentes 4reas es constante, como por ejemplo: presiones
comerciales/clientes, desarrollo de la marca, rentabilidad, desarrollo de nuevos
productos, seguridad y salud, aspectos ecologicos y ambientales, recortes

presupuestarios, etc.

Planificacion del sistema HACCP

Antes de implementar el sistema HACCP, es necesario tener en cuenta desde donde
se parte y que hace falta en lo relativo a la produccién de alimentos seguros, como
planificar la aplicacion e implementacion de los principios HACCP, esto incluye las
instrucciones para empezar a planificar el proyecto, como evaluar y crear los
sistemas de apoyo eficaces y como formar e identificar el tipo del niimero de

personas necesarias para gestionar y establecer un sistema eficaz (Mortimore &
Wallace, 2001)

A. Personal y Formacién
a. Recursos humanos

El HACCP funciona gracias a las personas, si éstas no tienen la formacién,

ni la experiencia adecuada, el sistema resultante es muy probable que sea

ineficaz e incorrecto, se requieren de personas necesarias y que cumplan las
necesidades de formacion.

o Direccion, para conseguir una implementacion eficaz de HACCP, es
fundamental que la direccion de la empresa se impliquen desde el
inicio. Un compromiso real sélo se puede conseguir si existe un
conocimiento completo de lo que realmente es un HACCP, de los
beneficios que puede reportar a la empresa, de lo que supone y de los
recursos que seran necesarios. En el caso de que nadie de la empreéa
sea capaz de pilotar estas reuniones, un consultor externo contratado
puede ser el encargado. La discusién resultante deberia hacer abierta y
alcanzar la conclusién final de dar apoyo total al avance en ¢l desarrollo
del sistema.

La formacién y educacion de’ un grupo director del HACCP,
proporcionard un apoyo répido y real a la implantacién del HACCP. Un
equipo directivo eficaz junto con el lider del equipo HACCP son

elementos clave de ese grupo director.




e El equipo HACCP. Es importante que en lugar de ser desarrollado por
una unica persona, sea fruto del trabajo de un equipo multidisciplinar, el
equipo HACCP. La segunda actividad preparatoria de HACCP es la
identificacion y educacién del equipo HACCP, se recomienda que el
nucleo minimo indispensable del equipo HACCP, esté formado por
expertos de las siguientes areas:

— Control de calidad/mantenimiento
— Produccion
— Ingenieria

— Expertos adicionales

e Personal adicional. Ademés del equipo HACCP y de la alta direccidn,
es necesario implicar al personal que trabaja a lo largo de la cadena de
produccién. Esto incluye a superiores de linea, operadores, receptores
de materia prima y vendedores. Probablemente toda esta gente
implicard en el HACCP en una etapa posterior, cuando el HACCP
alcance la fase de implantacion. Es importante que se les informe de
forma conjunta del sistema a seguir, especialmente si van a vigilar los

controles criticos para la seguridad de los alimentos.

El nimero de personas necesarias, sumadas a las del equipo HACCP,
dependera del tipo de proceso y del nimero de controladores que haya
que vigilar; siempre debe haber un numero suficiente de gente que
garantice que los puntos criticos son vigilados eficazmente debiendo

revisar los registros.

~b. Formacion
Era como medio de gestion de la seguridad alimentaria, s6lo es eficaz en la
medida de que las personas responsables del mismo sean competentes en el
| sistema; por esta razon, la formacion es el elemento individual mas
importante a la hora de implantar un sistema HACCP, ya que no sélo
proporciona a los conocimientos técnicos necesarios para implantar en
HACCP, sino también es de ayuda a la hora de cambiar la actitud de las

personas.




La experiencia indica que son varios los conocimientos clave que tienen que
estar presentes en el equipo HACCP, teniendo que estard estos
conocimientos equilibrados entre los miembros del equipo.

La formacidn de estas personas es una inversioén y como tal debe ser tratada
seriamente, hay que tener en cuenta que los miembros del equipo
necesitaran adquirir muchos conocimientos adicionales ademas de los
especificos del HACCP.

El lider del equipo HACCP necesitard de conocimientos mas avanzados.
Esto se pueden conseguir por medio de cursos tedricos, pero probablemente
los haya adquirido gracias a la practica, por ejemplo trabajando en la
aplicacion de los principios HACCP, quizas en la misma empresa, junto con

mentor experimentado.

B. Auditoria Inicial y Anélisis de Carencias
Antes de iniciar el proyecto de implantacion en HACCP, es fundamental la
evaluacion de los recursos y sistemas existentes y compararlos con los requisitos
'necesarios para gestionar eficazmente el HACCP, aqui se incluyen actividades
como al dictar las caracteristicas de las instalaciones y la evaluacién de los
sistemas en funcionamiento de recursos humanos. El modo més eficaz de
detectar las carencias es llevar a cabo una trayectoria inicial de los métodos de
control de la seguridad alimentaria y gestion de la calidad, para este propdsito se
utilizaran técnicas de auditoria y el apelativo a necesidades de HACCP, para ello
se solicitard asesoramiento de un experto sobre los sistemas y estdndares

necesarios.

a. Requisitos previos y red de apoyo del HACCP
El HACCP es el cimiento sobre el que se apoya la gestion de la produccion
de alimentos seguros y tal y como se muestra en la Figura 1, que en la
préctica esté relacionado con muchos otros sistemas de gestion. '
En un proceso productivo, si no existen otros sistemas de gestion, es
improbable que un sistema HACCP se implante de manera tan eficaz como

si existieran los citados sistemas.




Control
Estadistico def

alibracion
Proceso C

Aseguramiento Buenas
de la Calidad de ‘ Practicas de
los Proveedores Laboratorio

HACCP

Mantenimiento ‘ Gestion de
Preventivo ‘ Incidentes

Sistemas de
Personal y ] Gestion dé

Formacion _ Calidad

Fuente: Mortimore & Wallace, 2010.
Figura N°. 01. Red de apoyo del HACCP.

Dado que el proceso de elaboracién del HACCP, sirve para detectar los
sectores de la empresa en los que son imprescindibles recursos afiadidos, en
algunos casos los requisitos previos, deberian ser denominados requisitos
posteriores.

Sin embargo, si los requisitos previos fueron bien disefiados y estan
funcionando con anterioridad al HACCP, es posible que el anélisis de peligros,
los detecten en menor nimero a que los requisitos previos no hubieran sido

instaurados. Dentro de los requisitos previos los mas imprescindibles son:

o Buenas Précticas de Manufactura
- Distribucién de la planta para minimizar el riesgo de contaminacién
cruzada, hay que estudiar detenidamente la distribucion existente en la

planta de produccion.




Edificios. Los materiales de construccion pueden constituir en si un
peligro o suponen un riesgo para la seguridad, al servir de refugio de
otros contaminantes.

Equipos. Debe ser disefiado para minimizar el riesgo de que se
produzcan contaminaciones cruzadas. Estas pueden tomar la forma de
peligros fisicos, cuando parte del equipo se rompe y alcanzan el
producto.

Personal. Los manipuladores de alimentos el personal que tenga acceso
a las zonas de produccidn pueden contaminar los productos con peligros
quimicos, fisicos o microbiologicos. Para minimizar este riesgo es
necesario estudiar la distribucion de la zona de produccién la
circulacion del personal, conjuntamente con los planes de formacién
adecuados.

Limpieza. Tiene que existir instalaciones suficientes para realizar la
limpieza de las mismas, deben estar localizadas donde pueden utilizarse
adecuadamente. Las zonas de limpieza no deben suponer un riesgo de
contaminacion del proceso.

Productos quimicos. Deben existir ambientes para el almacenamiento
de cua]quifaf producto quimico utilizado en las zonas de elaboracién.
Estas instalaciones deben evitar cualquier riesgo de contaminar el
producto.

Materias Primas. En casos de entrar en contacto con determinados
productos o si se utilizan en cantidades excesivas, pueden ser una fuente
de contaminacién; esto puede tener consecuencias graves en el caso de
que una materia prima pase a formar parte de un producto que no la
complementa en su etiquetado.

Almacenamiento. Las zonas de almacenamiento deben estar
distribuidas de tal modo que minimicen los problemas de
contaminacién cruzada y deterioro de los productos. Se estudiara si se
poseen las separaciones adecuadas, controles de temperatura y humedad
en todos los ambientes de almacenamiento seran a prueba de plagas.
Productos. Los residuos procedentes de otros productos pueden suponer
un peligro grave, especialmente si se ven implicadas sustancias
alergénicas y si afectan a los factores intrinsecos del producto

contaminado.
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- Envasado. El envasado en si puede suponer un riesgo, como en el caso
de trozos de cristal o introducir microorganismos al producto, hay que
asegurarse de que el envase sea el adecuado para el producto y no se

vera dafiado durante el almacenamiento y distribucion.

o Aseguramiento de la Calidad de los Proveedores

. Especificaciones. Es fundamental que todas las materias primas sean
compradas a proveedores que tengan las especificaciones acordadas,
precisas y actualizadas. Las especificaciones, son la piedra angular del
sistema HACCP, describiendo los criterios precisos sobre los que se
juzga la calidad y seguridad de las materias primas, definiendo
claramente todo el factor de las materias primas, que se consideren
importantes y debe incluir en los limites de la tolerancia que admitieran
lo aceptable de lo no aceptables.

- Auditorfas. Es una de las funciones clave de cualquier sistema HACCP
y por medio de las auditorias es como se adquiere la confianza en un
proveedor. El tipo de informacién que se obtiene, en este proceso
también es importante en caso de materias primas de bajo riesgo, en

cuyo caso no es necesario aplicar al proveedor.

2.1.5. E1HACCP en la Reglamentacién Nacional
La Ley General de Salud N° 26842 establece las normas generales sobre vigilanciay
control sanitario de alimentos y bebidas en proteccion de la salud; que para dar
cumplimiento a lo expuesto en la Ley General de Salud, es necesario normar las
condiciones, requisitos y procedimientos higiénicos sanitarios, que debe sujetarse la
produccién, el transporte, ]'a fabricacion, el almacenamiento, el fraccionamiento, la
elaboracién y el expendio de alimentos y bebidas de consumo humano, asi como los
relativos al registro sanitario, certificacion sanitaria de productos alimenticios como |
fines de exportacion y la vigilancia sanitaria de alimentos y bebidas.

Que es necesario adecuar, sustituir y derogar disposiciones administrativas que no se
arreglan a la Ley General de Salud y leyes conexas, con el fin de unificar y
armonizar las regulaciones actuales sobre vigilancia y control sanitario de alimentos
y bebidas; que como el propésito de garantizar la produccion y el suministro de
alimentos y bebidas de consumo humano sanos e inocuos y facilitar su comercio

seguro, se considera necesario incorporar a la Legislacién Sanitaria los Principios
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2.1.6.

Generales de Higiene de Alimentos, recomendados por la comisién del codex

alimentarius.

(DS. N° 007-98-SA).

Principios del sistema HACCP y pasos para su aplicacién

El sistema HACCP se sustenta en los siguientes siete principios (DIGESA, 2006):

Principio 1: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada etapa,
realizando un andlisis de peligros, a fin de determinar las medidas para
controlar los peligros identificados.

Principio 2: Determinar los Puntos de Control Criticos (PCC).

Principio 3: Establecer el Limite o los Limites Criticos (LC) en cada PCC.

Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

Principio 5: Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la
vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion o de comprobacién para
confirmar que el Sistema HACCP funciona eficazmente.

Principio 7: Establecer un sistema de registro y documentaciéon sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su

aplicacidn.

Para poder disefiar e implementar un Sistema HACCP para un producto especifico,

se debe de seguir los siguientes pasos:

Paso 1: Formacion de un Equipo HACCP.

El equipo debe ser multidisciplinario e incluir personas de las 4reas de
ingenieria, produccién, personal de planta, aseguramiento de la calidad y
microbiologia de alimentos. El equipo debe incluir al personal que estd mas
familiarizado bon la variabilidad y las limitaciones de las operaciones. (Stevenson &
Bernard, 1999)
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Paso 2: Descripcién del producto.

En esta etapa una descripcion del producto puede ser realizada por dos
razones. En primer lugar, es esencial que el equipo HACCP se familiarice totalmente
con los productos y el proceéo tecnoldgico que van a ser cubiertos por el plan
HACCP. También se debe incluir el sistema de distribucién, indicando
especificamente el método. En segundo lugar, la descripcion del producto actua
como una introduccién y un punto de referencia histérico para el plan HACCP

(Mortimore & Wallace, 1998; Stevenson & Bernard, 1999)
Paso3: Determinacion del uso previsto del alimento.

El equipo debera describir el uso que normalmente se espera obtener del
producto. Los consumidores del producto pueden ser el publico en general o un
determinado segmento de la poblacion (Ejemplo: nifios, personas con influencia

inmunolégica, ancianos, etc.) (Stevenson & Bernard, 1999)
Paso 4: Elaboracién de un diagrama de flujo.

El objetivo del diagrama de flujo, es especificar en pasos claros y simples,
todo el proceso de fabricacién debiendo incluir todos los pasos del proceso que la
planta puede controlar directamente. También podrd incluir, los pasos previos y
posteriores al procedimiento; no teniendo que ser tan complejo como el plano de
ingenieria. Siendo el diagrama de flujo de bloques, suficientemente descriptivo
(Stevenson & Bernard, 1999).

Paso 5: Confirmacion “in situ” del diagrama de flujo.

El equipo HACCP debera visitar la planta para confirmar que todas las
operaciones fueron incluidas correctamente en el diagrama de flujo. Si es necesario,
el diagrama de flujo se modificara, y dichas modificaciones deberan ser

documentadas (Steven & Bernard, 1999).

Una vez que se hayan realizado estas tareas preliminares, se podrdn comenzar a

aplicar los siete principios HACCP (Stevenson & Bernard, 1999).
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Paso 6: Enumeracion de todos los peligros posibles relacionados con cada fase;
realizacion de un andlisis de peligros y determinacion de las medidas para

controlar los peligros identificados (Principio 1).

El equipo HACCP deberd compilar una lista de todos los peligros que
pueden razonablemente preverse en cada fase de acuerdo con el ambito de aplicacién
previsto, desde la produccién primaria, pasando por la elaboracién, fabricacién y
distribucién, hasta el momento del consumo. A continuacién el equipo de HACCP,
menciona cuales son los peligros que es indispensable eliminar o reducir a niveles

aceptables para poder producir un alimento inocuo (Codex, 2003).

Al realizar el andlisis de peligros deberan considerarse, siempre que sea posible, los

siguientes factores (Stevenson & Bernard, 1999):

¢ Laprobabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos nocivos para
la salud.

¢ La evaluacién cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros.

e La supervivencia o viabilidad de los microorganismos involucrados.

¢ La produccién o persistencia de toxinas, agentes quimicos en los alimentos, las

condiciones que puedan dar lugar a lo anterior.

Debera analizarse que medidas de control, si las hubiera, se pueden aplicar en

relacion con cada peligro (Stevenson & Bernard, 1999).

Puede que sea necesario aplicar mas de una medida para controlar un peligro o
peligros especificos, y que con una determinada medida se pueda controlar méas de

un peligro (Stevenson & Bernard, 1999).
Paso 7: Determinacion de Puntos Criticos de Control (PCC) (Principio 2).

La identificacién de los PCC, debe basarse en los peligros potenciales qﬁe,
con cierto grado de probabilidad, podrfan causar una enfermedad o lesion en caso de
-no ser controlados. Los puntos criticos de control (PCC) puedan estar en cualquier
etapa que permita prevenir, eliminar o reducir un peligro a un nivel aceptable

(Stevenson & Bernard, 1999).

Es posible que haya més de un PCC en el que se aplican medidas de control para
hacer frente a un mismo peligro. La determinaciéon de un PCC en el sistema de

HACCP se puede facilitar con la aplicacion del arbol de decisiones en el que se
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indican un enfoque de razonamiento l6gico. El arbol de decisiones debera aplicarse
de manera flexible, considerando si la operacién se refiere a la produccion, el
sacrificio, la elaboracién, el almacenamiento, la distribucion u otro fin, y debera

utilizarse como orientacién para determinar los PCC (Codex, 2003).
Paso 8: Establecimiento de Limites Criticos para cada PCC (Principio 3).

- Un limite critico es el valor maximo y/o minimo que permite controlar los
parametros bioldgicos, quimico o fisico en un PCC para evitar, eliminar o reducir a
un nivel aceptable un peligro que puede afectar a la seguridad del alimento

(Stevenson y Bernard, 1999).

Los limites criticos ser entregado un control con base cientifica. El equipo HACCP
puede consultar fuentes adicionales datos cientificos, técnicos para obtener mayor
informacidn sobre el establecimiento de limites criticos. Algunas fuentes de ayuda a

la determinacién de puntos criticos son (Stevenson & Bernard, 1999):

e Articulos de revistas cientificas.

e Documentos del gobierno (regulaciones, pautas, directrices...)
e Publicaciones del servicio de extensiones universitarias.

e Exteriores de investigaciones hechas en planta de proceso.

¢ Autoridades.

¢ Consultores.

¢ Fabricantes de equipos, etc.
Paso 9: Establecimiento del sistema de Vigilancia para cada PCC (Principio 4).

La vigilancia es la medicidon u observacion programadas de un PCC en

relacién con sus limites criticos.

Mediante los procedimientos de vigilancia deberd detectarse una pérdida de control
en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione medios de informacion
al tiempo, como para hacer correcciones que permitan asegurar el control del
proceso, para impedir que se infrinjan los limites criticos, siempre que sea posible.
Los procesos deberan corregirse cuando los resultados de la vigilancia indican en una
tendencia a la pérdida de control de un PCC, y las correcciones deberan efectuarse
antes de que se produzca una desviacion. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia

deberan ser evaluados por una persona designada que tenga los conocimientos y la

15



competencia necesarios para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. Si la
vigilancia no es continua, su cantidad con frecuencia deberan ser suficientes como

para garantizar que el PCC esta controlado.

La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC deben efectuarse con
rapidez, ya que sera referida a procesos continuos y no habra tiempo para ensayos
analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y quimicas
a los ensayos microbiolégicos, puesto que pueden realizarse apropiadamente y a

menudo indicar el control microbiolégico del producto. Ningun

Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC deberan
estar firmados por la persona o personas que efectia en la vigilancia y por el

funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision (Codex, 2003).
Paso 10: Establecimiento de Medidas Correctoras (Principio 5).

Cuando se produce alguna desviacion de un determinado limite critico, se
deben tomar acciones correctivas y estas acciones deben incluir los siguientes

elementos (Stevenson & Bernard, 1999):

¢ Laidentificacién y correccion de la causa de la desviacion.
¢ El destino que se le dara al producto fabricado en condiciones normales.

¢ Un registro de las acciones correctivas que se tomaron.

Se debe desarrollar acciones correctivas especificas para cada PCC e incluirlo en el
plan HACCP.

Las personas designadas como responsables de supervisar las acciones correctivas se
deben tener un profundo conocimiento del proceso del producto y del plan HACCP
(Stevenson & Bernard, 1999).

Paso 11: Establecimiento de los Procedimientos de Verificacion (Principio 6).

Deberan establecerse procedimientos de comprobacién pronto para
determinar si el sistema de HACCP funciona correctamente, podran utilizarse en
_ métodos, procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacién, en particular
mediante muestreo aleatorio y andlisis. La frecuencia de las comprobaciones debera
ser suficiente para confirmar que el sistema de HACCP estara funcionando
eficazmente (Codex, 2003).
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La comprobacion deberd efectuarla una persona distinta a la encargada de la
vigilancia y de las medidas correctivas. En caso de que, algunas de las actividades de
comprobacién no se pueden llevar a cabo en la empresa, podrén ser realizadas por

expertos externos o terceros calificados en nombre de la misma.

Entre las actividades de comprobacién pueden citarse, a titulo de ejemplo las

siguientes (Codex, 2003):

¢ Examen del sistema y el plan de HACCP y de sus registros.
¢ Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacién de productos.

¢ Confirmacién de que los PCC sigue estando controlados.

La validacién también valorara el sistema HACCP de la planta para confirmar si

funciona, en la forma establecida en el plan HACCP (Stevenson & Bernard, 1999).
Paso 12: Establecimiento del Sistema de Documentacion y Registro (Principio 7).

Los registros son la unica referencia disponible para rastrear la historia de
un producto final, son mantenidos como evidencia irrefutable de los procedimientos
y procesos, que estan siendo seguidos de acuerdo a los requerimientos del HACCP
(Stevenson & Bernard, 1999).

En general, a los sistemas de documentacion HACCP deberan incluir (ASPROCER,
2003):

¢ Un examen del andlisis de peligro, incluyendo los fundamentos utilizados para
definir los peligros y las medidas de control.
e Elplan HACCP.
- El éstado de los integrantes del equipo HACCP y de las responsabilidades
asignadas.
- Una descripcion del producto, su distribucién, uso, y consumidores
- El diagrama de flujo verificado.
- Una tabla resumen del plan HACCP conteniendo informacion sobre:
Los pasos del proceso que fueron identificados como el PCC.
El (los) riesgo(s) importante(s).
Los limites criticos.
El monitoreo.

Los procedimientos de acciones correctivas.
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Los procedimientos y el cronograma para la verificacion.

Los procedimientos para preparar los registros.

Deberd incluir un breve resumen indicando la persona responsable de realizar esta

actividad, los procedimientos a utilizar, y la frecuencia con que se debe realizar.

e Registros HACCP:

Documentacién de los proveedores que certifica que los ingredientes no
supera los limites criticos.

Registros de la auditoria realizada del procesadbr para verificar el
cumplimiento del proveedor.

Registros sobre las condiciones de almacenamiento (por ejemplo: tiempo,
temperatura).

Informacién que conforman la eficacia de un PCC para resguardar la
seguridad del producto.

Datos que confirman que el producto es seguro durante su vida til; si la

-vida 1til del producto puede afectar su seguridad.

Registros comprobando que no se excedieron los limites criticos, las
especificaciones para materiales de empaque, rotulado o sellado pueden
afectar la seguridad del producto. |

Registro del monitoreo.

Registro de verificacion.

Registros sobre la capacitacién brindara a los empleados sobre la
importancia de los PCC del plan HACCP.

Documentaciéon sobre el correcto funcionamiento del plan HACCP

preparada por un experto en HACCP.
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2.2. INDUSTRIA LACTEA Y DEL QUESO
La leche requiere de alguna forma de procesamiento para prolongar su periodo de
conservacion; es decir, debe transformarse en diferentes productos que permitan ampliar sus

posibilidades de comercializacién, ademas de generar ingresos econdémicos.

La leche es un material muy complejo, de alli que al momento de su seleccién, se deben
aplicar exdmenes organolépticos y pruebas fisicoquimicas que sean sencillas, pero al mismo
tiempo brinden la suficiente confianza para transformar este producto sin la preocupacion de

transmitir enfermedades o contaminar las instalaciones.

Los procesos de pasteurizado, coagulado, secado, azucarado y fortificado se caracterizan por
ser las operaciones mds corrientes aplicadas a la produccién de leche y subproductos lacteos

a lo largo de la cadena de produccion antes de su consumo.

Cada uno de estos procesos nos lleva a desarrollar una linea de subproductos lacteos. Sin ser
limitativos podemos mencionar los siguientes:
e Linea de leche fluida y con sabor
e Linea de yogur
* o Linea de quesos
¢ Linea de cremas y mantequilla

e Linea de leche en polvo y leche concentrada

2.2.1. Consideraciones de una planta de elaboracion de queso.

En una planta de elaboracion de queso, hay que tener en cuenta una serie de factores tanto
externos como internos:
a. Factores externos: Entorno e infraestructuras exteriores:
- Las instalaciones han de estar suficientemente aisladas con respecto a industrias
anexas para evitar posibles contaminaciones.
- El perimetro exterior de la fabrica ha de disefiarse de tal forma que se permitan
unas practicas de higiene correctas.
- Los muelles de carga y descarga contaran con dispositivos adecuados de
proteccion ante posibles contaminaciones, estando construidos de forma que se
facilite su limpieza.

b. Factores internos: Infraestructuras e instalaciones interiores:

19



- El disefio y la estructura de las diferentes dependencias de la fébrica seran tales
que el flujo productivo sea continuo desde la recepcién de materias primas hasta
la expedicién de producto final, evitando retrocesos y cruces innecesarios entre
las distintas operaciones, para evitar contaminaciones cruzadas.

- Los vestuarios, servicios, comedores, almacenes (material auxiliar, productos de
limpieza, etc.), laboratorio, cuarto de calderas u otros locales, estaran totalmente
separados de las zonas de manipulacion.

- Cuando los canales de desagiies estén total o parcialmente abiertos, deberan
estar disefiados de tal modo que se garantice que los residuos no van de una zona

contaminada a otra limpia.

2.2.2. Materia prima (Leche).

La leche es la secrecion normal de las glaindulas mamarias de los mamiferos. varia en su
composicion quimica, de acuerdo al mamifero que la origina, su raza, su edad, etapa de

crianza, su alimentacion, su salud, clima del habitad, etc.

La grasa, esta constituida por acidos grasos, glicerina, fosfolipidos y otros componentes
menores. Existen aproximadamente 142 4cidos grasos aunque los mds conocidos y

manejados son cerca de 20.

Las proteinas, contenidas por la caseina, globulina, albimina, proteosa-peptonas y
enzimas; que en conjunto representan cerca del 95% del nitrégeno de la leche en
nitrégeno no proteico. Las proteinas contienen aminoéacidos junto a pequefias cantidades
de azufre y fésforo. Son 20 los aminoéacidos que tiene la leche, 08 de los cuales son
esenciales para la nutricion infantil: Leucina, lisina, isoleucina, valina, trenonina,

fenilalanina, arginina, metionina e histidina.

La primera etapa de la modificaciéon de proteina, se manifiesta con su coagulacion. El
calentamiento de la leche fresca precipita las sales solubles de calcio, esto alarga el

tiempo de coagulacion.

La caseina, es la proteina mas importante de la leche, esta consta de muchas fracciones:
alfa, beta, gamma, Kappa y otras més; se encuentra en parte solubilizada y otra parte en
forma de micelas suspendidas, normalmente es combinada con calcio, fosfato inorganico,
magnesio y citratos. La coagulacion 4cida neutraliza la carga sobre las particulas de
caseina y separa la caseina del calcio o fosfato y entonces la caseina se precipita. La

coagulacion de la leche se puede realizar por coagulacién bacteriana; por accidn
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enzimdtica (en cuyo caso el calcio fosfato, magnesio, citrato, permanecen unidos por la

caseina), este es el caso de usar rinina - renet - o cuajo bovino.

La coagulacion por 4cido o por enzima retiene la mayor parte de grasa de la leche
quedando poca grasa en el suero. La coagulacién mediante el uso del alcohol
(generalmente realizada como prueba para ver la acidez) se produce cuando la leche esta
acidificada. Se mezclan iguales cantidades de leche y alcohol etilico al 68 o 70%. El
calostro (leche para amamantar recién nacidos) o la leche de animales con mastitis

coagulan rapidamente cuando se hecha alcohol.

El suero, en leche fresca contiene las proteinas denominadas alfalactallbumina,
betalactoglobulina, seralbumina de sangre, inmunoglobulinas y .otras proteinas. La
globulina de la leche incluye englobulina y pseudo globulina. Las proteinas del suero no

coagulan con 4cido o con renina.

La Lactosa, es un hidrato de carbono o azicar, exclusivo de la leche. Tiene dos formas
alfa monohidratada y beta anhidra. La descomposicion de la Lactosa por accién
microbiana, produce el acido lactico. La fermentaciéon anaerdbica por levaduras,

transforma la lactosa en alcohol, y diéxido de carbono, dando lugar al alcohol de leche.

Las vitaminas, es una buena fuente de vitamina A, vitamina B1 o tiamina y vitamina B2 o
lactoflavina; ademas proporciona muy poca vitamina C, D. Las vitaminas A, D, E y K
son liposolubles, de tal manera que tienden a estar en leche con contenido de grasa. El
calor es perjudicial para las vitaminas B y C, las vitaminas C y E se destruyen por

oxidacion.

El agua es el principal componente de la leche, es el medio en el que las micelas proteicas
y los glébulos de grasa estan suspendidos. Se hace necesario (para fines industriales)
conocer las propiedades fisicas de la leche de modo que su manejo sea el més 6ptimo

posible.

La leche materia prima del queso, para ser calificada como buena o no, para tal propdsito,
debe cumplir requisitos y tener ciertos valores en su analisis fisico quimico organoléptico.

De alli que se tienen los siguientes analisis para el control de la calidad de leche:

e Determinacién de la acidez total por titulaciéon con hidréxido de sodio en grados
dormic.
e Andlisis de grasa (por el método Gerber).

e Determinacion de la densidad.
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o Prueba de la reductasa (reduccion de azul de metileno).

o Determinacién de proteina y caseina (método Walker).
2.2.2.1. Propiedades fisicas: Es un liquido opaco blanco aporcelanado mas o menos
amarillento, de olor caracteristico, su gusto varia de acuerdo a la especie que lo

genera, por lo general es agradable y medianamente dulce.

Cuadro N° 01. Caracteristicas fisicas de la leche

CARACTERISTICAS VALORES
"pH (20°C) 6,5a6,7
Acidez valorable 15a18°D
Densidad 1,028 a 1,036 g/ml

Temperatura de congelacién | -0,51 a-0,55 °C

Potencial de 6xido reduccion | +0,10 a + 0,20 ppm

| Tensidn superficial 50 dinas.cm™ a 20 °C
Indice de refraccién n D20 =1,3440 a 1,3485
Conductancia 0,004 - 0,005 ohm”.cm™

Calor especifico descremada | 0,933 a 0,954 cal.g™.°C”

2.2.2.2. Fases de la leche: en funcion al tamafio de las particulas que constituyen la leche, se
tiene:
e Parte solucion acuosa, contiene moléculas como la lactosa o iones como calcio

(Ca*®) disueltos. Esta fase es estable.

e Parte de soluciones coloidales, es inestable, Hay dos coloides, las albiminas y
las globulinas, relativamente estable al ser hidréfilas. El compuesto (PO4),Ca;.

asociado a un complejo de caseinato de calcio es muy inestable.

o Los globulos grasos son gotas de grasa rodeadas de una membrana lipoprotéica

y estan en emulsion gracias a la carga negativa de su envoltura. Si la membrana

! 1 a acidez indica la frescura de la leche, si el pH < 6,5, la leche es acida, ya que las bacterias l4cticas han actuado
sobre la lactosa de la leche y se degrada a 4cido lactico (el agua pura pH = 7, a 20°C).

2 La acidez valorable se expresa en grados Dormic (°D), 1 °D corresponde a 0,1 g de acido lactico por litro de leche.
La valoraci6n se hace mediante hidréxido de sodio, en presencia de fenolftaleina.

® La densidad esté relacionada con su materia seca. Una leche pobre tendra densidad baja. Se usa lactodensimetro.
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3

se altera “eléctricamente “ o biolégicamente , se producira una inestabilidad

irreversible

o Los microorganismos de la leche, esencialmente bacterias, estdn en suspension,
y su desarrollo puede dar lugar a la inestabilidad, la mas de las veces la
acidificacion por bacterias lacticas, y llegado el caso por protedlisis en presencia

de bacterias psicétropas.

2.2.2.3. Composicion quimica global: Es destacable la participacion del agua y el bajo
valor del extracto seco total, cuanto mas elevado sea este ultimo mayor sera el
rendimiento tecnoldgico.

Los constituyentes mayoritarios son:

o Glucidos, el principal azicar de la leche es la lactosa, también es el mayor

componente de] extracto seco total, es una disacérido constituida por o o f.

e Materia grasa, en forma de emulsiéon de gl(’)bulos grasos de 1 a 8 p, tasa
butirica, cuya cantidad varia mucho de acuerdo a condiciones zootécnicas.
Constituido por 98,5% de triglicéridos (ésteres de acidos grasos y glicerol) 1%
de fosfolipidos polares y 0,5% de substancias liposolubles: colesterol,

hidrocarburos y vitaminas A, D, E y K.

o Compuestos nitrogenados, cuya fraccion esencial es la proteica, la tasa proteica
menos sensible que la tasa butirica, y representa el 95% del nitrégeno total de
la leche, es aproximadamente 32,7 gramos por litro. El porcentaje de las
diversas proteinas es: Céseinas 80%, proteinas solubles (albuminas y
globulinas) 19%, diversas proteinas (enzimas) 1%. Un 5% de nitrégeno en la

leche es de naturaleza no proteica, de la cual la mitad es la urea.

 Sales en las fases coloidal como cristacoloidal en forma de fosfatos, citratos y

cloruro de potasio, calcio, sodio y magnesio, las concentraciones de cada una

de ellas es en gr. 1-1 acido citrico: 1,7; potasio: 1,6; calcio: 1,2; cloruro: 1,1

«1«“, 7 (expresado en Cl-1, fosforo: 1; sodio: 0,5; magnesio: 0,1.
2 7 NOV 2015- Gases disueltos, esencialmente CO;: 4,4%; Nj: 1,29% y O,: 0,47%, haciehdo

un total de 5 a 6 % del volumen total.

2.2.3. Producto Final en cuestién (El queso)
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El queso es un alimento universal, es uno de los mejores alimentos del hombre, no solo
por su valor nutritivo, sino por ser fuente de placer en su degustacion.

Existen clasificaciones y tipificaciones de queso de acuerdo a muchos considerandos.

Las variedades pueden ser definidas por la naturaleza de la leche, o por la forma de
preparacion. Son varios los criterios para clasificar los quesos, asi tenemos:

e Segin el método de coagulacion.

e Segun el contenido de humedad del queso.

¢ Segun el contenido de grasa en el queso.

¢ Seglin el método de maduracion.

¢ Segun el tipo de microorganismos empleados en su elaboracion.

» Segun el pais o region de origen.

La forma de preparar diversifica los tipos de quesos. Asi la estructura del queso depende
de la forma de coagulacién, del desarrollo de la acidez, del contenido de agua, de la grasa
retenida y del grado de protedlisis que define su rigidez o flexibilidad.

La posibilidades de fermentacion de la caseina y de la grasa son diversas; debiéndose a
un buen niimero de factores como los microbioldgicos; bioquimicos (propiedades de los
cuajos de bacterias levaduras y hongos); fisico y fisicoquimicos (temperatura, PH); solo
quimicos (calcio retenido en la cuajadé contenido de agua y sal, humedad ambiental,
temperatura ambiental, formacién de gas, etc.) y los factores mecéanicos.

La produccion de quesos en sistemas productivos continuo no ha logrado una posicién
definitiva. Probablemente la automatizacion de queserias provocaria la desaparicion de
muchas variedades de quesos. Por eso se insiste en el “arte sutil del quesero”; esa

variedad se justifica en las cualidades psico-sensoriales que produce su degustacion.

2.2.4. Elaboracién de queso fresco
e Procedimiento

Se recepciona la leche entera y se pasteuriza en una tina bien limpia.
Luego se afiade nitrato de potasio, zerolux, sorbato de potasio y cloruro de calcio
previamente disueltos en agua pasteurizada y atemperada a 35 °C.
Luego asegurarse que la leche esta a 33 °C para luego adicionar el cuajo bien diluido
en agua, dejar reposar 30 min. Para luego cortar con las liras dejando reposar por 5
min.

Registrar la acidez del suero que debe estar a 10 °D y a continuacion batir por 5 min.
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Después desuerar para luego afiadir agua pasteurizada y atemperada a 32 °C, sacar la
acidez del suero que debe estar entre los 6 a 7 °D.

Luego se desuera nuevamente para después afiadir la sal disuelta en agua
pasteurizada y atemperada a 33 °C.

Luego se agita bien hasta mezclar uniformemente, se deja reposar por 30 min., luego

se moldea en canastas para darle la forma y por ultimo guardar en cdmara a 12 °C.

2.2.5. Elaboracion de queso mantecoso

Procedimiento

Se recepciona la leche previamente filtrada para luego pasteurizar a 72 °C x 5 seg.
Luego enfriar a 34 °C y conducir la leche ya tratada por conductos a la tina quesera,
para luego afiadir los insumos disueltos en agua pasteurizada y enfriada a 32 °C.
Luego se va afiadir el cuajo controlando la temperatura de la leche que debe tener 34
°C dejar reposar por 30 min. Para que el cuajo actué sobre la leche.

Cortar con las liras y batir durante 10 min. Verificando la acidez que debe ser 10 °D
Para luego desuerar y seguir batiendo por otros 10 min.

luego afiadir agua pasteurizada y atemperada a 65 °C con el objetivo de bajar la
acidez a 8 °D, seguir batiendo por 10 min.

Luego se hace el pre-prensado dejando reposar por 30 min. Para luego moldear y
hacer el 1° prensado después de 1 h.

Voltear y hacer el 2° prensado después de 2 h. Se desmolda para llevar a la salmuera

por 12 horas y luego se saca para orear y asi empiece la maduracion del queso.
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III. MATERIALES Y METODOS

3.1. Lugar de trabajo

El presente trabajo de investigacion se realizé en la linea de proceso de elaboracion de

quesos en la Planta Piloto Agroindustrial de la UNTRM-A. Ubicada en la ciudad

universitaria del Barrio Higos Urco de Chachapoyas, Regién Amazonas. La investigacion

se realiz6 en ocho meses; desde enero a agosto del afio 2014.

3.2. Materiales

Para la elaboracion del presente trabajo de investigacion se utilizaron las normas y

documentacién que se indican a continuacion:

3.2.1. Normativa de Exigencia Nacional

Decreto Supremo N° 007-98-SA — Reglamento de la Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas. DIGESA

Decreto Supremo N° 034-2008-AG, Ley de Inocuidad de los Alimentos.
Ley General de Salud. Ley N° 26842 del 15 de julio de 1997.

Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA - Norma sanitaria para la aplicacion
del Sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas.

3.2.2. Normativa de Exigencia Referencial Nacional

a.

Resolucion Ministerial N° 591-2008/MINSA — Norma Sanitaria que establece los
Criterios Microbiolégicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los alimentos y

bebidas de consumo humano.

Resolucién Ministerial N° 222-2009/MINSA - Norma Sanitaria para el
Procedimiento de Atencién de Alertas Sanitarias de Alimentos y Bebidas de

consumo Humano
Ley de inocuidad de los alimentos. Decreto Legislativo N° 1062

Cdbdigo de practicas de higiene para la leche y los productos lacteos. CAC/RCP 57
2004. Adoptado en 2004, enmendado en 2007,2009.
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3.2.3. Normativa Referencial Internacional

Cédigo Internacional de Précticas Recomendado. Principios Generales de Codex

Alimentarios Internacional de higiene' de los alimentos. CAC/RCP 1-1969, rev 4

(2003).
3.3. Método
DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
Entrevista con el personal | | Aplicacidn de test de
_de la Planta Piloto diagndstico
Y
DETERMINACION DEL
AREA DEFICITARIA
PROPUESTA DE MEJORA
y Y A
BPM HACCP POES

Fuente: Elaboracién propia.
Figura N°. 02. Metodologia de anélisis de control de calidad en gestion.
3.3.1. Diagnéstico de la empresa.
El diagndstico del sistema de gestion de la PPA nos permite identificar las
debilidades y flaquezas existentes en el momento, las que ocasionan problemas en
la linea productiva y a consecuencia en el producto final.
Para desarrollar este diagndstico nos apoyamos en herramientas (entrevistas, férum,

test, cuestionarios) y sistemas de andlisis (Pareto e Ishikawa).

3.3.1.1. Entrevista y forums con el personal de la Planta Piloto Agroindustrial.
Entrevistas. Se realizan entrevistas con el personal que labora en la PPA 'y
personal que han laborado en la misma. Considerando también a

profesionales externos interesados y conocedores de la realidad de la PPA.

Férums. Se desarrollaron reuniones forums con todo el personal, donde se
busca encontrar los problemas preponderantes mediante una lluvia de

ideas.
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3.3.1.2. Aplicacion de test de diagnéstico. _
Posterior a las entrevistas y los forums, encontrados los problemas; estos
se analizan y se clasifican para elaborar un solo formato de test que se

aplicaron a los trabajadores y ex trabajaron de la PPA.

Con este test se pudo puntuar la preponderancia de cada problema en la

gestion y produccion de 1a PPA.

Se aplicard el diagrama Pareto que permite mostrar graficamente el
principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales), es decir, que hay
muchos problemas sin importancia frente a unos pocos muy importantes.
Mediante la grafica colocamos los "pocos que son vitales" a la izquierda y

los "muchos triviales" a la derecha.

3.3.2. Determinacion del area deficitaria.
3.3.2.1. Diagrama de Pareto

Este diagrama facilita el estudio de las fallas en las industrias o empresas |

comerciales, asi como fendmenos sociales o naturales psicosomaticos.

El principal uso que tiene el elaborar este tipo de diagrama es para poder
establecer un orden de prioridades en la toma de decisiones dentro de una
organizacidn, evaluar todas las fallas, saber si se pueden resolver o mejor

evitarlas.

3.3.2.2. Diagrama Causa-Efecto (Diagrama de Ishikawa)

Una vez aplicada el test de diagnostico, clasificados e identificados las
causas que originaron estos problemas. Se elabora el diagrama de Causa-

Efecto para poder apreciar ton claridad estos problemas.
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Esta es una herramienta que ayuda a estructurar la informaciéon Ayudando

a dar claridad, mediante un esquema gréfico, de las causas que producen

un problema, pero en si no identifica la causa raiz.

Dentro de las causas encontramos:

Gestion

Inspeccion

Mano de obra

Magquinaria y herramientas

Método de trabajo

3.3.3. Propuesta de mejora.

Posterior al proceso de evaluacién. Se determina orientar las propuestas de mejora

hacia la calidad del producto final. Planteando elaborar para ello:

e Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)

¢ Programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

o Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP)
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IV. RESULTADOS

4.1. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
4.1.1. Entrevista y forums con el personal de la Planta Piloto Agroindustrial.

Se desarrollaron reuniones y entrevistas con personal que labora y dirige la PPA, y se
logré definir los términos, condiciones en los que se encontraba la PPA que causaban
problemas en el correcto funcionamiento de la misma.

~4.1.2. Aplicacion de test de diagnésticb.
Definidos y seleccionados los problemas encontrados con ayuda de la lluvia de ideas
(Cuadro N° 03), se procedi6 a plasmarlos en un test de diagnodstico (Cuadro N° 02) los
que se puntuaron segun su grado de influencia en cuatro niveles:

Cuadro N° 02. Niveles de influencia del problema

CARACTERISTICA | PUNTUACION
MUCHA INFLUENCIA 76 — 100
INFLUYE 51-75
POCA INFLUENCIA 26 - 50
NO INFLUYE 0-25

Fuente: Elaboracién propia.

Cuadro N° 03. Problemas encontrados en la PPA y su puntuacion promedio

| N° ~ PROBLEMA PUNTAJE.
P1 | Deficiente abastecimiento de agua. 83.71
Falta de control de calidad por no tener implementado el laboratorio de
P2 . ; 70.00
control de calidad.
p3 Falta de equipamiento para control especifico (insecto cultores, cortinas 68.29
sanitarias, extractores de vapor, otros.) , )
P4 | Falta de presupuesto y deficiente manejo del mismo. | 76.57
P5 | Inexistente documentacién de mejoras en los procesos productivos. |  67.86
P6 | Falta de mobiliario, materiales y utensilios para procesar. 64.29
P7 [ Mal control de limpieza de uniformes y utensilios (POES). 72.29
P8 | Falta de personal permanente. 78.57
P9 | Falta de fichas técnicas y especificaciones técnicas. 70.14
| P10 | Falta de estudio de mercado. 72.43
P11 | Mal control de residuos. ' : ‘ 71.43
P12 | Mal control de contaminacién cruzada. 66.43
P13 | Falta de un programa preventivo de mantenimiento de maquinarias. 69.71
P14 | Mal control de control de visitas. 71.43
P15 | Falta de coordinacién y asociaciones estratégicas externas. 68.71
P16 | Falta de manual de procedimientos e instrucciones de trabajo. 61.43
P17 | Falta de capacitacion al personal. 61.43
P18 | Inadecuada distribucién de equipos en 4rea de frutas y hortalizas. 62.00 -
P19 | No existe un sistema documentado de acciones correctivas y preventivas. 67.14
P20 | Materiales de madera dentro de la planta 60.43
P21 | Equipos en desuso dentro de la linea de proceso 64.00
P22 | Productos sin registros sanitarios 75.71

Fuente: Elaboracién propia.
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4.2. DETERMINACION DEL AREA DEFICITARIA.

4.2.1. Diagrama de Pareto ' 85 120%
DATOS -ORDENADOS | [ ' s 100%
CAUSAS | FRECUENCIA | % | ACUMULADO /

Py 84 5491 5.49% pd _
P8 79 |516]  1065% s g
P4 I ¥} 5.02 } 15.67% 3
P22 | 76 497 | 20.64% £
P10 72 475 | 25.39% il - 60%
P7 | 72 (474 30.14% 2
P11 : 71 4.69 34.82% §
P14 | 71 1469  3951% & T 40%
P9 : 70 [ 4.60 44.11%
P2 70 [4.59 4871%
P13 | 70 457|  53.28% | - - 20%
P15° 69  |451] 57.79% | | PN - '
P3| 68  |448|  6227% | Ttk _ 1 T o
P> ‘ 68 4.45 66'72% P1 P8 P4P22P10P7P11P14P9 P2P13P15P3 P5P19P12 P6 P21P18P16P17P20
P19 67 4.41 | TL13% | ' Problemas encontrados
P12 66 -1 4.36 75.49%
P6__| 64 422 | 971% | T LEYENDA:
P21 | 64 L 4.20 | 8391% |
PIS 62 4.07 | 87.97% — - Linea recta base. ' ’ [ Bloques con mayor influencia.
P16 61 ‘ 4.03 | 92.00% 1 '+ —— Linearecta de cambio. B Blogues con influencia media.
P17 61 | 4.03 96.03% <—> Linea curva de porcentajes. [] Bloques con influencia minima.
P20 60 | 3.97 100.00% Figura N°. 03. Grafica de porcentajes acumulados

Cuadro N°. 04. Cuadro de problemas ordenado porcentualmente.
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42.2. Diagrama Causa-Efecto
Figura N°. 04. Grafica de porcentajes acumulados
MAQUINARIA INSPECCION GESTION
Equipos Falta de
en desuso mantenimiento
FALTA DE
MANTENIMIENTO INSTALACIONES ;%ED%%PHI;%STO
PREVENTIVO
FALTA DE
EQUIPOS —> Falta de FALTA DE A
NUEVOS o INCENTIVOS i
calibracién
PARTES DE \ BUROCRACIA
MAQUINARIA EQUIPOS » ADMINISTRATIVA
UNICAS 7
No existen talleres N;:;‘:;?nl:il:stge CALIDAD
especializados SANITARIA DEL
»] QUESOFRESCOY
Falta de NO CUENTA Falta de MANTECOSO NO
programacion CON POES actualizacién GARANTIZADA
PROCESO DE Gestién Falta de Falta
PRODUCCION NO > de calidad motivacion indumentaria
ESTANDARIZADO / Administracion e interés completa
. . No existen R
No se reahzg un Insuﬁc_xente procedimientos GERENCIA >
control efectivo capacidad e instrucciones / :
del proceso de equipos f < OPERARIOS
< R DOCUMENTACION Calidad
NO EXISTE PROGRAMA DE Tecnologia
ACCIONES CORRECTIVAS No existen HACCP, BPM Y POES
registros
Falta de
METODOLOGI{A PERSONAL capacitacion
DE TRABAJO

Fuente: Ishikawa, 1987 | 5



4.3. PROPUESTA DE MEJORA.
Obtenidos los resultados del diagnéstico de la situacién actual de la PPA, se planted desarrollar un
Plan HACCP que ayude a mejorar y garantizar la inocuidad del queso fresco y mantecoso.
Adicionalmente, también se elaboraron un Manual BPM y un Manual POES que complementan la

correcta funcionalidad de Plan HACCP.

4.3.1. Manual HACCP en la Linea de Produccién de Queso Fresco y Mantecoso para la Planta
Piloto Agroindustrial de la UNTRM-A.

(ANEXO 05)
4.3.2. Manual BPM para la Planta Piloto Agroindustrial de la UNTRM-A.
(ANEXO 06)
4.3.3. Manual H&S (Higiene y Saneamiento) para la Planta Piloto Agroindustrial de la UNTRM-A.

(ANEXO 07)
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V. DISCUSION

¢ El Analisis de Pareto es una comparacion cuantitativa y ordenada de elementos o factores segun
su contribucién a un determinado efecto. El objetivo de esta comparacion es clasificar dichos
elementos o factores en dos categorias: Las "Pocas Vitales" (los elementos muy importantes en

su contribucion) y los "Muchos Triviales" (los elementos poco importantes en ella).

Caracteristicas principales:
A continuacion se comentan una serie de caracteristicas que ayudan a comprender la naturaleza
de la herramienta.
o Priorizacion. Identifica los elementos que més peso o importancia tienen dentro de un
grupo.
o Unificacién de Criterios. Enfoca y dirige el esfuerzo de los componentes del grupo de
trabajo hacia un objetivo prioritario comun.
o Caréicter objetivo. Su utilizacién fuerza del grupo de trabajo a tomar decisiones basadas
en datos y hechos objetivos y no en ideas subjetivas.
(es.wikipedia.org , 2013)

Empleando El Diagrama de Pareto que permite discriminar entre las causas mas importantes de
un problema (los pocos y vitales) y las que lo son menos (los muchos y triviales). Se determiné
22 problemas que influyen en el funcionamiento de la PPA los que fueron analizados para dar
solucién a algunos de ellos tomando en cuenta su importancia y en base a ello plantéar la

elaboracion de un plan HACCP que garantice la solucién a estos, con su implementacion.

De los problemas encontrados, fueron 4 los pocos y vitales que se intenta solucionar con la
elaboracién de los manuales HACCP, BPM Y H&S. estos problemas son: Deficiente
abastecimiento de agud, Falta de personal permanente, Falta de presupuesto y deficiente manejo
del mismo, Productos sin registros sanitarios. Pero encontramos mayor nimero de problemas en
las areas de produccién las que por su alto numero llegan a presentar una influencia tan

importante como los problemas pocos y vitales.

e Articulo 5°. Politica sanitaria y Objetivos de la Empresa.
La politica sanitaria de la empresa se orienta a establecer las prioridades y el cronograma de
reformas sanitarias, que aseguren la efectiva aplicacion del Sistema HACCP, los cuales deben

estar descritos en el Plan HACCP.
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Los objetivos deben estar orientados al cumplimiento de la politica sanitaria en todas las etapas
que comprende el proceso de produccion para lograr el aseguramiento de la inocuidad y de la

calidad sanitaria de los alimentos y bebidas. (MINSA, 2006)

La politica sanitaria propuesta permite obtener objetivos claros tanto para la gerencia como para
el personal respecto a la calidad sanitaria del queso fresco y mantecoso que se elabora en la
Planta Piloto Agroindustrial de la UNTRM-A. esto se refleja en la cualidad del manual HACCP,

que se orienta a un solo objetivo y esta abierto a modificaciones segliin sea conveniente.

El Sistema de APPCC debe desarrollarse de manera individual para cada establecimiento
alimentario y adaptarse especificamente a sus productos y procesos (condiciones de elaboracion,

almacenaje, distribucidn, etc.).

Los principios basicos del Codex Alimentarius en el que se basa el APPCC proporcionan la
flexibilidad necesaria para aplicarse en todos los tipos de establecimientos alimentarios, grandes
0 pequefios, y permiten tener en cuenta el caracter especifico de los métodos tradicionales de
produccion de alimentos. En la préctica, la aplicacion de los siete principios del Sistema de
APPCC requiere seguir una secuencia 1dgica de fases. Podemos por tanto definir el sistema de
Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico (APPCC) como un método preventivo que
controla de forma logica, objetiva y sistematica la produccién de una industria alimentaria, con

el objetivo de producir alimentos sanos e inocuos para el consumidor.

Si se determina que un alimento sea producido, transformado o utilizado de acuerdo con el
sistema APPCC, existe un elevado grado de seguridad respecto a su calidad higiénico sanitaria.
El sistema es aplicable a todos los eslabones de la cadena alimentaria, desde la produccion,
procesado, transporte y comercializacién hasta la utilizacién final en los propios hogares

(Lorenzo L. et al., 2009).

La propuesta de HACCP desarrollada, al igual que cualquier otra implementada en empresas
alimentarias, es una adaptacién acorde a los sistemas y maquinarias utilizadas en la PPA. Su
modificacion u actualizacién se realizara las veces que sea necesario, en funcién al cambio de

sistema o adicion de maquinaria en el proceso productivo.
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Los puntos criticos de control (PCC) encontrados difieren de otros sistemas similares, ya que el
sistema de produccién implantado en la PPA es también distinto. No se determina un PCC
necesariamente a una operacion o paso que aparentemente presenta mayor descuido sanitario,
sino a las operaciones o pasos que eliminen, disminuyan y garanticen la inocuidad del producto.

Los limites criticos determinan el rango de seguridad permitido durante las operaciones
realizadas, estos rangos se obtienen por referencias bibliograficas de autores que trabajaron en el
tema lacteo, y por acumulacién de informacién y experiencia obtenida en la PPA durante los

procesos realizados.
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VI. CONCLUSIONES

El HACCP es un sistema de Aseguramiento de la Calidad sanitaria de alimentos y bebidas
eficaz, en la medida que el personal tenga la formacién debida, contar con el personal bien

capacitado asegurara con €xito y sostenibilidad la eficacia del sistema.

Se recopild y analiz6 toda la informacién acerca del manejo del area de produccién y las areas
complementarias, con ayuda del personal que labora en la PPA y la que laboré en ella,
realizando reuniones internas donde se debatia la problemética vigente por medio de lluvia de

ideas.

Los problemas que influyen en la PPA se agruparon en tres categorias después de hacer el
analisis de Pareto. Siendo los problemas de gestion los problemas vitales, y los problemas de
proceso los mas abundantes; en los que nos preocuparemos a solucionar con la elaboracién de

estos manuales.

La propuesta y su posterior implementacion del sistema HACCP contribuira a la mejora de la
competitividad de la PPA en el mercado interno al ofrecer un producto de mejor calidad y
sanidad para el consumo de la poblacién; ya que el HACCP como sistema de control de proceso

permitira el manejo efectivo y controlado de las operaciones de procesamiento.

La adecuada implementacion del 4rea de lacteos, estructuralmente y mecénicamente, facilitan la

implementacién del manual HACCP y la correccion de los errores y mal manejo de procesos.

El HACCP no es un sistema de gestion de calidad, sino un sistema de gestiéon de seguridad
alimentaria que debe estar definido como premisa para la implantacién de un sistema de gestion
de calidad, como requisito legal obligatorio aplicable a todo establecimiento alimentario

necesario para la obtencion de la certificacion.

Un sistema de gestion de calidad se supone que debe valorar todas las actividades desarrolladas
en una empresa para producir un producto ademas de cumplir la legislacion que le aplique, es
por ello que cuando una empresa de alimentacion desea obtener un certificado tipo ISO 9001,

debe demostrar que cumple la legislacién y por ende que posee un HACCP.

37



VI. RECOMENDACIONES

Capacitar al personal que labora en la Planta Piloto Agroindustrial en principios de -
conocimientos en HACCP, BPM y H&S. como también los valores humanos, de modo que

~ se alcance la sensibilidad necesaria y cumpla con el rol que la PPA exige.

Cambiar los sistemas de trabajo por sistemas mas mecanizados que eviten en lo minimo las

acciones manuales.

-Antes de desarrollas el sistema HACCP en cualquier empresa, se debe implementar primero
las BPM y H&S.

Los integrantes del equipo HACCP, deben mantenerse actualizados sobre las modificaciones

de los reglamentos y normas establecidas por los organismos sanitarios oficiales.

Formar a los estudiantes en temas de gestion empresarial e inocuidad alimentaria y

complementarlos con cursos dictados por profesionales especializados en estos temas.
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ANEXOS




PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL
ANEXO 01
TEST DE DIAGNOSTICO

» A continuacion se le presenta un listado de problemas encontrados en la PPA. Considere
que grado de influencia representa cada uno de ellos para el normal funcionamiento de

la PPA.

» Lea cuidadosamente los items y califique segin considere tomando en cuenta el

siguiente cuadro:

CARACTERISTICA PUNTUACION
MUCHA INFLUENCIA 76 - 100
INFLUYE 51-75
POCA INFLUENCIA 26 — 50
NO INFLUYE 0-25

Cuadro N° 01. Problemas que influyen en la Planta Piloto Agroindustrial

NO

PROBLEMA

PUNT.

01

Deficiente abastecimiento de agua.

02

Falta de control de calidad por no tener implementado el laboratorio de
control de calidad.

03

Falta de equipamiento para control especifico (insecto cultores, cortinas
sanitarias, extractores de vapor, otros.)

04

Falta de presupuesto y deficiente manejo del mismo.

05

Inexistente documentacion de mejoras en los procesos productivos.

06

Falta de mobiliario, materiales y utensilios para procesar.

07

Mal control de limpieza de uniformes y utensilios (POES).

08

Falta de personal permanente.

09

Falta de fichas técnicas y especificaciones técnicas.

10

Falta de estudio de mercado.

11

Mal control de residuos.

12

Mal control de contaminacidn cruzada.

13

Falta de un programa preventivo de mantenimiento de maquinarias.

14

Mal control de control de visitas.

15

Falta de coordinacion y asociaciones estratégicas externas.

16

Falta de manual de procedimientos e instrucciones de trabajo.

17

Falta de capacitacion al personal.

18

Inadecuada distribucién de equipos en area de frutas y hortalizas.

19

No existe un sistema documentado de acciones correctivas y preventivas.

20

Materiales de madera dentro de la planta

21

Equipos en desuso dentro de la linea de proceso

22

Productos sin registros sanitarios

Fuente: Elaboracién Propia.
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ANEXO 02: Secuencia para la implementacion de un sistema HACCP.

Paso 1: Formacion de un Equibo HACCP

!

Paso 2: Descripcion del producto

!

Paso3: Determinacion del uso previsto del alimento

Y

Paso 4: Elaboracién de un Diagrama de Flujo

y

Paso 5: Confirmacién “in siti” del Diagrama de Flujo

y

Paso 6: Enumeracion de todos los peligros posibles relacionados con
cada fase; realizacion de un anélisis de peligros y determinacion de
las medidas para controlar los peligros identificados (Principio 1)

|

Paso 7: Determinacién de Puntos Criticos de Control (PCC) (Principio 2)

!

Paso 8: Establecimiento de Limites Criticos para cada PCC (Principio 3)

{

Paso 9: Establecimiento de un sistema de
Vigilancia para cada PCC (Principio 4)
Paso 10: Establecimiento de Medidas Correctoras (Principio 5)

Y

Paso 11: Establecimiento de los Procedimientos de Verificacion (Principio 6)

v

Paso 12: Establecimiento de un Sistema de
Documentacién v Registro (Principio 7)

Fuente: RM. N° 449-2006/MINSA / Cap. IIL / Art. 15
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ANEXO 03: Principios del sistema HACCP.

Principio 1:  Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada
etapa, realizando un analisis de peligros, a fin de determinar

las medidas para controlar los peligros identificados.

Principio 2: Determinar los Puntos de Control Criticos (PCC).

Principio 3: Establecer el Limite o los Limites Criticos (LC) en cada PCC.

) A
Principio 4:  Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

' -
Principio 5:  Establecer las medidas correctoras que han
de adoptarse cuando la vigilancia indica que
un determinado PCC no esta controlado.

A 4

Principio 6:  Establecer procedimientos de verificacién o de comprobacion
para confirmar que el Sistema HACCP funciona eficazmente.

A 4

Principio 7:  Establecer un sistema de registro y documentacién
sobre todos los procedimientos y los registros
apropiados para estos principios y su aplicacion.

Fuente: RM. N° 449-2006/MINSA / Cap. III / Art. 15

44



ANEXO 04: Arbol de decisién para identificar los PCC.

Pregunta 1.
(Existen medidas preventivas
para el peligro identificado?

A

NO —

SI

!

Modifique la etapa o proceso

(Es el control en esta etapa
necesario vara la inocuidad?

Pregunta 2.

;Esta etapa elimina el peligro o reduce
su frecuencia a un nivel aceptable?

]

SI

NO

Pregunta 3.

(Podria la contaminacién
en esta etapa incrementarse
a niveles inaceptables?

NO —>

SI

Pregunta 4.

(En una etapa posterior se
eliminara o reduciré el peligro
hasta niveles aceptables?

NO

No es PCC —>

Parar (*)

NO
No es PCC »{ Parar (*) |
A
PCC

SI—>

No es PCC

Y

Parar (*)

(*) Pase a la etapa siguiente.

Fuente: COVENIN, 2002
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"ANEXO 05

MANUAL DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

HAZARD ANALYSIS AND CRITICAL CONTROL POINTS
(HACCP)
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ACTA DE CONFORMACION DEL EQUIPO HACCP

Siendo las ................... del dia .............. 5 eeernen de v del 2015, se
retne la direccion de la Planta Piloto Agroindustrial (PPA) con el personal laboral, en la
oficina de administrativa para la conformacién del Equipo HACCP de la PPA, acordando

que los miembros del Equipo sean los siguientes:
Miembros del equipo HACCP:

¢ Decano (Gerente) T e
o Jefe de Planta. L e
o Jefe de Comercializacibn :
o Jefe de Aseguramiento de la Calidad:

e Responsable de Mantenimiento: ...

Técnicos de Aseguramiento de la Calidad TAC:
e Responsable de Pasteurizado : eiveererenien

Siendo las .............. del dia ................ s ernneeens de i, del 2015, se dio

por concluida dicha reunién.

Firmando los presentes para dar fe al acta.
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1. PRESENTACION

La Planta Piloto Agroindustrial ha elaborado el presente Plan HACCP con la finalidad de
asegurar la inocuidad y la calidad de su producto que suministra a sus consumidores, asi

como satisfacer plenamente sus expectativas.

En el ambiente competitivo de hoy, las empresas requieren resolver el lproblcma de la
inocuidad y calidad de sus productos y la eficiencia de sus procesos productivos. Con el fin
de satisfacer esta necesidad empresarial. En los Gltimos afios se han venido disefiando
diversos tipos de sistemas a los cuales es posible acogerse en forma voluntaria u

obligatoria por ciertas condiciones legislativas o contractuales.

En el sector de productos alimenticios, el método de garantia de calidad que mayor
desarrollo ha tenido en los ultimos afios es el llamado Sistema de Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Contro.l, conocido en el dmbito internacional como Sistema HACCP. La
adopcion y aplicacion del sistema HACCP por muchos paises: esta orientada a satisfacer
plenamente las exigencias sanitarias que impone el mercado y sobre todo que requiere €l

consumidor para una eficaz proteccion a la salud.

Los integrantes del equipo HACCP han asumido la responsabilidad en el manejo de la
calidad de su producto QUESO FRESCO, iniciando con la implantacién del Sistema de
Anaélisis de peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), con el fin de garantizar la

aptitud e inocuidad del producto en concordancia con la legislacion vigente.
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II. INTRODUCCION

La industria alimentaria ha evolucionado en los ultimos tiempos, lo cual se refleja en la
automotivacion elevada de los procesos de manufactura, el incremento en los niveles de
produccidn y la amplia gama de alimentos procesados que hay en el mercado; sin embargo,
han surgido riesgos fisicos, quimicos y biolégicos que han aumentado la preocupacién de
los procesadores de alimentos, del publico y de las autoridades del gobierno por la

seguridad de los alimentos.

Los puntos de contaminacion puede ser desde la granja, el campo o el mercado hasta la
mesa, por ello la industria y el gobierno de muchos paises han acordado la implementacién
de un Sistema de Aseguramiento de la Calidad, siendo el Sistema de Anélisis de Peligros y
de Puntos Criticos de Control (Sistema HACCP por sus siglas en inglés Hazard Analysis
and Critical Control Point) el sistema de manejo de seguridad alimentaria mas reconocido,
porque a diferencia del tradicional control de calidad y servicio de inspecciones, que sélo
examinan el producto final, el HACCP establece controles en la extraccion o cosecha de
materia prima, manipulacion, transporte, operaciones de procesos, productos elaborados,
almacenamiento y distribucion al consumidor final, teniendo en consideracién la seguridad

del producto.

Por ello en la actualidad el HACCP se traduce en una herramienta de calidad importante en
cuanto a seguridad alimentaria para quien produce, elabora, transporta, comercializa o

distribuye alimentos evitando reclamos, devoluciones, reprocesos o rechazo del producto.

Las razones para implementar un sistema de calidad son de caracter legal, ya sea éste por
las exigencias del cliente, menores riesgos, reduccion de costos, mejora de la produccion o
por cumplimiento con las exigencias del Reglamento de Vigilancia y Control Sanitario
emitido por la DIGESA.
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III. DEFINICIONES

Accion correctiva: Procedimiento a seguir con el proceso y el producto cuando ocurre una

desviacion de los limites criticos.
Alimento: Cualquier sustancia o mezcla de sustancias destinadas al consumo humano.

Alimento perecible: Se denomina asi a los en el alimentos de facil descomposicién y que

deben mantenerse en refrigeracion.

Andlisis de Peligros y Puntos de Control Criticos (HACCP): “Hazard Anélisis Critical
Control Points” Un sistema légico y con base cientifica, que identifica peligros especificos
y medidas en su control. El HACCP debe considerarse como una practica razonada,
organizada y sistemética, dirigida a proporcionar la confianza necesaria para que un

producto alimentario satisfaga las exigencias de seguridad.

Andlisis de peligros: Proceso Sistematico, cientifico que consiste en compilar y evaluar
informacioén sobre peligros, su severidad y riesgo para decidir cuéles son importantes para

la inocuidad de los alimentos.

Arbol de decisiones: Secuencia légica de preguntas formuladas en relacién con peligros
identificados en cada etapa del proceso, cuyas respuestas ayudan en la determinacién de

los Puntos Criticos de Control (PCC).

Auditoria: Procedimiento sistematico para verificar que las actividades y resultados

cumplen con lo establecido en el plan HACCP.

Calidad Sanitaria: Concepto de calidad relacionado con la inocuidad de los productos

alimenticios. Es la traducciéon mas aceptada hoy por el término ingles: “Food Safety”.

Control (sustantivo): Forma en que se estan observando procedimientos correctos y

cumpliendo los criterios de control.

Control (verbo): Tomar todas las acciones necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos.

Desviacion: Falla en la satisfaccion de un limite critico que puede llevar a la pérdida de

control en un PCC.

Equipo HACCP: Grupo interdisciplinario de personas de una fébrica, que tiene a su cargo

la implementacion del sistema HACCP y su difusion al interior de la organizacion.

Elaborado por Revisado por Aprobado por
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Etapa: Un punto, procedimiento, paso u operacion en la cadena alimentaria desde la

produccion primaria hasta el consumo.

Inocuidad: Sinénimo de calidad sanitaria, como concepto que se refiere a aptitud de un

alimento para el consumo humano sin causar enfermedad.

Limite critico: Valor absoluto a ser cumplido para cada medida de control en un PCC; el

no cumplimiento indica una desviacién que puede permitir que se materialice un peligro.

Limites Criticos (LC): conjunto de variables y rango de tolerancia que deben mantenerse

para asegurar que un punto critico de control efectivamente controle un peligro.

Limites operacionales: criterios mas rigurosos que los limites criticos y que son empleados

por el operador para reducir el riesgo de una desviacion.

Medida de Control: Cualquier accién o actividad que puede ser usada para prevenir o

eliminar un peligro o reducirlo a un nivel aceptable.

Medidas Correctivas: Acciones contempladas en el Plan HACCP para ser tomadas en
forma inmediata, en los momentos en que el dispositivo de control detecte que el proceso

se encuentre fuera de control en un Punto Critico.

Medidas Preventivas: Acciones que en conjunto constituyen el sistema de manejo del

riesgo de un proceso.

Monitoreo: Secuencia planeada de observaciones o mediciones de los limites criticos para

evaluar si un PCC est4 bajo control.

Plan HACCP: Documento que define los procedimientos a seguir para asegurar el control

de la inocuidad del producto en un proceso especifico, basados en los principios de
HACCP.

Peligro: Agente biolégico, quimico o fisico con el potencial de causar un efecto adverso
para la salud cuando estd presente en el alimento en niveles inaceptables. Los peligros
pueden darse por contaminacién, crecimiento o metabolismo (en caso de

microorganismos) supervivencia a tratamientos o re-contaminacion.

Punto de Control (PC): Cualquier paso en el proceso por lo que factores bioldgicos,

quimicos o fisicos pueden ser controlados.
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Punto Critico de Control (PCC). Un paso (punto, procedimiento, operacion o estado)
dentro de la cadena productiva incluyendo materia prima en el cual se puede aplicar
control y es esencial para prevenir, eliminar un peligro en cuanto a calidad sanitaria del

alimento, o reducirlo a un nivel aceptable.

Rango: Intervalo que comprende los limites superior e inferior dentro de los cuales se

mueve un limite critico.
Riesgo: Estimacion de la probabilidad de que ocﬁrra un peligro (alto, medio o bajo)
Seguridad: La propiedad de un producto alimenticio, resultado de:
¢ Suinocuidad (ausencia de peligro para la salud)
e Suintegridad (ausencia de defectos y alteraciones)
e Su legalidad (ausencia de fraude o falsificacion)
Severidad: Variacion en las consecuencias que pueden resultar de un peligro.

Sistema HACCP: Enfoque cientifico y sistematico para asegurar la inocuidad de los
alimentos desde la produccion primaria hasta el consumo, por medio de la identificacion,

evaluacion y control de peligros significativos para la inocuidad del alimento.

Valor objetivo: Valor més estricto que un limite critico puede tomarse como objetivo para

prevenir la ocurrencia de una desviacion. Se conoce también como target level.
Validacion: Obtener evidencia de que los elementos del Plan HACCP son efectivos.

Verificacion: Aplicaciéon de métodos, procedimientos, pruebas y otras evaluaciones,
ademas del monitoreo para determinar si el Sistema HACCP funciona donde y como

estaba planificado, es decir si esta conforme con el Plan HACCP.
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- IV.  OBJETIVOS

4.1. Objetivo General
» Garantizar la calidad del producto Queso Fresco, con respecto a la inocuidad y

seguridad del producto final.

4.2. Objetivos Especificos

> Definir un plan de desarrollo para la implantacion del Sistema de Analisis de
Peligros y Control de Puntos Criticos (Plan HACCP) en la produccién de queso
fresco.

» Identificar y analizar los peligros existentes que puedan afectar el producto y
elaborar el disefio para seleccionar cuales peligros se deben controlar.

> Identificar los puntos criticos de control (PCC), estableciendo sus limites
criticos de control.

» Planificar el monitoreo y desarrollo de acciones correctivas para controlar todos
los peligros significantes identificados.

> Establecer y preparar los procedimientos de verificacion, documentacion y

registro de datos tendientes a controlar los puntos criticos.

Elaborado por Revisado por Aprobado por
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V. GENERALIDADES
5.1. SISTEMA HACCP EN EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

5.1.1. ANTECEDENTES

A través de los afios, el hombre se ha preocupado por mantener la salubridad y
los adecuados caracteres organolépticos de los alimentos recolectados y/o
procesados, se registra la importancia en alcanzar estos objetivos a partir de los
descubrimientos de Appert y Pasteur, quienes lograron disefiar los primeros
métodos de reduccién de patdégenos y aumento de la conservacién de los

alimentos.

Posteriormente se observa la industrializacién de los procesos de elaboracion,
aplicando los principios basicos descubiertos por los investigadores antes
mencionados, mas el agregado de nuevas tecnologias, tales como la congelacion,
refrigeracion, deshidratacion controlada, envasado aséptico, etc. Como
consecuencia de ello, la industria, los centros de investigacion y los organismos
estatales se vieron impulsados a desarrollar diversos estandares que pudieran
definir la clasificacién, denominacién y condiciones de seguridad que deben
presentar los alimentos en sus diferentes presentaciones. El resultado de estos
trabajos fue reflejado en leyes locales, codigos de practica, reglas y otros
documentos, los cuales en algunos casos no cubrian las particularidades de cada
caso y no ofrecian necesariamente la garantia suficiente sobre las condiciones de
segun'déd que el alimento pudiese requerir. El motivo de esta falta de seguridad
estd relacionado con el hecho que la decisién final de aptitud recae en el
muestreo e inspeccién de un nimero pequefio de unidades correspondientes a
una fabricacién. Esta garantia o seguridad se puede incrementar facilmente
aumentando el nimero de muestras, lo cual se torna impracticable para la
mayoria de los laboratorios de control e incrementa los costos de todos los
sectores involucrados (productor, control oficial y consumidor). Para resolver
este dilema, varias empresas y organismos se volcaron a tratar de confeccionar
un sistema de calidad -que garantizara la inocuidad de los alimentos desde las -

primeras etapas de fabricacion, actuando en forma preventiva, es asi como nace

el HACCP.
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Inicialmente el HACCP fue desarrollado durante los primeros dias de los viajes
espaciales como un sistema de seguridad microbioldgica para garantizar que los
alimentos de los astronautas fueran seguros. Se necesitaba un sistema preventivo
que proporcionase un alto nivel de garantias sobre la seguridad de los alimentos.
La compaiiia Pillsbury conjuntamente con la NASA (National Aeronautics and
Space Administration, que traducido en espafiol significa Aerondutica Nacional
y Administracion Espacial) y los laboratorios de la Armada Estadounidense en
Natik, fueron los pioneros en su desarrollo quienes se basaron en un sistema de
ingenieria llamado Anélisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE), que analiza lo
que puede ir mal en cada etapa de una operacién, conjuntamente con sus

posibles causas y el efecto que producen.

5.1.2. VENTAJAS DEL HACCP

El sistema HACCP, que se aplica a la gestion de la inocuidad de los alirrier_ltos,
utiliza la metodologia de controlar los puntos criticos en la manipulacion de
alimentos, para impedir que se produzcan problemas relativos a la inocuidad.
Este sistema tiene fundamentos cientificos y caracter sistemético, y permite
identificar los peligros especificos y las medidas necesarias para su control, con

el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos.

El HACCP se basa en la prevencién, en vez de en la inspecciéon y la
comprobacion del producto final, este sistema puede aplicarse en toda la cadena
alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor. Ademés de |
garantizar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del HACCP conlleva a
otros beneficios como un uso mas eficaz de los recursos, ahorro para la industria
alimentaria y el responder oportunamente a los problemas de inocuidad de los

alimentos.

5.1.3. BASE LEGAL

5.1.3.1. Normativa de Exigencia Nacional

a. Decreto Supremo N° 007-98-SA — Reglamento de la Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas. DIGESA
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b. Decreto Supremo N° 034-2008-AG, Ley de Inocuidad de los Alimentos.
c. Ley General de Salud. Ley N° 26842, del 15 de julio de 1997.

d. Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA - Norma Sanitaria para la

Aplicacion del Sistema HACCP en la fabricacién de alimentos y bebidas.
5.1.3.2. Normativé de Exigencia Referencial Nacional

a. Resoluciéon Ministerial N° 591-2008/MINSA — Norma Sanitaria que establece
los Criterios Microbiolégicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los

~ alimentos y bebidas de consumo humano.

b. Resolucidn Ministerial N° 222-2009/MINSA - Norma Sanitaria para el
Procedimiento de Atencion de Alertas Sanitarias de Alimentos y Bebidas de

consumo Humano
c. Ley de inocuidad de los alimentos. Decreto Legislativo N° 1062

d. Codigo de Pricticas de Higiene para la Leche y los Productos Lacteos.

CAC/RCP 57 2004. Adoptado en 2004, enmendado en 2007 y 2009.

5.1.3.3. Normativa Referencial Internacional
Codigo Internacional de Practicas Recomendado. Principios Generales de
Codex Alimentarias Internacional de Higiene de los Alimentos. CAC/RCP 1-
1969, rev 4 (2003). |

5.1.4. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP Y PASOS PARA SU
APLICACION '

La aplicacién del Sistema HACCP, en la industria alimentaria se sustenta en

los siguientes siete principios:

Principio 1: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada etapa,
realizando un analisis de los peligros, a fin de determinar las

medidas para controlar los peligros identificados.

Principio 2: Determinar los Puntos de Control Criticos (PCC).
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Principio 3: Establecer el Limite o los Limites Criticos (LC) en cada PCC.
Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

Principio 5: Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la

vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion o de comprobacion para

confirmar que el Sistema HACCP funciona eficazmente.

Principio 7: Establecer un sistema de registro y documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y

su aplicacion.

El procedimiento para la aplicacion de los principios del Sistema HACCP

comprende los siguientes doce pasos:

e Formacidn del equipo HACCP

e Descripcion del producto alimenticio

e Determinacion del uso previsto del alimento
o Elaboracién de un Diagrama de Flujo

¢ Confirmacién “in situ” del Diagrama de Flujo

¢  Enumeracién de todos los peligros posibles relacionados con cada fase,
realizacion de un analisis de peligros y determinacién de las medidas para

controlar los peligros identificados (Principio 1)
e Determinacion de los Puntos Criticos de Control (Principio 2)
. Estab_lecirhiento de limites criticos para cada PCC (Principio 3)
¢ Establecimiento del sistema de vigilancia para cada PCC (Principio 4)
o Establecimiento de medidas correctivas (Principio 5)
o Establecimiento de procedimientos de verificacion (Principio 6)

« Establecimiento de un sistema de documentacion y registro (Principio 7)
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V1. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

6.1. LA EMPRESA.

Planta Piloto Agroindustrial de la Universidad Nacional Toribio Rodriguez de
Mendoza — Amazonas, en el area de lacteos; dedicada a la elaboracion de QUESO
FRESCO, producto que es destinado al expendio y comercializacién dentro de la

ciudad universitaria y mercados del distrito de Chachapoyas.

Razén Social: Planta Piloto Agroindustrial.

De: | Universidad Nacional Toribio Rodriguez de Mendoza
de Amazonas.

Ubicacién Administrativa: Facultad de Ingenierfa y Ciencias Agrarias.

Ubicacion de Planta: Ciudad Universitaria. Distrito y Provincia de
Chachapoyas.

RUC: ’ 20479393568

Registro Sanitario: SIN REGISTRO

6.2. DECISION EMPRESARIAL

- La gerencia, la administracién y el personal de produccion de la Planta Piloto
Agroindustrial de la UNTRM-A, se comprometen a participar plenamente en la
elaboracion, implantacién y segﬁimiento del Plan HACCP y hacer de éste su politica

- en el trabajo diario para lograr el objetivo de elaborar productos de calidad.

6.3. COMPROMISO GERENCIAL

La gerencia de la Planta Piloto Agroindustrial de la UNTRM-A. est4 involucrada y
comprometida con la elaboracién, implementacion, aplicacion, revision del sistema
HACCP, asimismo velar por su cumplimiento proveyendo los medios técnicos y

econdmicos necesarios para tal fin.

6.4. POLITICA SANITARIA
En la Planta Piloto Agroindustrial de la UNTRM-A. se dedican a la elaboracién de
queso fresco de calidad buscando la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento

de las normas higiénico sanitarias vigentes, buscando la excelencia del producto
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basados en la aplicacion del sistema HACCP y cumplimiento de los objetivos de

calidad mediante una mejora continua del proceso.
6.5. OBJETIVOS DE LA EMPRESA

Vision

Ser la organizacion auto sostenible lider en el sector agroindustrial de
Amazonas, mediante la constante innovacion de productos agroindustriales a
través de la investigacion, contando con recurso humano capacitado y adecuada
tecnologia de procesamiento para abastecer el mercado nacional con productos

agroindustriales de calidad.

Misién

Formamos profesionales para el mercado laboral y lo incentivamos hacia la
generacion de su negocio propio, enlazando la teoria y la practica en nuestras
tres lineas de procesamiento, trabajando con personal capacitado dentro de un
ambiente de confianza e identidad, con infraestructura y tecnologia adecuada
para satisfacer las necesidades de nuestros clientes con productos que cumplen

los estandares de calidad.
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6.6. DIAGRAMA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA

DECANO

DIRECTOR

! ASEGURAMIENTO !

DE LA CALIDAD E

INVESTIGACION PRODUCCION CONTROL DE VENTAS
Y DESARROLLO CALIDAD

MANTENIMIENTO

ORGANIZACION DEL EQUIPO HACCP

La Empresa tiene un flujograma organizacional con sus respectivas responsabilidades y
funciones, donde se muestra la cadena de mando.

El trabajo en equipo, donde el esfuerzo colectivo y el aporte del conocimiento, habilidades
y experiencias sera factor contribuyente para el éxito del Plan HACCP.

El equipo HACCP es multidisciplinario, ya que se cuenta con personas que tienen
conocimiento en microbiologia de la leche, procesos de alimentos, maquinaria, equipo e
instrumentos, higiene industrial y control de calidad. De igual forma se cuenta con una
persona que conoce y maneja la aplicacion del analisis de riesgos, muestra liderazgo y sabe
trabajar en equipo para garantizar una buena y eficaz aplicacion del sistema HACCP.

El equipo se retine en forma mensual o cuando es necesario para discutir los problemas que

se tengan con base en los registros obtenidos y archivados para analisis y toma de medidas

preventivas.
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO FRESCO




Y ; ASEGURAMIENTO
'::_ Flanta Fitots : DE LA CALIDAD
. . L A P Version 01
Haroidustrind PLAN HACC Fecha Septiembre de 2015
JR— Pégina 17

6.6.1. RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES DE LOS MIEMBROS DEL
EQUIPO HACCP

6.6.1.1. Gerente General:

- Responsabilidad:

o Es el responsable legal y representacion de la Empresa.

Promover y coordinar las actividades del Sistema HACCP de la Planta

envasadora de leche pasteurizada.

Funciones:

Garantizar la continuidad y mejora del sistema HACCP en la planta a través
de auditorias externas y el seguimiento de los resultados de las acciones
correctivas de las auditorias internas de calidad. ’
Aprobar la politica de la Empresa en materia de seguridad alimentaria y
HACCP.
Revisar mensualmehtc el sistema total basado en HACCP con el Jefe de

Planta y Jefe de Aseguramiento de la Calidad.

6.6.1.2. Jefe de Planta

Responsabilidad:

Coordinar, supervisar y dirigir el Plan HACCP en el 4rea de proceso.

Responsable de las operaciones diarias de la Empresa.

Funciones:

Dirigir la pfoduccién y cualquier nuevo proceso.o procedimiehto de la
Empresa. | v

Verificar la ejecucion del monitoreo de PCC, asi como la realizacion de
los procedimientos operacionales € instructivos establecidos mediante
inspecciones inusitadas.

Verificar e] cumplimiento de las Buenas Précticas de Manufactura.
Mantener actualizados los procedimientos operacionales en el drea.

Decidir las acciones correctivas de hechos inusitados ocurridos en el

Pproceso.
Elaborado por Revisado por Aprobado por -
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Dar solucién a la solicitud de acciones correctivas de auditorias internas y/o
externas del area de produccion.

Hacer cumplir el programa de mantenimiento.

Participar en las inspecciones de planta programadas.

Revisar el Plan HACCP con el Gerente General, Jefe de Aseguramiento de

la Calidad y Jefe de Comercializacion.

6.6.1.3. Jefe de Aseguramiento de la Calidad

Responsabilidad:

Es el responsable del cumplimiento del Plan HACCP, asi como de cualquier
cambio y documentacion relacionada con el Plan HACCP de la planta

envasadora de leche pasteurizada.

Funciones:

Liderar, dirigir y coordinar el equipo HACCP.

Promover la continuidad del sistema HACCP en planta a través de
reuniones mensuales.

Atender las quejas de los consumidores e iniciar las recolectas.

Mantener un plan de verificacién del sistema HACCP; a través de
monitoreo de los puntos criticos y revision periédica de los formatos
implementados para la aplicacién de las medidas preventivas y correctivas
expuestas en el Plan HACCP.

Dirigir la realizacién de la auditoria interna.

Desarrollar y mantener el sistema de documentos que controla las normas de
calidad dentro de la organizacion.

Identificar y eliminar no conformidades dentro del sistema de calidad.
Participar en las inspecciones de Planta programadas.

Revisar el Plan HACCP con el Gerente, el Jefe de Planta y Jefe de
Comercializacion.

Coordinar la verificacion de la limpieza de Planta.

Mantener actualizado los pfocedimientos operacionales y métodos de
saneamiento. '

Capacitar al personal en la ejecucion de los procedimientos operaciones de

saneamiento.
Elaborado por Revisado por ‘> Aprobado por
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Coordinar y supervisar el desarrollo del programa de fumigacién y

desratizacion aplicable a toda la Planta.

6.6.1.4. Jefe de Comercializacion

Responsabilidad:

Coordinar, dirigir y supervisar el cumplimiento de las disposiciones del

Sistema HACCP.

Funciones:

Asegurar la disponibilidad de recursos necesarios para mantener el sistema
HACCP en su nivel requerido.

Participar en la elaboracion y desarrollo del programa de capacitaciones
(BPM, PHS y HACCP) para el personal en coordinacion con la jefatura de
planta y jefatura de aseguramiento de la calidad.

Verificar que el personal asignado al proceso de elaboracién de alimentos
instantdneos cuente con el respectivo certificado de salud.

Programar y coordinar los despistajes de enfermedades en forma general y
especifica. '

Canalizar el suministro de uniformes para el personal.

Adquisicién de materia prima, insumos, materiales de empaqué de acuerdo
a las especificaciones técnicas. |

Llevar un archivo de proveedores aprobados.

En coordinacion con el Jefe de Aseguramiento de la Calidad caﬁaliza las
quejas de los clientes.

En coordinacién con el Jefe de Aseguramiento de la Calidad verifica que los
proveedores de materia prima cumplan con las normas de procedimientos
operacionales y de sanidad, mediante visitas periddicas.

Revisa €l Plan HACCP con €l Gerente General, Jefe de Planta y Jefe de
Aseguramiento de la Calidad.

6.6.1.5. Responsable de Mantenimiento

S

Responsabilidad:

Velar por el adecuado funcionamiento de los instrumentos, equipos y

mantenimiento de la infraestructura de la Planta.
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Funciones:

Mantener al dia el programa de mantenimiento de equipos.

Garantizar que los equipos de contacto directo con alimentos e insumos no
presenten desperfectos que puedan atentar contra la inocuidad y estabilidad
del producto.

En coordinacion con el Jefe de Planta toma decisiones de caracter mecéanico
y/o eléctrico en lo relacionado a correcciones o modificaciones a efectuarse
en Planta.

Revisar los registros de mantenimiento preventivo y acciones correctivas en

forma diaria.

6.6.1.6. Técnicos de aseguramiento de la calidad: Responsable de pasteurizadd.

Responsabilidad:

Controlar los PCC de acuerdo a los limites criticos asignados a la etapa del

proceso productivo.

Funciones:

Ejecutar el monitoreo del PCC.

Reportar la informacién obtenida cada periodo establecido en los formatos
disefiados para este fin.

Aplicar los procedimientos operacionales del proceso y saneamiento en la

etapa correspondiente.

6.6.2. REGISTRO Y FRECUENCIA DE REUNIONES _
Todos los acuerdos a los que se lleguen en las reuniones del equipo HACCP quedan

registrados en el formato HACCP-015: ACTA DE REUNION DEL EQUIPO

HACCEP, disefiado para este fin, el cual considera lo siguiente:

®

Fecha y hora
Asistentes
Temas tratados

Acuerdos alcanzados

El equipo HACCP se reunira cada mes, segun el dia que se estime conveniente, y en

ocasiones extraordinarias de acuerdo a las necesidades de la Empresa.
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VII. DISENO DE LA PLANTA

7.1. DISENO DEL ESTABLECIMIENTO
En la Planta Piloto Agroindustrial, se tiene un establecimiento disefiado para una
produccién lineal previniendo los costes de procesos, productos y personales, los

mismos que han sido acondicionados sanitariamente, que a continuacioén se detalla:

7.1.1. Area de recepcioén
Area libre donde se recepcionan las materias primas e insumos y es usado
como almacén de transito y es usada también como zona de recepcion de las

comisiones grandes de visitantes escolares o estudiantes de superior.

7.1.2. Ingreso
El ingreso al establecimiento de realiza a través de dos puerta de doble hoja
que facilite el ingreso de la materia prima e insumos, una en la parte frontal que
da con el 4rea de recepcion y otra trasera que lleva al patio trasero y el caldero.
Cabe resaltar que cada drea de proceso posee una puerta de acceso al exterior

de la Planta Piloto.

7.1.3. Oficina administrativa y de operaciones
Es usado por los encargados de administrar y dirigir la Planta Piloto
Agroindustrial. En esta area se guardan, procesan y controlan los registros de

proceso y control de calidad de toda la planta.

7.1.4. Laboratorio de control de calidad
Destinado exclusivamente para el andlisis fisico, quimico y microbioldgico
tanto de producto terminado que sale a comercializacién, como de la materia

prima e insumos que ingresan a la Planta Piloto.

7.1.5. Almacén de envases
Area destinada al almacenamiento de envases plésticos, vidrio o cartén, que
son utilizados para el envasado de los productos elaborados. En cuanto la

distribucion de los envases estdn separados por tipo de material hecho,

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO FRESCO




sy Pnta Pt e

) ) LANH ACCP Version 01
ﬁ raindasty /a/ P Fecha Septiembre de 2015
o sy ' Pégina 22

separados de las paredes y el piso. Se tiene control estricto de humedad y

condensaciones de vapores que puedan dafiar los envases.

7.1.6. Servicios higiénicos
Existen dos areas de servicios higiénicos; para varones y mujeres por separado;
en el 4rea destinada para uso femenino, se cuenta con dos inodoros y dos
lavatorios de ceramica sanitaria, ademas de dos grifos, jabon antibacterial y
alcohol en gel para eliminar bacterias y gérmenes.
En el area para el uso de varones se cuenta con un inodoro, un urinario y dos
lavatorios de ceramica sanitaria, también se cuenta con un jabdn liquido

antibacterial y alcohol en gel para eliminar bacterias y gérmenes.

7.1.7. Area de maquinaria e insumos de limpieza
Unica 4rea de la planta donde encontramos el piso con la terminacién de
cemento pulido. En esta 4rea se encuentra el sistema de refrigeracion mas el
banco de hielo, ademas del compresor de aire.
Este espacio es usado también para el almacenaje de los productos de limpieza
y herramientas que ayudan con el mantenimiento tanto de la infraestructura

como de la maquinaria de la Planta.

7.1.8. Pasadizo para visitantes ‘
Haciendo mérito a uno de sus propdsitos principales de la Planta Piloto
. Agroindustrial, cuenta con un pasadizo amplio que une todas las salas de
proceso de donde se puede observar a través de unas ventanas amplias, todo el

proceso de produccidn, sin ingresar a las salas de proceso.

7.1.9. Vestuarios
Separado en dos para el uso de varones y mujeres, consta de dos duchas un
inodoro y dos lavaderos en las dos 4reas, exclusivo para el uso del personal

operario, donde guardan sus cosas personales durante las horas de trabajo.

Elaborado por ‘ Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta ' Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO FRESCO




@ p&km Bbots ASEGURAMIENTO

DE LA CALIDAD
L PLAN HACCP Version 01
742/‘0/(/«6’5/“/&/ , Fecha Septiembre de 2015
HICH L G L CUCHANOS Pégma 23

7.1.10. Sala de proceso de Panificacion

Esta area se encuentra implementada con maquinaria de panificaciéon como son
una amasadora, una batidora industrial, una cortada de masa, una camara de
fermentacién, un horno, dos mesas de acero inoxidable y cinco coches de
panificacién. Toda esta maquinaria se encuentra organizada de acuerdo al flujo
grama de elaboracién de pan u otros similares.

Se cuenta también con dos lavatorios y en el centro de la sala encontramos una
canaleta que facilita la limpieza, desde esta sala se tiene acceso directo y

exclusivo a los dos almacenes de insumos y envases, particular de esta sala.

7.1.10.1. Zona de almacén de insumos y materia prima
Esta area cuenta con tarimas y estantes donde se almacenan la
materia prima, como es las harinas, azucar, sal, manteca,
mantequillas; entre otros, necesarios para la producciéon en
panificacién. Asimismo se tiene un control estricto de la humedad y
~ condensacién de vapores que podrian perjudicar la calidad de las

harinas.

7.1.10.2. Zona de almacén de utensilios y envases
Todos los envases y utensilios que se utilizan en la produccién de
pan y otros, se encuentran en estantes y cajas para protegerlos de la
humedad del ambiente u otros agentes que podrian causar una
contaminacién cruzada. Teniendo un orden estricto para poder tener

todo a facil alcance cuando se empiece la produccion.

7.1.11. Ingreso a area de proceso de Lacteos y Frutas y hortalizas
Es un é4rea adyacente al pasadizo de visitantes que da acceso a estas dos areas
de Lacteos y a la de Frutas y Hortalizas adicionalmente da acceso al drea de

almacenamiento de producto terminado (camara de refrigeracién y

congeladora).
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Sirve también, como 4rea neutra entre las dos salas, para evitar una posible
contaminacién cruzada por condensacion de vapores propios de los distintos

procesos que se realizan en cada una.

7.1.12. Sala de proceso de Lacteos

Cuenta con toda la maquinaria completa de tratamiento de leche, instaladas
siguiendo el flujograma basico de transformacién de lacteos, contando con un
tanque de recepcion, un sistema de enfriamiento por placas, un tanque de
almacenamiento enchaquetado, un pasteurizador, un tanque pulmoén, una
embolsadora de leche, una marmita yogurtera y quesera, una heladera, una
mesa de prensado y un sistema portatil de limpieza para las tuberias.

Cuenta con una canaleta en el centro de la sala y con dos pediluvios en cada
una de las puertas de acceso a esta sala asimismo, tiene acceso también a dos

areas adjuntas exclusivas de esta drea de proceso.

7.1.12.1. Zona de recepcion de leche
Posee acceso directo a la zona exterior de la planta, con el propésito
de recepcionar la leche, encontramos instalados el tanque de
recepcion de leche y el sistema de enfriamiento, de donde se bombea

la leche hacia el tanque de almacenamiento de la sala de proceso.

7.1.12.2. Zona de limpieza de utensilios
Con acceso a la sala de proceso, la zona de recepcion de leche y al
exterior de la Planta, cuenta con un lavadero para poder lavar los

utensilios y herramientas utilizados en el proceso productivo.

7.1.13. Sala de proceso de Frutas y Hortalizas

Se cuenta con dos lavatorios, dos pediluvios y dos canaletas en el centro de la
sala para facilitar la limpieza, del mismo modo también, cuenta con maquinaria
para el procesamiento de frutas y hortalizas, como son dos licuadoras
industriales, una pulpeadora, una marmita, ‘una cocina industrial de tres
hornillas, una selladora de enlatados y un autoclave.

También se tiene acceso a las dos areas adjuntas exclusivas de esta sala.
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7.1.13.1. Zona de almacenamiento de insumos y materia prima
En esta 4rea se almacena las materias primas e insumos necesarios
para el procesamiento, se controla la humedad y la higiene, evitando
e inspeccionando siempre la fermentacion de las frutas, para ello se
cuenta con tarimas y estantes para facilitar el orden y accesibilidad a

estos.

7.1.13.2. Zona de limpieza de utensilios
Cuenta con dos lavatorios disefiados para la clasificacion y limpieza
de las frutas, también se guardan y almacenan los utensilios y

equipos utilizados en el proceso.

7.1.14. Camara de frio
Utilizar especificamente para almacenamiento y conservacion de productos
terminados y materias primas, tiene una capacidad de una tonelada de masa, la
cual puede ser conservada a temperaturas de 2 - 15°C.
Su sistema de refrigeracion funciona con fluido refrigerante R 22 en cascada,
movido por un ventilador. Las paredes y techos estin recubiertos toda la

cubierta protectora térmica.
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7.2. SERVICIOS AUXILIARES
» ENERGIA ELECTRICA
La alimentacion general de la Planta es con energia eléctrica trifésica.
El flujo eléctrico llega con una tensién de 220 V. para maquinaria monofasica.

Los tableros eléctricos presentan sistemas termomagnéticos de seguridad.

vV V VvV VY

Las lineas eléctricas se encuentran entubadas y empotradas.
> AGUA
» Laprovision del liquido elemento se realiza de la red publica. Se cuenta con un
tanque subterraneo de 27000 litros de capacidad para el almacenamiento de
agua.
» VAPOR
> Se cuenta con un caldero cuya capacidad es de 110 psi de presion.
> El equipo cuenta con sistemas de seguridad, entre las cuales destaca la valvula
- termostatica.
» COMBUSTIBLE
» Se emplea petroleo Diesel N° 2 para el funcionamiento del caldero.
> Se cuenta con un cilindro de abastecimiento de 55 galones de capacidad.

» El consumo es de 3,5 gal/h.
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VIIL. DISENO DEL SISTEMA HACCP

8.1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

FICHA TECNICA DEL QUESO FRESCO

Es el queso no madurado ni escaldado, moldeado, de textura relativamente firme,
DEFINICION DEL levemente granular, prepgrado con leche entera, coaglrllz_ida por 12} a'cci(')n de cuajo_u
PRODUCTO otros qgagulantes apropiados como enzimas y/q acidos organicos, con o sin
aplicacion de calor, generalmente sin cultivos lacticos. También se designa como
queso blanco.
Composicion Porcentual de Queso Fresco
FORMULA CION DEL - INSUMO PORCENTAIJE
PRODUCTO eche entera 99.97
Sal yodada 0.02
cuajo 0.01
CLIENTES, FORMAS El producto es gxpendido a establecimientos como supermercados, ’quegas,
DE CONSUMO Y restaurantes, cafqtmes, otros a fines, que lo comercializan y,expen(%en al.publlco.
Su consumo es directo o como complemento en gastronomia y esta destinada a todo
CONSUMIDORES publico que no presente intolerancia a la lactosa. Se recomienda consumir lo mas
POTENCIALES fr . )
esco posible
PRESENTACIONES Blogues de:
DEL PRODUCTO 1000 g. => S/. 12.00
TERMINADO 500 g. =>$S/.6.00
250 g. =>§/.3.00
El producto es empacado en bolsa pléstica de grado alimentario 1 termo-formable
EMPAQUEY completamente inertes. Rotulado con el nombre del producto, nombre del productor
PRESENTACION (marca comercial), fecha de fabricacion, fecha de vencimiento, lote de produccion,
peso neto.
VIDA UTIL Y La vida 1til del producto es de 02 meses mantenida a temperatura de refrigeracion
COMERCIALIZACION |entre 4 a 8 °C.
CONTROLES El abastecimiento y/o distribucién se lleva a cabo utilizando contenedores los
ESPECIALES cuales transportan los productos a mayoristas y distribuidores que llevan los
DURANTE LA productos hacia los locales de expendio. En todo el recorrido se protege de la
DISTRIBUCION Y exposicién prolongada al sol y calor; de preferencia es necesario mantener una
COMERCIALIZACION | cadena de frio.
Aspecto : semi-seco a himedo
P Color : blanco
CARACTERISTICAS .
SENSORIALES PARA |30rs | < Hinda e i core
EL CONSUMIDOR S . ’ ) o . .
¢ caracteriza por ser compacto, con facilidad al corte sin desmoronamientos. Se
| recomienda su consumo lo més fresco posible (diariamente).
CARACTERISTICAS Tipo de queso no madurado Humedad % en |Grasa lactea, % en masa,
p masa, maximo en base himeda
QUIMICAS Queso Fresco 70.0 No menor de 1.23
REQUISITOS NORMA TECNICA PERUANA (x gr.)
CRITERIO MICROBIOLOGICO NTP m M
CARACTERISTICAS || umeracion de COLIFORMES 202.089 10° 102
MICROBIOLOGICAS Numeracién de £scherichia coli 203.087 10 102
Numeracion de ESTAFILOCOCUS | FAOQ/ICMSF 10 i0
Deteccién de SALMONELLA 202,083 | Ausendia | Ausencia
en25g. en25g.
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8.2. DIAGRAMA DE FLUJO
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Fuente: Cacaungo & Santafé, 2010.
Figura 1. Diagrama de flujo del proceso de elaboracién de queso fresco.
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DESCRIPCION DE PROCESOS PARA QUESO

Recepcién: La leche de buena calidad se mide en cantidad de litros para
conocer la cantidad que entrara a proceso, deben hacerse pruebas de acidez
y alcohol, anilisis organoléptico (sabor, olor, color), la acidez de la leche

debe estar entre 16 y 18° (grados Dornic).

Filtrado: La leche debe filtrarse a través de una tela fina, para eliminar

cuerpos extrafios que pueden caer a la leche durante el ordefio.

Pasteurizacion: Consiste en calentar la leche a una temperatura de 66°C por
30 minutos utilizando el tratamiento lento de pasteurizacién, para
eliminar los microorganismos patégenos y mantener las propiedades
nutricionales de la leche, para luego producir un queso de buena calidad.
Aqui debe agregarse el cloruro de calcio en una proporcién del 0.02-0.03%

en relacion a la leche que entrd a proceso:

Enfriamiento: Se realiza un enfriado de la leche pasteurizada hasta 36 °C, a
esta temperatura se agregara cloruro de calcio; debido a que en el proceso
de pasteurizacion de la leche se precipita el calcio libre, lo que ocasiona que

disminuya el poder de coagulacién. Por esta razén, se afiade cloruro de

’ ‘calcio (CaCly) a la leche pasteurizada, para la elaboracion del queso. Se

establece un méaximo de 20 gramos por cada 100 litros de leche.

Coagulacion: La enzima de queseria a utilizar en este estudio es cuajo
comercial de la marca “HANSEN”, en dosificaciones recomendadas por el

fabricante 10 g por 70 L.

Corte de la cuajada: Se procedera a la divisiéon del coagulé de la caseina, por
medio de la lira, cuyo objetivo es transformar la masa de cuajada en granos
de tamarfio pequefio para dejar escapar el suero. El tamario de los granos de

la cuajada depende del contenido de agua que se desea en el queso, en el
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queso fresco los granos son mds grandes, por el contrario en quesos duros

los granos son muy pequefios.

Primer batido de cuajada: El tiempo de batido de la cuajada es de 5 minutos.
El batido de la cuajada es la agitacion de los granos de cuajada en el suero
caliente, para que salga el suero que posee en su interior.

» Es importante sacar gran parte del suero del interior de los granos de la
cuajada, de lo contrario el queso tendra demasiada humedad,
disminuyendo su periodo de conservacion, puesto que el agua del queso
favorece el crecimiento de microorganismos, ademas que el agua estard
acompafiada de lactosa, que es el principal alimento de los

microorganismos.

Reposo: Se deja en reposo para que sedimente al fondo de la tina en razon

de su mayor peso y facilite el primer desuerado.
Primer desuerado: Se procedera a retirar aproximadamente el 30% de suero.

Lavado de la cuajada: El lavado, es la mezcla de los granos de la cuajada
con agua caliente (45 ~ 50 °C), el propdsito es sacar y diluir el suero
cargado de lactosa y acido lactico, del interior de ellos, en lo posible
remplazarlo con agua de esta manera diluyendo la lactosa se detiene la
acidificacién de la cuajada, e ingresa agua al grano para conservar una
consistencia blanda o semidura en el futuro queso.

Si no se hace este lavado, quedaria mucho suero dentro de los granos de la
cuajada, la lactosa seria transformada en dcido lactico, y con el tiempo

produciria grietas en el interior del queso.

Segundo batido de cuajada: Una vez afiadido el agua a la cuajada, se
procedera a seguir batiendo, para que exista una mezcla total y el grano
Vayé adquiriendo mayor dureza. En este instante, es decir el tiempo en el
que agitamos la cuajada, depende de la consistencia futura del queso, es

decir: poca agitacién, grano de cuajada suave y por ende queso suave y con
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demasiada humedad, demasiada agitaciéon grano de cuajada muy dura y
queso demasiado seco. Por lo que es conveniente llegar a conocer mediante
el contacto la consistencia del grano al final del segundo batido y esto se

consigue con la practica continua.

Reposo: Se deja en reposo para que la cuajada sedimente al fondo de la tina

en razon de su mayor peso y facilite el segundo desuerado.

Segundo desuerado: Finalmente se evacua casi la totalidad del suero, para
facilitar la recoleccion de la cuajada y la sacada a la mesa para el

moldeado.

Moldeado: Es la colocacién de los granos de cuajada dentro de los
moldes que estdn en la mesa de acero inoxidable para darle forma al
queso, luego ‘que se ha escurrido todo el suero se realiza el primer
volteado. Luego se realiza otro volteo del molde con la cuajada con esta
operaciéon estamos consiguiendo que la cuajada se vaya compactando y
también logrando que el suero se escurra.

Después que la cuajada ha adquirido forma y sin peligro de deformarse se
coloca un pafio sobre los moldes y se ubica los quesos dentro del molde

permitiendo que el pafio envuelva el queso.

Prensado: Luego del moldeado se coloca los moldes con la cuajada en
tablas de aproximadamente 50 x 120 cm. se coloca tapas en el molde, y
luego se ubica en la prensa, la prensa puede ser de tipo mecénica,
neumatica o cualquier tipo de peso que haga presion en los moldes, el
queso se lo puede voltear, es decir sacar la tabla que contiene los moldes
finales y ubicarlos al inicio. El tiempo de prensado sera de 40 a 60

minutos.

Salado: Luego de terminar el prensado, se retira las telas de los moldes y
se deja los moldes con los quesos en la tina de acero inoxidable, para que

se enfrié el queso y siga escurriendo el suero. Transcurrido un tiempo
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se sumerge los quesos en las tinas de salmuera donde se formard una
corteza debido a la salida del suero y entrada ‘de sal. Es
recomendable que la salmuera se encuentre a 12 °C, y debera tener una

salinidad de 20 a 22 °Baume, los quesos permaneceran por un tiempo de 3,

3.5 y 4 horas.

- Oreado: Consiste en colocar los quesos en las mesas de desuerado por un

tiempo de 2 horas, lJo que nos permitird realizar un buen envasado al

vacio.

- Empaque al vacio: Se envasard en una camara que genera el vacid
succionando el aire. Impidiendo la reproducciéon y proliferacion de

microorganismos aerobios. Garantizando su inocuidad.

- Almacenado: Se realizard a una temperatura de 4 °C, para un lapso de 2

semanas. Y a temperatura de congelacion, el tiempo de almacenaje sera de
30 dias.

8.3. CONFIRMACION “IN SITU” DEL DIAGRAMA DE FLUJO
En las instalaciones de la planta se realiz6 la verificacién in situ de cada una de
las operaciones del proceso por parte de los miembros del equipo HACCP tal

como consta en el acta de verificacidon del Sistema HACCP.
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8.4. ANALISIS DE PELIGROS
ANALISIS EN MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Este peligro potencial
.z Requiere ser
o Evaluacién abordado por el plan
b HACCP? .p ¢ Qué medidas se pueden aplicar para
= Peligros potenciales, introducidos, a . ¢ Tor ques prevenir, eliminar o reducir el peligro
Q A 2 Justifique la decisién tomada en la P
o controlados o identificados en esta etapa a 2 ¢ teri que esta siendo abordado en su plan
& a a etapa anterior HACCP
A 2 2 (SUNO)
-]
% o
Es posible que algunas impurezas
P . ) presentes en la leche, arrastren
FISICO: . .. ALTA ALTA SI particulas muy pequefias que seria
2 Impurezas (tierra, pelos, restos organicos) un problema controlar mas adelante
L]
= en el proceso. : —! - Certificados  de  calidad  de
E Un mal manejo del sistema de cria proveedores.
u y del ordefio, Puede contaminar la \ . x\ gitoria de los proveedores.
< leche de forma inconsciente en caso | Cumplimento de BPM
& . de la utilizacién de antibidticos en npiimern SN L.
= QUIMICO: . - Andlisis microbioldgico y test rapido
) ol . MEDIA ALTA SI animales enfermos. O el mal s . :
« Restos de antibidticos o sustancias maneio de los materiales de ordeiio de antibidticos de la materia prima.
E extrafias. tambijén puede perjudicar la pureza Al momento de la recepcion.
A de la leche, con la adicion de | ° Tratamiedntq télrmico (pastgurlze}do)
% lubricantes, u otras sustancias para reducir fa carga microbiana
= tilizad t indeseada.
O utilizadas en este proceso. p | de t |
& Las impurezas pueden también | ° ontrol de temperatura al momento
3} arrastrar microorganismos de ingreso en la Planta Piloto.
gé MEDIA ALTA SI patogenos que perjudican la calidad
y la seguridad sanitaria.
Aumento de la temperatura por
encima de los 10°c.
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Este peligro potencial
cx ¢ Requiere ser
o Evaluacién abordado por el plan
b3 HACCP? P ¢ Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifi ] o d or q;l t d 1 prevenir, eliminar o reducir el peligro
o controlados o identificados en esta etapa 3 2 ustilique fa decision tomada en fa que esti siendo abordado en su plan
[~ 2 a etapa anterior
ey = a HACCP
2 5 (SUNO)
0
] T
B
l A este proceso llega la leche
FISICO: ;e;ceplcmx::la yl;'gtraecisa eesr:)run cfilgz - Cumplimiento  del  Plan de
g Persistencia de impurezas mas pequefias ALTA ALTA SI (s e LA mantenimiento preventivo de
Q | (tierra, pelos, restos organicos) méximo. No §1endo suficiente para equipos
= ? ? la  eliminacién completa de )
; impurezas mas pequeiias.
(=] QUIMICO: Una mala limpieza de los filtros
8 Restoso sus.tancias extrafias BAJA ALTA SI puede provocar una contaminacion | - Cumplimiento del manual de POES.
§ ) con restos de detergente u otros.
S ' En el tratamiento de la leche se
= BAJA ALTA SI tiene que tener en cuenta cada | Cumplimiento del manual de BPM.
proceso y tener un control |
microbioldgico constante.
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Este peligro potencial
. (Requiere ser
o Evaluacién abordado por el plan
A HACCP? .p & Qué medidas se pueden aplicar para
= Peligros potenciales, introducidos, a . 6 ror auss prevenir, eliminar o reducir el peligro
o . . = Justifique la decisién tomada en la PO
o) controlados o identificados en esta etapa a e etapa anterior que esté siendo abordado en su plan
e 3 a
& E‘ 2 (SUNO) HACCP
-3
% o
. A la llegada a este proceso, la
FiSICO: - - - garantia de tener una leche pura es -
% segura. ’
) QUIMICO: A la llegada a este proceso, la
< : - - - garantia de tener una leche pura es -
g segura.,
E . . _ - Tratamiento térmico de la leche con
7] .
2 MEDIA ALTA SI Insuficiente tratamiento térmico de una relacion temperatura y tiempo
-9 la leche.
adecuada.
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Este peligro potencial
. ¢Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan

8 HACCP? P & Qué medidas se pueden aplicar para

8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifi 1 ¢ d or q: t d Ia prevenir, eliminar o reducir el peligro

) controlados o identificados en esta etapa 5 > ustilique 'a decision tomada en que est4 siendo abordado en su plan

= 3 b etapa anterior HACCP

- E E (SI/NO)

]
2 8
FISICO: . . . - -
o
; QUIMICO: . . . ) .
=
2
& Inadecuado enfriamiento por encina | Control estricto de la temperatura, ya
% MEDIA ALTA SI o e p que esta es la mas adecuada para el
de 36°c o inferior a este. -

= proceso siguiente.
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Este peligro potencial
. . Requiere ser
Evaluacién abo#dat;lo por el plan
9} HACCP? P & Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifique labde(:li‘s?(;ln 'toma daenla prevenir, eliminar o reducir el peligro
o controlados o identificados en esta etapa § 2 1 etapa anterior que esti siendo abordado en su plan
E g é (SI/NO) P HACCP
= =
e 8
[
FiSICO: Desprendimiento ‘ de pam'c.:l'llas o ,
Incorporacién de trozos de vidrio ALTA ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacién de los manuales
. efectos  personales de  los de BPM y POES.
esquirlas, trozos de metal 0 madera. .
| manipuladores
z - Uso de balanzas calibradas para el
O QUfMICO: Mala manipulacién de aditivos e pesado de los aditivos
O | Sobredosificacién de aditivos, residuos de MEDIA ALTA S1 inadecuado plan de limpieza | . Plan de limpieza y desinfeccion que
é. productos de limpieza y desinfectantes. empleado. garantice la inocuidad y ausencia de
o productos utilizados.
<
8
Inadecuada condicion de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccién que
MEDIA ALTA SI de la tina quesera y (utiles garantice la inocuidad y-ausencia de
empleados. productos utilizados.
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Este peligro potencial
. Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan

8 HACCP? - Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifi lab d 's(ilé .toma da en la prevenir, eliminar o reducir el peligro
o controlados o identificados en esta etapa é 2 Justt quee ta Zc;n t:rior a que esta siendo abordado en su plan
g g é (SI/NO) ’ HACCP

<

8 P

% o

FiSICO: Desprendimiento  de  particulas
g Incorporacién de trozos de vidrio MEDIA ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacidn de los manuales
. o efectos personales de los de BPM y POES.

f_ﬁ, esquirlas, trozos de metal o madera. manipuladores
< e
= | QUIMICO: . . -
3 | - -
<
-
r.g ‘ . |
= Inadecuada condicion de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccion que
E ALTA ALTA SI de la tina quesera y (tiles garantice la inocuidad y ausencia de
o ' . empleados. productos utilizados.
o
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Este peligro potencial
‘2 (Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan

2 HACCP? p - Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifi ] "d or q(}: t d 1 prevenir, eliminar o reducir el peligro
() controlados o identificades en esta etapa g ] Justilique fa decision tomada en fa que esté siendo abordado en su plan

= etapa anterior
& = g SUN HACCP

2 E (SUNO)

g o
< | Fistco: Desprendimiento de  particulas
a Incorporacién de trozos de vidrio MEDIA ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacién de los manuales
- . | o efectos personales de los de BPM y POES.
< | esquirlas, trozos de metal o madera. .
S manipuladores
< | QuiMico: . } ) ] ]
-
=
=
Q
=]
z : Inadecuada condicién de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccién que
> ALTA ALTA SI de la tina quesera y \utiles | garantice la inocuidad y ausencia de
5 empleados. productos utilizados.
%]
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Este peligro potencial
. ¢Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan

2 HACCP?  Por qub? Qué medidas se pueden aplicar para

8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifique lab decis(i]:n .toma daenla prevenir, eliminar o reducir el peligro

o controlados o identificados en esta etapa a ] ) q . que est4 siendo abordado en su plan

g 3 a etapa anterior HACCP

A 2 g (SI/NO)

-]
% o
FISICO: . | . . ) )
QUIMICO: . | . . 3 .
O
175)
2
§ Inadecuada condicién de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccién que
ALTA ALTA SI de la tina quesera y (dtiles garantice la inocuidad y ausencia de
empleados. productos utilizados.
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Este peligro potencial
. ¢Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? Qué medidas se pueden aplicar para
[ . . . . JPor qué? R : N
3) Peligros potenciales, introducidos, a Justifique la decisién tomada en la prevenir, eliminar o reducir el peligro
o controlados o identificados en esta etapa 5 e Justifiq e?a pzc;sx:(t):ri::r que esta siendo abordado en su plan
E g é (SUNO) HACCP
2 =
g S
&
FiSICO: Desprendimiento de  particulas
_ . procedentes de equipos o utensilios, | « Correcta aplicacién de los manuales
Incorporacién de esquirlas, trozos de metal | MEDIA ALTA SI
o madera ’ o efectos personales de los de BPM y POES. :
: manipuladores
=
QUIMICO: . - Plan de limpieza y desinfeccién que
§ Residuos de productos de limpieza y MEDIA ALTA SI Inadecuado  plan  de  limpicza garantice la inocuidad y ausencia de
g desinf empleado. g ilizad
7 esinfectantes productos utilizados.
=
a
[~
=
é Inadecuada condicién de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccion que
R ALTA ALTA SI de la tina quesera y ftiles garantice la inocuidad y ausencia de
empleados. productos utilizados.
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Este peligro potencial
. ;Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
2 HACCP? Qué medidas se pueden aplicar para
4 (Por qué? P P P
3 Peligros potenciales, introducidos, . iy prevenir, eliminar o reducir el peligro
Q 2 Justifique la decisién tomada en la
() controlados o identificados en esta etapa é ] a ta teri que estd siendo abordado en su plan
E 3 é SUNO) etapa anterior HACCP
< -
@ o
g o
FisICO: Desprendimiento  de  particulas
Incorpor::lcién de trozos de metal o| MEDIA ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacion de los manuales
« | madera | o efectos personales de los de BPM y POES. '
a : manipuladores
< . . - Plan de limpieza y desinfeccién que
o] . |
= QUIMI.C.O' : MEDIA ALTA SI Inadecuado  plan  de  limpieza arantice la inocuidad y ausencia de
g
= | Aguautilizada sin tratar. empleado. .
] productos utilizados.
«
-
=
a
8 Inadecuada condicién de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccién que |
§ ALTA ALTA SI de la tina quesera y tiles garantice la inocuidad y ausencia de
ﬁ empleados. productos utilizados.
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Este peligro potencial
. ,Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? p Qué medidas se pueden aplicar para
= . . . . JPor qué? AR : .
O Peligros potenciales, introducidos, a Justifique la decisién tomada en la prevenir, eliminar o reducir el peligro
o controlados o identificados en esta etapa é 2 Justitiqu etapa anterior que esta siendo abordado en su plan
a
E é 2 (SUNO) HACCP
]
g o
< | FisICO: | Desprendimiento  de  particulas
3 I or. 160 de esquirlas. trozos de metal BAJA ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacién de los manuales
=< | neorporacton de esquirtas, trozos de meta o cfectos personales de los de BPM y POES.
o madera. .

8 - manipuladores
« ~
= | QUIMICO: . - - R .
=
=)
o
a
—t
: [
/A , Inadecuada condicién de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccién que
< ALTA ALTA SI de la tina quesera y (utiles garantice la inocuidad y ausencia de |
% | empleados. productos utilizados.
Q
=
n
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Este peligro potencial
” ;Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? P, 0 Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifique la(, d(?cl;s(il(lile 'toma daenla prevenir, eliminar o reducir el peligro
o controlados o identificados en esta etapa é g Justitiqu tapa anterior que esta siendo abordado en su plan
& 3 8 (SUNO o HACCP
< E )
=<
% o
FISICO: Desprendimiento de  particulas
t L, . rocedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacion de los manuales
Incorporacion de esquirlas, trozos de metal BAJO ALTA SI g efectos pe?sorlzales de  los de BPM yi;’ OFS.
o madera. manipuladores
QUIMICO: A - Plan de limpieza y desinfeccion que
g Residuos de productos de limpieza y MEDIA _ ALTA St ir;jdg::;do plan  de  limpicza garantice la inocuidad y ausencia de
Z desinfectantes P ’ productos utilizados.
a
é
O Inadecuada condicién de limpieza | . Plan de limpieza y desinfeccién que
= ALTA ALTA SI de la tina quesera y utiles garantice la inocuidad y ausencia de
empleados. productos utilizados.
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Este peligro potencial
.z ,Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? P & Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifique 1 N d or qu t da en prevenir, eliminar o reducir el peligro
) controlados o identificados en esta etapa 9“ 2 ustiique ? ecxsutm tomada en fa que est4 siendo abordado en su plan
& 2 g etapa anterior HACCP
-» 2 > (SNO)
g 3
B
FiSICO: Desprendimiento de  particulas
Inco or;tcién de esquirlas. trozos de metal | MEDIO ALTA SI | procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacién de los manuales
o marcllaera q ’ o efectos personales de los de BPM y POES.
’ manipuladores
QUIMICO: - .
© | Residuos de productos de limpieza y MEDIA ALTA SI Inat'iecuac.i? plan de lu:npleza yl- Ad§cuadq plan de hmpleZ'fl y
a desinfectantes en moldes y tiles. desinfeccion de moldes y utiles. desinfeccion de moldes y dtiles.
=
a
=
O
= . -
» - Aplicacién de plan de limpieza y
ALTA ALTA SI Deficiente condicion de higiene de desinfeccion detalladas en el POES
moldes, manipuladores, prensa. para utensilios, manipuladores y
prensa.
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Este peligro potencial
s ¢Requiere ser
o Evaluacién abordado por el plan
17} HACCP? . ‘o Qué medidas se pueden aplicar para
= Peligros potenciales, introducid iPor qué2 ir, elimi ducir el peli
3] gros p es, introducidos, a Justifique la decisién tomada en Ia prevenir, eliminar o reducir el peligro
() controlados o identificados en esta etapa S 2 ) q etapa anterior que esta siendo abordado en su plan
& 2 8
& Z 2 SUNO) HACCP
g g
B
FISICO: | Desprendimiento  de  particulas
Inco or;lci(')n de esquirlas. trozos de metal | MEDIO ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacién de los manuales
o margera q ’ o efectos personales de los de BPM y POES.
’ manipuladores
UIMICO: - _
o I?esi duos de productos de limpieza y | MEDIA ALTA SI Inadecuado plan de limpieza y | - Adecuado plan de limpieza y
& | desinfectantes en moldes y dtiles desinfeccion de moldes y itiles. desinfeccion de moldes y utiles.
= .
5
2
A
- Aplicacién de plan de limpieza y
ALTA ALTA SI | Deficiente condicion de higiene de | desinfeccién detalladas en el POES
| moldes, manipuladores, prensa. para utensilios, manipuladores y
‘| prensa.
Elaborado por ‘ Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad ; Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma | Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO FRESCO



Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD
PLAN HACCP Versien | o1
Fecha Septiembre de 2015
Pégina 47
Este peligro potencial
.2 Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? Qué medidas se pueden aplicar para
;Por qué?
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifi 1 "d Ny t ad ! prevenir, eliminar o reducir el peligro
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3] =] 3 etapa anterior HACCP
™ 'i g (S/NO)
g 3
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QuUIMICO: . .
residuos de productos de limpieza y MEDIA ALTA SI Inac.le; ua(.i? plan de llr’n?mza y Ade‘:cuadq' plan  de limpieza y
desinfeccion en moldes y ttiles desinfeccién de moldes y ttiles. desinfeccion.
Qo
(=]
<
g El producto al estar expuesto sin|{ - Mantener el ambiente y los
empaque para su oreado. Es recipientes utilizados, limpios y
ALTA ALTA S1 vulnerable a la contaminaciéon e desinfectados. Evitando el flujo de
infeccion de microorganismos del aire del exterior hacia el 4rea de
medio ambiente. oreado.
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'FISICOS: Adecuad ‘ de formatos d
Incorporacion al producto de materiales BAJO ALTA SI Mal control de insumos y empaques | ecuado manejo de formatos de
extrafios al mismo. control de insumos.
£ | QuiMiCo:
2 Residuos quimicos procedentes de aditivos Inadecuado plan de limpieza y | Adecuad i de  limpi
> | y del material auxiliar utilizado. Residuos | MEDIA ALTA SI desinfeccién de maquinaria y | d <?c;1a 0 pan de himpieza y
j de productos de limpieza y desinfeccién herramientas de trabajo. esinteccion.
o |.enmesas o maguinaria.
a
= |
<>ﬂ Una inadecuada manipulaciéon del
Z MEDIA ALTA SI producto en el empacado, puede } - Seguir los pasos adecuados de
= producir la adicién de manipulacién e higiene.
microorganismos.
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QUIMICO: Inadecuado plan de limpieza y L
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<Zﬂ desinfeccién. recipientes contenedores. esinieccion.
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Q
§ Una inadecuada manipulacion del
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En esta parte se ha evaluado los peligros asociados a las materias primas e insumos y los
peligros asociados a cada una de las etapas del flujo de procesamiento de leche
pasteurizada, considerando para cada una de ellas las medidas preventivas.

Se consideran tres categorias de peligros: fisicos, quimicos y microbioldgicos:

- Peligros Fisicos: Fragmentos de metal, piedras, vidrio, joyas, arena.

- Peligros biolégicos: Microorganismos patégenos.

- Peligros Quimicos: Toxinas de hongos, productos de limpieza, pesticidas, detergentes,

antibidticos, metales pesados y colorantes no permitidos. .

Para este fin se utiliz6 el Diagrama de Flujo como guia, de manera que se identificaron y
~ enumeraron todos los peligros potenciales que fueron razonables prever en cada etapa;
asimismo para evaluar la severidad y probabilidad de los peligros identificados para
determinar su significancia, se tomé como referencia el esquema del anexo 02:

establecimiento de la significancia de un peligro, del presente manual HACCP.

Elaborado por Revisado por ‘ Aprobado por
" Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
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84. DETERMINACION DE PCC
QUESO FRESCO.

Para el andlisis de peligros en cada proceso se siguié la secuencia de preguntas que
se muestra en el anexo 01: Secuencia de decisiones para determinar PCC, y se

detalla en el siguiente cuadro.

PROCESO PELIGROS P1 P11, P2 (P3| P4} PCC

| ffSIC0= (t_ tos.resos orgénicos) si| - [No|NoO| - |pc-o1
mpurezas (tierra, pelos, restos organicos
RECEPCION DE QI?iMICO: R .
MATERIAS Restos de antibidticos o sustancias extrafias.
BIOLOGICO:
Presencia de insectos o patégenos (Mycobacterium spp., | g1
Brucella spp., Listeria, Salmonella, Enterobacteriaceae, E.
coli, Estafilococes coagulasa positivos)
FISICO: -
Persistencia de Impurezas més pequefias (tierra, pelos, restos | SI | - SI - | - [PCC-01
FILTRADO DE | organicos)

LECHE QUIMICO: , ' si| - [No|NO| - |pC-04
Restos de productos de limpieza o sustancias extrafias. )

| BIOLOGICO: . _ SI| - [NO|SI|SI|PC-05
. Presencia de patogenos microscopicos - .

BIOLOGICO:

PASTEURIZACION| Presencia de patégenos microscopicos (Mycobacterium spp., | g1 | - | st| - | - PCC-02
: Brucella spp., Listeria, Salmonella, Enterobacteriaceae, E. a

coli, Estafilococos coagulasa positivos)

BIOLOGICO:
ENFRIAMIENTO | Presencia de patégenos microscopicos (Mycobacterium spp., | S§
Brucella spp., Listeria, Salmonella, Enterobacteriaceae, E.
coli, Estafilococos coagulasa positivos)

si| - [No|NO| - |PC-02

PRIMAS - |[NOj SI | SI | PC-03

- [NO| SI | SI | PC-06

FISICO:
Incorporacion de trozos de vidrio esquirlas, trozos de metal SI'| - |[NO|NO| - |PC-07
0 madera. | '
QUIMICO: ' :
Sobredosificacion de aditivos, residuos de productos de S1|- |[NO|NO| - |PC-08)
COAGULACION limpieza y desinfectantes. '
: BIOLOGICO:
Contaminacién con microorganismos patégenos . '
(Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, SI| - [NO|NOj| - |PC-09

Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa
positivos) y no patdgenos.

FISICO: NOINO| - | - | - [PC-10

CORTEDELA | BIOLOGICO:
Recontaminaciénr  con  microorganismos  patégenos _
CUAJADA (Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, | ST | - NO| SI | SI _PC'H
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa ' .
| positivos) 'y no patogenos.

PRIMER BATIDO | FISICO:

i idri i SI| - [NO{NO| - |PC-12
DE LA CUAJADA Inf:onfporacmn de trozos de vidrio esquirlas, trozos de metal, |
plastico o0 madera.
Elaborado por Revisado por ~ Aprobado por
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' BIOLOGICO: ]
Recontaminaciéon  con  microorganismos  patdgenos N
| (Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, SI | - |NO|SI|SI{PC13
[ Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa
positivos) y no patégenos.
BIOLOGICO:
Recontaminacién  con  microorganismos  patdgenos :
REPOSO (Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, SI |- |[NO|NO| - |PC-14}
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa
| positivos) y no patdgenos. ]
FISICO: SI| - |[NO|NOj - |PC-15
Incorporacion de esquirlas, trozos de metal o madera. | ]
QUIMICO: , SI| - [NO[NO| - [PC-16
PRIMER Residuos de productos de limpieza y desinfectantes . )
DESUERADO | BIOLOGICO: . .
_ Recontaminacidon  con  microorganismos  patégencs
(Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, SI| - INO|SI [ SI PC'"
| Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa
positivos) y no patdgenos. , 1 1
FISICO: st| - |No[No| - |pcas
Incorporacién de trozos de metal 0 madera. ) ) o
| QUIMICO: SI| - {NO| SI |NO[PCC-03
LAVADO DE LA | Agua utilizada sin tratar o contaminada. ‘ :
CuAJaDa | BIOLOGICO: . . 5
Recontaminacién  con  microorganismos  patégenos _ -
| (Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, SI|- |SI| -] - [PCCO4 -
| Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa '
| positivos) y no patdgenos. L
FISICO: : .
Incorporaciéon de esquirlas, trozos de metal, plastico o SI| - [NO[NO| - [PC-19
madera. ' ‘ -
SEGUNDO BATIDGI BIOLOGICO: r—

DE LA CUAJADA | Recontaminacién  con  microorganismos  patégenos 1 S e
(Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, SI'| - |NO| SI'|SI}PC-20|
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa o
positivos) y no patdgenos. L .
FISICO: s1| - [No|No| - |PC-21
Incorporacién de esquirlas, trozos de metal o madera. ) . ' =
QUIMICO: . ‘ SI| - |INO|NO| - |PC22]

SEGUNDO Residuos de productos de limpieza y desinfectantes R
DESUERADO | BIOLOGICO: . .
Contaminacién con microorganismos patbgenos . ’ .
(Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, S_I - [NO SI. SI | PC-23
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa
| positivos) y no patégenos. L
FISICO: ,
Incorporacién de esquirlas, trozos de metal, plastico o SI| - [NOINO| - |PC-24
madera. .
QUIMICO: R
MOLDEADO Residuos de productos de limpieza y desinfectantes en | SI | - |NOINO} - | PC-25
moldes y utiles. '
BIOLOGICO: S ,
Contaminacién y- desarrollo microbiano (Mycobacterium | g1 | . |NO| SI | SI | PC26 |
i spp., Brucella spp., Listeria, Saimonella, Enterobacteriaceae, ' '
L E. coli, Estafilococos coagulasa positivos) y no patdgenos.
PRENSADO | FISICO: si|{ - |NolNo| - |pca7|
_ Incorporacion de esquirlas, trozos de metal o madera. : ]
Elaborado por _ Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
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QUIMICO:
Residuos de productos de limpieza y desinfectantes en
moldes y utiles.

SI

- |NOINO| - | PC-28

' BIOLOGICO:

Contaminaciéon y desarrollo microbiano (Mycobacterium
spp., Brucella spp., Listeria, Salmonelia, Enterobacteriaceae,
E. coli, Estafilococos coagulasa positivos) y no patdgenos.

SI

. |No| st | st |PC-29

SALADO EN
SALMUERA

QUIMICO:

Residuos de productos de limpieza y desinfectantes.

SI

- INO|NO| - | PC-30

BIOLOGICO:

Contaminacién y desarrollo microbiano (Mycobacterium
spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, Enterobacteriaceae,
E. coli, Estafilococos coagulasa positivos) y no patdgenos.

S1

- |st|.- |- [pccos

OREADO

QUIMICO:
residuos de productos de limpieza y desinfeccion en moldes
y utiles

SI

- |No(NO| - {PC31

| BIOLOGICO:

Contaminacion y desarrollo microbiano.

S1

- |INO|NO| - PC-32

ENVASADO AL
VACIO

QUIMICO:
Residuos quimicos procedentes de productos de limpieza y
desinfeccién en mesas o maquinaria.

S1

et -] - Jpccgos

BIOLOGICO:
Contaminacién de patégenos: Micobacterium spp., Brucella

| spp., Listeria, Salmonella, Enterobacterias, E.Coli.

SI

- |st) - | - pccor

ALMACENADO

QUIMICO:
Residuos de productos de limpieza y desinfeccion.
Transformacion de la lactosa en 4cido lactico.

SI

- I'st| - |- lpcc-os

BIOLOGICO:
Contaminacién de patdgenos: Micobacterium spp., Brucella

| spp., Listeria, Salmonella, Enterobacterias, E.Coli.

N |

- |NOo|NO| - |PC-33

PC: Punto de control, PCC: Punto crmco de control, MP: Modificar proceso

Para los Puntos de Control (PC) encontrados, se deben realizar las siguientes acciones de

| control:

PC-01: Registro de control ¢ inspeccién de ingresos de materia prima. Anélisis cualitativo

y cuantitativo de las caracteristicas de la leche; responsable personal de control de calidad

.y jefe de produccion. HACCP-002: Ficha de control de materia prima. v

PC-02: Realizar muestreo y examen quimico de restos de sustancias extrafias; responsable -

+ jefe de control de calidad. HACCP-002: Ficha de-control: de materia prima.

PC-03: Muestreo de la materia prima. Se realizara una vez por semana por cada proveedor.

- Responsable jefe de control de calidad. HACCP — 003: Ficha de control de vaﬁables

fisicoquimicas de la materia prima.
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PC-04: Correcta limpieza de materiales yutensilios. Responsable personal de limpieza y
Jefe de Produccion. H&S-005: Inspeccién Diaria de Higiene y Limpieza, H&S-006:

Control sanitario profundo.

PC-05: Control de ingreso de materia prima y estricto grado de higiene. Responsable, jefe
de control de calidad y jefe de produccion. HACCP-002: Ficha de control de recepcion de
materia prima, H&S-005: Inspeccién Diaria de Higiene y Limpieza, H&S-006: control
sanitario profundo, BPM — 008: control de higiene del personal.

PC-06: Correcta manipulacién del producto evitando la exposicién al medio ambiente.

Responsable, jefe de produccion. H&S-005: Inspeccion Diaria de Higiene y Limpieza.

PC-07: Inspeccién, mantenimiento de maquinaria y utensilios. Responsable, personal de
mantenimiento y jefe de producciéon. HACCP-006: Ficha de control de calibracion y

verificacion de equipos.

PC-08: Correcta limpieza de superficies. Responsable, personal de limpieza y jefe de
produccién. H&S-002: dosificacion de cloro, H&S-005: Inspeccion diaria de higiene y limpieza,

H&S-006: Control sanitario profundo.

PC-09: Correcta manipulacién del producto e higiene del personal. Responsable, personal
de produccion y jefe de produccion. H&S-007: control de lavado de manos, H&S-012:

instructivo de lavado de manos, BPM-008: control de higiene del personal.

PC-10: Inspeccion continuia de la lira de corte. Puede presentar un riesgo por el continuo
roce que ocasiona un desgaste en esta como en la marmita quesera, adicionando al
producto restos metalicos que no se podrian percibir. Responsable, personal de produccion.

HACCP-006: Ficha de control de calibracién y verificacion de equipos.

PC-i1: Higiene del personal de produccién y utilizacién correcta de los materiales,

evitando contaminacién cruzada. Responsable, jefe de produccién y personal de

Elaborado por Revisado por Aprobado por
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producciéon. BPM-008: control de higiene del personal, HACCP-004: ficha de verificacion de

limpieza y desinfeccién diaria.

PC-12: Inspeccionar los materiales ante un posible deterioro por causa del continuo uso.

Responsable, jefe de produccion.

PC-13: Correcta manipulacién del producto e higiene del personal. Responsable, personal

de produccién y jefe de produccién. H&S-007: control de lavado de manos, H&S-012:

mstructivo de lavado de manos, BPM-008: control de higiene del personal.

PC-14: Limpieza de equipos y maquinaria; mantenimiento de la infraestructura.
Responsable, personal de produccion y jefe de producciéon. HACCP-004: Ficha de

verificacion de limpieza y desinfeccion diaria, HACCP-007: Ficha de control de mantenimiento de

instalaciones.

PC-15: Utilizar utensilios en perfecto estado, que no presenten desgaste o algiin tipo de

desprendimiento por causa del uso. Responsable, jefe de produccion.

PC-16: Verificar que los utensilios utilizados se encuentren correctamente lavados sin
presencia de residuos de limpieza. Responsable, jefe de produccion y personal de limpieza

e higiene. H&S-002: Dosificacioén de cloro, HACCP-004: Ficha de verificacién de limpieza y

desinfeccion diaria.

PC-17: Mantener la higiene del personal y manipulacién correctos. Responsable, personal
de produccién y personal de produccion. H&S-007: Control de lavado de manos, BPM-008:

Control de higiene del personal, HACCP-004: Ficha de verificaciéon de limpieza y desinfeccién

diaria.

PC-18: Mantener los equipos en buen estado de funcionamiento, filtros de aguapotable.
Responsable, personal de mantenimiento y jefe de produccion. HACCP-006: Ficha de control

. de calibracién y verificacién de equipos.
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PC-19: Inspeccionar los materiales ante un posible deterioro por causa del continuo uso.

Responsable, jefe de produccion.

PC-20: Correcta manipulacion del producto e higiene del personal. Responsable, personal

de produccion y jefe de produccién. H&S-007: control de lavado de manos, H&S-012:

instructivo de lavado de manos, BPM-008: control de higiéne del personal.

PC-21: Utilizar utensilios en perfecto estado, que no presenten desgaste o algin tipo de

desprendimiento por causa del uso. Responsable, jefe de produccion.

PC-22: Verificar que los utensilios utilizados se encuentren correctamente lavados sin
presencia de residuos de productos de limpieza. Responsable, jefe de producciéon y

personal de limpieza e higiene. H&S-002: Dosificacion de cloro, HACCP-004: Ficha de

verificacidn de limpieza y desinfeccion diaria.

PC-23: Mantener la higiene del personal y manipulacién correctos. Responsable, personal
de produccién y personal de produccion. H&S-007: Control de lavado de manos, BPM-008:

Control de higiene del personal, HACCP-004: Ficha de verificacion de limpieza y desinfeccion

diaria.

PC-24: Utilizar utensilios en perfecto estado, que no presenten desgaste o algin tipo de

desprendimiento por causa del uso. Responsable, jefe de produccion.

PC-25: Verificar que los utensilios utilizados se encuentren correctamente lavados sin
presencia de residuos de limpieza. Responsable, jefe de produccion y personal de limpieza

e higiene. H&S-002: Dosificacién de cloro, HACCP-004: Ficha de verificacién de limpieza y

desinfeccién diaria.

PC-26: Mantener la higiene del personal y manipulacién correctos. Responsable, personal

de produccion y personal de produccién. H&S-007: Control de lavado de manos, BPM-008:
Control de higiene del personal, HACCP-004: Ficha.de verificacion de limpieza y desinfeccion

diaria.
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PC-27: Mantener los equipos en buen estado de funcionamiento, mantener las pesas en
lugares higiénicos e inspeccionar el estado del forro de plastico. Responsable, personal de

mantenimiento y jefe de produccién. HACCP-006: Ficha de control de calibracién y

verificacioén de equipos.

PC-28: Los moldes y pistones utilizados deben lavarse con abundante agua potable.
Responsable, personal de limpieza, de produccion y jefe de producciéon. H&S-002:

Dosificacién de cloro, HACCP-004: Ficha de verificacion de limpieza y desinfeccién diaria.

PC-29: Mantener la higiene del personal y de los moldes utilizados. Responsable, personal
de produccién y personal de produccién. H&S-007: Control de lavado de manos, BPM-008:

Control de higiene del personal, HACCP-004: Ficha de verificacion de limpieza y desinfeccion

diaria, HACCP-004: Ficha de verificacién de limpieza y desinfeccion diaria.

PC-30: Inspeccionar las concentraciones de cloro y evitar presencia de residuos de
productos de limpieza, asi mismo verificar la calidad e inocuidad de la sal utilizada.

Responsable, jefe de produccion. H&S-002: Dosificacion de cloro, H&S-005: Inspeccién diaria

de higiene y limpieza.

PC-31: Mantener las mezas de oreado limpias, con o correcto enjuagado después de la
desinfeccion. Del mismo modo se tratara a los moldes y utensilios. Responsable, personal
de limpieza y jefe de produccion. H&S-002: Dosificacion de cloro, H&S-005: Inspeccién diaria

de higiene y limpieza, HACCP-004: Ficha de verificacién de limpieza y desinfeccion diaria.

PC-32: El ambiente destinado a esta operacién debe presentar el mejor estado de

mantenimiento e higiene. Responsable. Jefe de producciéon. HACCP-007: Ficha de control de

mantenimiento de instalaciones.

PC-33: La cdmara de refrigeracion debe presentar una correcta limpieza y mantenimiento.

Responsable, jefe de produccion y jefe de control de calidad. HACCP-007: Ficha de control
de mantenimiento de instalaciones, HACCP-004: Ficha de verificacién de limpieza y desinfeccién

diaria, H&S-005: Inspeccién diaria de higiene y limpieza.
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» Aplicando el drbol de decisiones, se determinaron ocho Puntos Criticos de Control
(PCQO).

PCC-01: El correcto filtrado de la leche garantiza la ausencia de impurezas. Por lo cual se
debe tener especial cuidado durante este proceso, si es posible realizar este proceso con dos

tamices uno mas estrecho que el anterior. HACCP-010: Ficha de registro de pec-01 filtrado de

leche.

PCC-02: El pasteurizado es el proceso mas importante para la inocuidad si se trata de
proceso y tratamiento de la leche. Depende mucho de este proceso para eliminar e inactivar
microorganismos y enzimas presentes en la leche. Los parametros de temperatura deben de

ser muy bien controlados; tanto para calentar y enfriar en un corto periodo de tiempo.

PCC-03: Agua destinada al lavado de la cuajada debe estar tratada, filtrada y no presentar
agentes contaminantes. El agua potable del servicio publico no garantiza pureza por su

pobre tratamiento, por lo que se hace necesario un filtrado previo a su utilizacion.

PCC-04: Un pasteurizado previo al uso del agua, puede garantizar su inocuidad por
microorganismos. Sin embargo la contaminacién por residuos de productos de limpieza

~ pueden afectar su pureza y contaminar al producto.

PCC-05: El tratamiento del agua destinada a la salmuera puede eliminar presencia de
microorganismos, pero estos mismos presentes en el ambiente pueden presentar un peligro
latente, ya que existen microorganismos resistentes a altas concentraciones de sal. Por este
motivo se debe tener un especial cuidado de las concentraciones de sal y su inocuidad del

insumo al momento de su aplicacion.

PCC-06: La mala limpieza de equipos, utensilios o higiene el personal pueden contaminar
el producto final. Al ser el proceso final, no se podra rectificar este dafio, ocasionando una

contaminacion irreversible que ocasionara el rechazo de este producto.
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PCC-07: La excesiva manipulacion y la demasiada exposicién al ambiente en el proceso
de empaque puede contaminar la muestra con microorganismos presentes en el ambiente.

De debe evitar la sobre exposicion a periodos largos, tratando de empacar lo més rapido

posible.

PCC-08: Una alta contaminacion y exposicion a esta durante el almacenado, ocasionaran

contaminacion de empaques y por ende del producto final. Se debe mantener los almacenes

limpios e inocuos.
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8.5. DETERMINACION DE LIMITES CRITICOS
Limite Critico (LC) 01.- Utilizar un tamiz suficientemente fino para garantizar el
filtrado y la separacion de particulas. | _
Limite Critico (LC) 02.- Temperatura del pasteurizado:
Pasteurizacién baja:
- Limite critico: Minimo 63°C
- Nivel objetivo: Entre 63 a 65°C por 30 min.
Pasteurizacidn alta:
- Limite critico: Minimo 72°C
- Nivel objetivo: Entre 72 a 75°C por 15 min.
(Warner, N. 2010).
Limite Critico (L.C) 03.- El agua a utilizar debe de ser tratada con solucién de cloro
similar al del servicio publico, previamente filtrada y posteriormente tratada

térmicamente (pasteurizado a temperatura minima de 75°C).

Limite Critico (LC) 04.- El agua utilizada debe de ser como minino tratada con cloro
y entibiada a 45°C.

Limite Critico (LC) 05.- Températura de 12°C y salinidad minima de 20° Baumé por

un tiempo minimo de 3 horas.

Limite Critico (LC) 06.- Se inspecciona la limpieza de forma visual y detectando
olores extrafios. Garantizar la remocién de productos de limpieza enjuagando con

abundante agua.

Limite Critico (LC) 07.- Empaquetado sin presencia de aire para evitar la

contaminacion.

Limite Critico (LC) 08.- Temperatura maxima de almacenamiento de 6 °C para 15

 dias.
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8.6. PROCEDIMIENTO DE MONITOREO

Para los PCC se establecid los siguientes procedimieﬁtos de monitoreo:

Procedimiento de Monitoreo PCC-01.- El PCC-01 es monitoreado por el personal
encargado de produccion, el que verificara de manera visual el correcto filtrado de la
leche por cada lote que ingrese. Estos datos se registraran en el respectivo formato
(HACCP-010: FICHA DE REGISTRO DE PCC-01: FILTRADO DE LECHE).

Procedimiento de Monitoreo PCC-02.- El PCC-02 es monitoreado por el encargado
del pasterizador. El que verificara constantemente la temperatura y tiempo marcados
por el pasteurizador. Estos datos se registraran en el respectivo registro (HACCP-011:
FICHA DE REGISTRO DE PCC-02: PASTEURIZADO).

Procedimiento de Monitoreo PCC-03.- El PCC-04 es monitoreado por el personal
encargado de produccion, el que verificara y monitorea las concentraciones de cloro y
turbidez del agua utilizada. Quedando registrado los datos en el respectivo registro
(HACCP-13: FICHA DE REGISTRO DE PCC-04 Y PCC-05: LAVADO DE LA
CUAJADA).

Procedimiento de Monitoreo PCC-04.- El PCC-05 es monitoreado por el personal
encargado de produccién, el que verificara y monitorea el previo pasterizado del agua
destinada al proceso. Quedando registrado estos datos en el respectivo registro
(HACCP-13: FICHA DE REGISTRO DE PCC-04 Y PCC-05: LAVADO DE LA -
CUAJADA). | |

Procedimiento de Monitoreo PCC-05.- E1 PCC-05 es monitoreado por el personal
encargado de produccion e que verificara, controlara y medira la concentracién de sal
y su calidad sanitaria de la misma. Quedando registrado estos datos en el respectivo
registro (HACCP-14: FICHA DE REGISTRO DE PCC-06: SALADO EN
SALMUERA).

Procedimiento de Monitoreo PCC-06.- El PCC-8 es monitoreado por el personal
encargado de produccién. Quedando registrado estos datos en el respectivo registro

(HACCP-006: FICHA DE CONTROL DE CALIBRACION Y VERIFICACION DE
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8.7.

EQUIPOS, BPM-011: CONTROL DE PROCESO DE EMBOLSADO Y SELLADO,
H&S-007: CONTROL DE LAVADO DE MANOS, H&S-012: INSTRUCTIVO DE
LAVADO DE MANOS).

Procedimiento de Monitoreo PCC-07.- El PCC-Q, es monitoreado por el personal
encargado de produccioén, quedando registrado estos datos en el respectivo registro
(HACCP-006: FICHA DE CONTROL DE CALIBRACION Y VERIFICACION DE
EQUIPOS, BPM-011: CONTROL DE PROCESO DE EMBOLSADO Y SELLADO,
H&S-007: CONTROL DE LAVADO DE MANOS, H&S-012: INSTRUCTIVO DE
LAVADO DE MANOS).

Procedimiento de Monitoreo PCC-08.- El PCC-10, es monitoreado por el personal
encargado de almacenamiento o jefe de produccion, el que verificara y medira los
parametros de almacenamiento. Quedando registrado estos datos en el respectivo
registro (HACCP-007: FICHA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO DE
INSTALACIONES, H&S-005: INSPECCION DIARIA DE HIGIENE Y LIMPIEZA).

PROCEDIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS
Accién correctiva PCC-01.- Ante la persistencia de particulas después del filtrado, el
personal encargado de produccion realizara un re-proceso de filtrado. Indicando en la

ficha de registro el motivo o hecho suscitado.

Acciéon correctiva PCC-02.- Si existe una desviacion de los limites criticos en el
PCC-02, el responsable encargado de produccion reportara a control de calidad para
realizar un muestreo de la leche y ordene una re-inspeccién. Posterior a esto se

evaluara un re-proceso de pasteurizado.

Accién correctiva PCC-03.- De detectar una desviacidn, se debe realizar un examen
rapido de contaminacién y corregir el lavado las veces que sean necesarias. De no
poder corregir el lote sera desechado.

El agua de proceso debe tener su propio tanque de almacenaje y lineas de distribucion.
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Accién correctiva PCC-04.- De presentar una alta contaminacién, se procederd a
desechar el lote de produccion; de lo contrario se controlara en una posterior etapa de

salado.

Accién correctiva PCC-05.- De detectar una desviacion se procederd a corregir los

parametros de la salmuera y volviendo a sumergir los quesos hasta corregir el error.

Accién correctiva PCC-06.- Ante la detecciéon de una desviacidn de los limites
criticos en el PCC-06, el responsable encargado de produccion procedera a informar el
hecho al 4rea de control de calidad. Se procederd a remover los restos quimicos con

ayuda de un enjuague con abundante agua.

Accién correctiva PCC-07.- Ante una desviacion en los limites criticos, se procedera

a desinfectar con alcohol de 96° toda la superficie de la camara selladora.

Accion correctiva PCC-08.- Al detectar residuos de productos de limpieza se
procederd a enjuagar la camara de refrigeracion con abundante agua, tanto las paredes,
pisos ¢ incuso el producto empacado. Y ante la presencia de acido lactico en el

producto empacado, se procede a eliminar y desechar dicho producto.

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO FRESCO




X R ASEGURAMIENTO
.:': /D/a/(ta Flots CCP DE LA CALIDAD
‘ o, . PLANH A Versién 01
#2/”0/44/4(85/"/“/ Fecha Septiembre de 2015
oo cvcewons Pégina 65

Tabla. Limites Procedimientos y Acciones Correctivas.

Agua utilizada sin

un termoémetro y

produccion o

PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO Acciones correctivas a tomar
o LIMITE cuando el monitoreo indique que
N° P DESCRIPCION DEL -
ce SCRIPCION DEL PCC PELIGRO CRITICO QUE cOMO FRECUEP mNCIA QUIEN existe una desviacién al limite
(CUANDO) critico
La leche debe filtrarse a través de una Utilizar un tamiz ) De presentarse una desviacidn, se
tela ~ﬁna, para eliminar cuerpos Ppresencia de uﬁcnentemgnte fino [El estado y grosor Se monitoreala  [Cada batch o Encargaﬂo de  procede a filtrar puevamente, lag veces
extrafios que pueden caer a la leche , ara garantizar el de los filtros o telas oy yt produccion o [ue sea necesario hasta garantizar la
PCC-01 o ‘[particulas extrafias en filtracion de cada recepcion de | .
durante el ordefio. iltrado y la filtrantes que se . jefe de inocuidad. Los filtros deben de ser.
la leche. ‘ ; o __ forma visual. eche. . X .
cparaci6n de utiliza en el proceso produccion. inspeccionados por €l personal de
articulas. : roduccion. ‘
Consiste en calentar la leche a una _ '
temperatura de 66°C por 30 minutos |Presencia de Nos ayudamos NP |
L . . De detectar una mala pasteurizacion,
utilizando el tratamiento lento de {patégenos con termémetros . . .
s gy . . . se realiza un re flujo o se pasteuriza |
pasteurizacion, para eliminar  los |microscopicos | de mercurio \ .
. . . . . Encargado de  [nuevamente: .
nicroorganismos patogenos y [(Mycobacterium Temperatura minima ’ljemperatura y prgtegxdos con Se monitorea por [pasteurizacién (El encargado de pasteurizar o el jefe de
PCC-02 mantener las propiedades nutricionales |spp., Brucella spp., o . tiempo de rejillas o en el . ‘ > ;
; o 66°C por 30 min. o . cada batch o lote. |o jefe de produccion  deben  garantizar el
de la leche, para luego producir un |Listeria, Salmonella, pasteurizacion. mejor de los L, . :
. . . produccién. correcto funcionamiento det
queso de buena calidad. Aqui debe |Enterobacteriaceae, €asos con un X .
. . . pasteurizador o del equipo de |
gregarse el cloruro de calcio en una |E. coli, Estafilococos termdmetro asteurizacién
roporcion del 0.02-0.03% en relacién |coagulasa positivos) digital. P on-
la leche que entrd a proceso.
[El lavado de los granos de la
fuajada con agua caliente (45 — S0 El agua a utilizar
PC), el proposito es sacar y diluir el debe de ser tratada De detectar una desviacion se debe
uero , del interior de ellos, en lo con solucion de realizar un examen ripido de }
. . Controlamos la s .
posible remplazarlo con agua. De cloro similar al del | : - contaminacion y corregir el lavado las
. RS ‘ temperatura con Encargado de : .
esta manera diluyendo la lactosa se servicio publico, Temperatura de : . lveces que sean necesarias. De no poder |

Bach. Richard Silva Tauma
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HLPCC-03 detiene la acidificaciéon de Ila . previamente filtrada [pasteurizacién y : Por lote o batch. |! corregir el lote sera desechado.
. tratar o contaminada. . se cambia el filtro jefe de |
cuajada, para  conservar  una y posteriormente filtrado. MY ” El agua de proceso debe tener su
. . . . segun indicacion produccion. ‘ . . .,
consistencia blanda o semidura en el tratada térmicamente propio tanque de almacenaje y lineas
. del proveedor. b,
futuro queso. (pasteurizado a de distribucion.
la lactosa seria transformada en 4cido temperatura minima
lactico, y con el tiempo produciria de 75°C).
ietas en el interior del queso.
El lavado de los granos de la [Presenciade Se realizan
cuajada con agua caliente (45 — 50 [patdgenos El agua utilizada inspecciones y E De presentar una alta contaminacién,
N - o . . : . . A ncardo de ‘ .
C), el propésito es sacar y diluir el |microscépicos debe de ser como Carga microbiana y |pruebas rapidas roducciény - 1€ procedera a desechar el lote de |
PCC-04 suero , del interior de ellos, en lo |(Mycobacterium minino tratada con _[cantidad de cloro  len tanques. Y Por lote o batch. Pefc do y produccién; de lo contrario se
posible remplazarlo con agua. De [spp., Brucella spp., |cloroyentibiadaa  [en agua. utilizamos un ';) roduccion controlara en una posterior etapa de |
esta manera diluyendo la lactosa se {Listeria, Salmonella, {45°C. - {termémetro para ' salado.
detiene la acidificacion de la |[Enterobacteriaceae, | el correcto
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fcuajada, para conservar una |E. coli, Estafilococos pasteurizado.
fconsistencia blanda o semidura en el |coagulasa positivos)
turo queso.
ia lactosa seria transformada en acido
lactico, y con el tiempo produciria
lorictas en el interior del queso.
ISe sumerge los quesos en las tinas de |Contaminacion y
salmuera donde se  formara  una [desarrollo
orteza salina protectora debido a la [microbiano
ksalida del suero y entrada de {(Mycobacterium Temperatura de
bsal.  Es recomendable que la salmuera [spp., Brucella spp.,  {12°C y salinidad Con ayuda de Encargado de De detectar una desviacién se
o . Lo . Temperatura . . .
ke encuentre a 12 °C, y debera tener |[Listeria, Salmonella, [minima de 20 . o termometros, produccién o procederd a corregir los pardmetros
; . o - o tiempo y °Baume . Por cada lote. : . .
una salinidad de 20 a 22 °Baume, los [Enterobacteriaceae, Baume por un de la salmuera. relojes y un jefe de de la salmuera y volviendo a sumergir
quesos permaneceran por un tiempo de |E. coli, tiempo minimo de 3 baumeimetro. produccion. los quesos hasta corregir el error.
3 a 4 horas. Estafilococos). horas.
Una concentracion |
baja de sal en la
N N 5 salmuera.
[Se envasarA en uma cAmara que Se inspecciona la
foenera el vacid succionando el aire. . P limpieza de forma
- .. Residuos quimicos .
[fmpidiendo  la  reproduccion  y visual y detectando N ‘
§ . e . . procedentes de La limpieza y Nos ayudamos de Jefe de .
broliferacion de  microorganismos olores extraiios. . . Se procederda a remover los restos
] : . . . productos de . restos de productos (los sentidos Antes de cada producciéon y o .
(IGRaerobios. Garantizando su inocuidad. . Garantizar la .. . . quimicos con ayuda de un enjuague
limpieza y o quimicos. En visual, olfativoy |[lote. encargado de |
. s remocion de . i con abundante agua.
desinfeccion en camara de sellado. |tacto. produccion.
A productos de
mesas 0 maquinaria. | .
impieza enjuagando
) con abundante agua.
iS¢ envasara en una camara que [Contaminacion de
penera el vaci6 succionando .e,:l aire. |patogenos: . . De forma visual y Jefe de Ante una desviacion en los limites
Impidiendo  la  reproduccion  y |Micobacterium spp., . . Superficies en Unavezala . v . .
. ! . . Microorganismos en tomando muestras producciény |criticos, se procedera a desinfectar con
oroliferacion de  microorganismos |Brucella spp., : contacto con el ys s semana como ° .
. . . . L superficies para analisis > encargado de  [alcohol de 96° toda la superficie de la
herobios. Garantizando su inocuidad. Listeria, Salmonella, producto. . N minimo. .
] . microbiolégico. produccion. camara selladora.
Enterobacterias,
] E.Coli.
Se realizard a una temperatura de 4 |Residuos de
PC, para un lapso de 2 semanas. Y a [productos de Temperatura Con termémetros Procedemos a corregir la temperatura
femperatura de congelacion, el tiempo |limpieza y D y registros de con los controles de la camara de
. ] p : . méxima de Temperatura y - Jefe de . . -
de almacenaje serd de hasta 30 dias. desinfeccion. | . . produccion de permanentemente " refrigeracién. Se realizaran muestreos
" almacenamiento de 6 [tiempo. . produccion. . . R
Transformacién de la °C para 15 dias entrada y salida de lotes mas antiguos para determinar
lactosa en 4cido | P ’ de lotes. si se desecharan.
lactico.
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8.8. ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

Los procedimientos de verificacion necesarios para que el sistema funcione

eficazmente son:

Procedimiento de Verificacion PCC-01.- La verificacién de filtros y tamices se
realizan segun cronograma y se registran en HACCP-006: Ficha de contro]l de

calibracién y verificacioén de equipos.

Procedimiento de Verificacion PCC-02.- El equipo de pasteurizado es controlado
segiin cronograma y se registra en HACCP-006: Ficha de control de calibracién y

verificacién de equipos.

Procedimiento de Verificacion PCC-03.- El proceso de lavado de cuajada es
realizado con agua de proceso previamente tratada y purificada. El tratamiento se

registra en HACCP-12: ficha de registro de PCC-03 corte de la cuajada.

Procedimiento de Verificacion PCC-04.- El proceso de pasteurizado del agua de
proceso es verificado por el encargado de produccion, quien controla temperatura y
estado de filtros o tamices para esta agua. El tratamiento se registra en HACCP-12:

ficha de registro de PCC-03 corte de la cuajada.

Procedimiento de Verificacién PCC-05.- Los pozos o tinas de salmuera se preparan
o regulan antes de cada lote verificando la turbidez y el porcentaje de sal. El
tratamiento se registra en HACCP-014: fecha de registro de PCC-06 salado en

salmuera.

Procedimiento de Verificacion PCC-06.- El equipo de empacado al vacio, es
mantenido y limpiado segin cronograma registrados en HACCP-006: Ficha de control
de calibracién y verificacion de equipos y BPM-0011: control del proceso de

embolsado y sellado.

Procedimiento de Verificacion PCC-07.- El equipo de empacado al vacio, es
mantenido y limpiado segin cronograma registrados en HACCP-006: Ficha de control
de calibracion y verificacién de equipos y BPM-0011: control del proceso de

embolsado y sellado.

Elaborado por

Revisado por

Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad
Bach. Richard Silva Tauma

Jefe de Planta

Decano
Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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Procedimiento de Verificacion PCC-08.- La cémara de refrigeracion utilizada
también como almacenamieﬁto, es limpiada y desinfectada segin cronograma
registrandose en HACCP-007: ficha de control de mantenimiento de instalaciones.
HACCP-006: Ficha de control de calibracion y verificacién de equipos. H&S-009:
registro de control de desinfeccion. H&S-006: control sanitario profundo. H&S-005:

inspeccion diaria de higiene y limpieza.

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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Elaborado por Revisado por , Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO W Aanta Fitots
HACCP-001 - o
/fg/‘ma/a&fﬂa/
FICHA DE CONTROL ACOPIO DE LECHE EN LAS EXPLOTACIONES resnin cousons
FECHA'Y LITROS PARAMETROS MEDIDAS
HORA RUTA PROVEEDORES | by pcHE [°C | ACIDEZ |  [VCIDENCIAS CORRECTORAS
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL.:
Elaborado por , Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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'REGISTRO W Hlanta Fitats
HACCP-002 . ] ]
f?gww/(a&&z‘#/a/
FICHA DE CONTROL DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA ren s ooy -+ |
‘ CONDICIONES | CONDICIONES MEDIDAS
FECHA MATERIA PRIMA CANTIDAD | LOTE PROVEEDOR GENERALES DE ALMACEN INCIDENCIAS CORRECTORAS
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL: ,
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta: Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO W Alanta Fitats
HACCP-003 > o T
fi@/_‘g/fraé(.ft)‘/a/
FICHA DE CONTROL DE VARIABLES FiSICO-QUIMICAS DE LA MATERIA PRIMA o crarons
_ | VARIABLE . ,
FECHA MATERIA PRIMA CANTIDAD | LOTE . H ér((:)l';‘)ff DENSIDAD oC MEDIDA CORRECTORA
‘OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL:
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO
HACCP-004

FICHA DE VERIFICACION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DIARIA

W Alanta Fitots

Aprondustriad

WA U L SNACHARITAS

MES/ANO:"

SUPERFICIE

01102]03704]05]06

07

08

0910111213

14

15

16

171181912021 22232425

26

27

28

29

30

31

Tanque de recepcion

Bomba sanitaria

Placas de frio

Tanque de almacenamiento

Tina de reflujo

Pasteurizador de placas

Marmita quesera

Mesa de prensado

Moldes

Empacadora

Camara de frio

Suelos

Techos

Paredes

Contenedores de transporte

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE DEL CONTROL.:

Elaborado porA

Revisado por

Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad
Bach. Richard Silva Tauma

Jefs de Planta

Decano
Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO FRESCO

.73




REGISTRO
HACCP-005

FICHA DE REGISTRO DIARIO DE HIGIENE DEL PERSONAL Y UNIFORMES

o | 22 o <
7)) a -
< =} v =~ Q
fc| B8 |22 Ec |35 f |Ez| 5| BB
| N° NOMBRE o% <& |08 | A3 | 2= o S ¥ < <5
5522 |05 | 8 22| S | &2 | 3 Zg
Z N2 | 42| 2 | 3B > z < 25
Z Iw 7 =
‘ A
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
CUMPLE (V) NO CUMPLE (X)
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL:
Elaborado por 1 Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad ‘ Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO
HACCP-006 1 dertrid
| | o
FICHA DE CONTROL DE CALIBRACION Y AT
_ VERIFICACION DE EQUIPOS
_EQUIPO _
: =) e , :
FECHA EQUIPO O 2 METODO DE
YHORA | MATERIAL % £ | CALIBRACION/VERIFICACION CORRECCION
o =
o g
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL:
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO w lanta Pt
w flanta [reole
HACCP-007 5 '—D—"——£—7
FICHA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO DE @M’_’fﬁm
INSTALACIONES T
‘ - INSTALACION O INCIDENCIA
FECHA Y HORA EQUIPO AFECTADO DETECTADA CORRECCION
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL:
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO FRESCO

76




" REGISTRO
HACCP-008

W Planta Pyt

FICHA DE CONTROL H&S Y BPM

Horandustrial

A T OWPWROTAS

PRACTICA A CONTROLAR

CORRECTO

S1 NO

MEDIDA CORRECTORA

. La leche se recibe en el centro de
transformacién a una temperatura menor o
1gual a 10°C.

. Se realiza una inspéécién visual de la leche
para comprobar que se han eliminado los
peligros fisicos en la etapa de filtrado.

. Provisiéon de ingredientes y auxiliares en
condiciones higiénico-sanitarias
satisfactorias, cumpliendo ademas las
especificaciones exigidas.

. Uso de aditivos autorizados y en cantidades
adecuadas.

. Los manipuladores deberan tener un aseo
adecuado y usar una vestimenta limpia y de
uso exclusivo.

. En las etapas de alta manipulacién se
pondra especial cuidado en los posibles
peligros fisicos que pueden incorporarse en
el alimento.

. La salmuera se renueva de forma peridédica
y se presta especial atenciébn a su
‘concentracion. '

8. Ausencia de productos quimicos (gj.

detergente) en la proximidad de los
alimentos

. Adecuada temperatura en cémara para
mantener los quesos.

10.Ningin producto se almacena en contacto

con ¢l suelo, se almacena en pellets, cajas o

__contenedores preparados para ello.

FECHA:

RESPONSABLE DEL CONTROL:

Elaborado por

Revisado por

Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta

Bach. Richard Silva Tauma

Decano
Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO
HACCP-009

FICHA DE CONTROL DEL PROCESO DE ELABORACION

W Hanta Fltots
Ayrondustrial

FECHA
FECHAY LITROS DE | N°DE TIEMPO EN
HORA LECHE CANTIDAD/LOTE PIEZAS SALMUERA El‘{TRADA INCIDENCIAS
CAMARA
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL.:
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO w nta Pt
HACCP-010 v PM 4 P/ g ;
FICHA DE REGISTRO DE PCC-01 M
FILTRADO DE LECHE o
FECHA Y VIGILANCIA VERIFICACION MEDIDAS
FILTRADO | gygNnEsTaDo | PERSISTENCIA | INCIDENCIAS
HORA St NO DEL FILTRO Pés’l({;li{%lﬁs CORRECTORAS
S1 3 SI 3
NOLJ - NOC3
SI 3 S1
NO [ NO 3
s1 3 SI 3
NO[[3 No[
S1 SI (3
NO NOo
s1 3 SI 33
NOLJ (0] )
SI 3 SI O3
NO[ . NO3
s1 &3 SI &
NO[3 NOCJ
s1 O3 SI 3
- NOC NO 3
S1 [ ]
NO[ NO[
SI O ]
NO[J NO
] SI 3
NOLJ NOo 3
S1 3 SI O3
NOL No[
SI 3 Y ]
No (3 - NoCTO
S1 O3 SI 33
NO[J NoC3
SI 3 SI 3
NO [ NO[
SI [ ST &3
~ No[3 NO[J
S1 3 SI
NOCT NOC
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DE VIGILANCIA:
RESPONSABLE DE VERIFICACION:
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO - W Alanta Fltats

HACCP-011 ,
FICHA DE REGISTRO DE PCC-02 #LW:”’”&WM
PASTEURIZADO | B
CECHA VIGILANCIA “VERIFICACION MEDIDAS
PASTERIZACION FUNCIONAMIENTO
Y HORA °C TIEMPO °C VALVULA DE gﬁgﬁg&: INCIDENCIAS CORRECTORAS
PANEL SALIDA DESViO -
ST 3 ST .3
No[J NO3
SI 3 SI 03
NoCJ | NoO3
SI 3 ST 3
No[™ . NOD)
SI 3 SI CJ
NO NOD)
SI 03 | SI 03
) No[3 NOo[
ST C ST E3
No[3 NOD)
SI 03 SI C3
No[™ NO[)
ST 3 SI 3
NoC3d | Nom3
- ST £
NoE | NoE
SI 3 SI .3
NOC3 | No[3
SI 3 SI O
No3 o=
SI O SI 3
- NOD NOLD)
SI 3 SI .3
NOCI | NoI
OBSERVACIONES:

RESPONSABLE DE VIGILANCIA:

RESPONSABLE DE VERIFICACION:

Elaborado por Revisado por 7 Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO
HACCP-012

FICHA DE REGISTRO DE PCC-03

CORTE DE LA CUAJADA

VIGILANCIA

VERIFICACION

ESTADO DE

ESTADO DE LIRA

°C
HORA FIRME [BLANDO

BIEN

ACEPTABLE

MAL
CORTE EXTRA|

MEDIDAS

INCIDENCIAS CORRECTORAS

D CUAJADA

SI 3

[ i ]

NOO3

S1 O
NOLJ

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE DE VIGILANCIA:

RESPONSABLE DE VERIFICACION:

Elaborado por

Revisado por

Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad
Bach. Richard Silva Tauma

Jefe de Planta

Decano
Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO
HACCP-013

FICHA DE REGISTRO DE PCC-04 Y PCC-05

LAVADO DE LA CUAJADA

VIGILANCIA

VERIFICACION

AGUA

FECHA'Y

HORA oC

POTABLE
PASTERIZADA

PARTICULAS
EXTRANAS EN
CUAJADA

MEDIDAS

INCIDENCIAS CORRECTORAS

s1 O3
NO [

S1 L3
NoLJ

ST 3
NoED

S1 L
NOLCJ

SI 3
NO L

S1 3
NOLCJ

s £
NOoLJ

) g o]
NOoL

S1 L3
NOoLCJ

[ ]
NOLJ

SI 3
_NoLJ

S1 L3
_No[J

S1 C3
NOLJ

SI L3
_No2}

S1 [
NOC3

ST 3
_NoLJ

ST L
NOD

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE DE VIGIL.ANCIA:

RESPONSABLE DE VERIFICACION:

Elaborado por

Revisado pof

Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad
Bach. Richard Silva Tauma

Jefe de Planta

Decano

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO W Hanta Pt
w\ /eania I reolbo
HACCP-014 D = T*”-?
'/ t .
FICHA DE REGISTRO DE PCC-06 R
SALADO EN SALMUERA
RENOVACION
FECHA Y HORA [ " PASTERL- [ ADIGON | °C [CONCENTRACION|  TOMA DE
ZACION | DESAL

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE DE VIGILANCIA:

RESPONSABLE DE VERIFICACION:

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO w Aanta Filoto
HACCP-015 g "
, Aprondustrial
ACTA DE REUNIONES DE EQUIPO HACCP rea-inme coucourons
Fecha:....... oensssee] cosansce Lugar: HoOra:..ccccccsssssresessens
ASISTENTES CARGO O AREA FIRMA
TEMA TRATADO ACUERDOS ALCANZADOS
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD JEFE DE PLANTA
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO W Alanta Fitats
HACCP-016 . ] ]
742/60/4(/6(&5‘/‘1«/
FICHA DE CONTROL CAPACITACION AL PERSONAL e it sirrsn
FECHA: [/ / Hora: TEMA: EXPOSITOR: LUGAR:
NOMBRES Y APELLIDOS AREA O CARGO FIRMA PUNTAJE OBTENIDO
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD JEFEiDE PLANTA
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO w Panta Ftoto
HACCP-017 Y —
Aoroindustrial
FICHA DE EVALUACION DE LA CAPACITACION s s s

Nombres y Apellidos:

Area o cargo:

Fecha: !/

| Tema:

|Puntaje:...........w. ..........

Indicar verdadero (V) o falso (F) segiin cdrresponda a las siguientes preguntas
(Pregunta contestada correctamente equivale a 1 punto)

PN S B B N S B e e B e e e e e e e HeY B v
| - : . : : : : : : : . : . H : : . : : :
: . . : . M H I . : . . : . K . : . :
e . e M H : : H b O H . H : e H : M H

ESCALA DE CALIFICACION
EXCELENTE 9-10
REGULAR 5-8
MALO 0-4

DESEMPENO DESPUES DE LA CAPACITACION

BUENO OBSERVACIONES:
REGULAR '
MALO
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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HOJA DE CONTROL DE CAMBIOS

N° Revision Pags. modificadas Motivo del cambio Fecha de vigencia
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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Chachapoyas ..... de enero del 2014

- ACTA DE CONFORMACION DEL EQUIPO HACCP

Siendo las tres de la tarde del dia ............ s reeenes de enero del 2014, se reune la
direccion de la Planta Piloto Agroindustrial (PPA) con el personal laboral, en la oficina de
administrativa para la conformacién del Equipo HACCP de la PPA, acordando que los

miembros del Equipo sean los siguientes:
Miembros del equipo HACCP:

¢ Decano (Gerente) U
o Jefe de Planta. S | I [RETTR
| o Jefe de Comercializacion R
o Jefe de Aseguramiento de la Calidad: L e

o Responsable de Mantenimiento: e

Técnicos de Aseguramiento de la Calidad TAC:
e Responsable de Pasteurizado: Ll
Siendo las ......... de la tarde del dia ...... e s ereerenns de enero del 2014, se dio por

concluida dicha reunion.

Firmando los presentes para dar fe al acta.

Elaborado por _Revisado por , Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta ‘ Decano
Bach. Richard Silva Tauma 1 Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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1. PRESENTACION

.La Planta Piloto Agroindustrial ha elaborado el presente Plan HACCP con la finalidad de
asegurar la inocuidad y la calidad de su producto que suministra a sus consumidores, asi

como satisfacer plenamente sus expectativas.

En el ambiente competitivo de hoy, las empresas requieren resolver el problema de la
inocuidad y calidad de sus productos y la eficiencia de sus procesos productivos. Con el fin
de satisfacer esta necesidad empresarial. En los ultimos afios se han venido disefiando
diversos tipos de sistemas a los cuales es posible acogerse en forma voluntaria u

obligatoria por ciertas condiciones legislativas 6 contractuales.

En el sector de productos alimenticios, el método de garantia de calidad que mayor
desarrollo ha tenido en los ultimos afios es el llamado Sistema de Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control, conocido en el ambito internacional como Sistema HACCP. La
adopcion y aplicacion del sistema HACCP por muchos paises est4 orientada a satisfacer
plenamente las exigencias sanitarias que impone el mercado y sobre todo que requiere €l

consumidor para una eficaz proteccion a la salud.

Los integrantes del equipb HACCP han asumido la responsabilidad en el manejo de la
calidad de su producto QUESO MANTECOSO, iniciando con la implantacién del Sistema
de Anilisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), con el fin de garantizar la

aptitud e inocuidad del producto en concordancia con la legislacién vigente.

Elaborado por Revisado por 1 Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma | Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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II. INTRODUCCION

La industria alimentaria ha evolucionado en los ultimos tiempos, lo cual se refleja en la
automotivacion elevada de los procesos de manufactura, el incremento en los niveles de
produccion y la amplia gama de alimentos procesados que hay en el mercado; sin embargo,
han surgido riesgos fisicos, quimicos y biolégicos que han aumentado la preocupacion de
los procesadores de alimentos, del pilblico y de las autoridades del gobierno por la

seguridad de los alimentos.

Los puntos de contaminacién puede ser desde la granja, el campo o el mercado hasta la
mesa, por ello la industria y el gobierno de muchos paises han acordado la implementacion
de un Sistema de Aseguramiento de la Calidad, siendo el Sistema de Analisis de Peligros y
de Puntos Criticos de Control (Sistema HACCP por sus siglas en inglés Hazard Analysis
and Critical Control Point) el sistema de manejo de seguridad alimentaria mas reconocido,
porque a diferencia del tradicional control de calidad y servicio de inspecciones, que s6lo
examinan el producto final, el HACCP establece controles en la extraccion o cosecha de
materia prima, manipulacién, transporte, operaciones de procesos, productos elaborados,
almacenamiento y distribucién al consumidor final, teniendo en consideracién la seguridad

del producto.

Por ello en la actualidad el HACCP se traduce en una herramienta de calidad importante en
cuanto a seguridad alimentaria para quien produce, elabora, transporta, comercializa o

distribuye alimentos evitando reclamos, devoluciones, reprocesos o rechazo del producto.

Las razones para implementar un sistema de calidad son de caracter legal, ya sea éste por
las exigencias del cliente, menores riesgos, reduccién de costos, mejora de la produccién o
por cumplimiento con las exigencias del Reglamento de Vigilancia y Control Sanitario
emitido por DIGESA.

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
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III. DEFINICIONES

Accidn correctiva: Procedimiento a seguir con el proceso y el producto cuando ocurre una

desviacion de los limites criticos.
Alimento: Cualquier sustancia o mezcla de sustancias destinadas al consumo humano.

Alimento perecible: Se denomina asi a los en el alimentos de facil descomposicién y que

deben mantenerse en refrigeracion.

Andlisis de Peligros y Puntos de Control Criticos (Haccp): “Hazard Analisis Critical
Control Points” Un sistema logico y con base cientifica, que identifica peligros especificos
y medidas en su control. El HACCP debe considerarse como una préctica razonada,
organizada y sistemdtica, dirigida a proporcionar la confianza necesaria para que un

producto alimentario satisfaga las exigencias de seguridad.

Andlisis de peligros: Proceso Sistematico, cientifico que consiste en compilar y evaluar
informacion sobre peligros, su severidad y riesgo para decidir cuéles son importantes para

la inocuidad de los alimentos.

Arbol de decisiones: Secuencia logica de preguntas formuladas en relacién con peligros
identificados en cada etapa del proceso, cuyas respuestas ayudan en la determinacién de

los puntos criticos de control (PCC).

Auditoria: Procedimiento sistematico para verificar que las actividades y resultados

cumplen con lo establecido en el plan HACCP.

Calidad Sanitaria: Concepto de calidad relacionado con la inocuidad de los productos

alimenticios. Es la traduccion mas aceptada hoy por el término ingles: “Food Safety”.

Control (sustantivo): Forma en que se estin observando procedimientos correctos y

cumpliendo los criterios de control.

Control (verbo): Tomar todas las acciones necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos.

Desviacion: Falla en la satisfaccion de un limite critico que puede llevar a la pérdida de

control en un PCC.

Equipo HACCP: Grupo interdisciplinario de personas de una fabrica, que tiene a su cargo

la implementacidn del sistema HACCP y su difusion al interior de la organizacion.
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Etapa: Un punto, procedimiento, paso u operacién en la cadena alimentaria desde la

produccion primaria hasta el consumo.

Inocuidad: Sinénimo de calidad sanitaria, como concepto que se refiere a aptitud de un

alimento para el consumo humano sin causar enfermedad.

Limite critico: Valor absoluto a ser cumplido para cada medida de control en un PCC; el

no cumplimiento indica una desviacion que puede permitir que se materialice un peligro.

Limites Criticos (LC): conjunto de variables y rango de tolerancia que deben mantenerse

para asegurar que un punto critico de contro! efectivamente controle un peligro.

Limites operacionales: criterios mas rigurosos que los limites criticos y que son empleados

por el operador para reducir el riesgo de una desviacion.

Medida de Control: Cualquier acciéon o actividad que puede ser usada para prevenir o

eliminar un peligro o reducirlo a un nivel aceptable.

Medidas Correctivas: Acciones contempladas en el Plan HACCP para ser tomadas en
forma inmediata, en los momentos en que el dispositivo de control detecte que el proceso

se encuentre fuera de control en un Punto Critico.

Medidas Preventivas: Acciones que en conjunto constituyen el sistema de manejo del

riesgo de un proceso.

Monitoreo: Secuencia planeada de observaciones o mediciones de los limites criticos para

evaluar si un PCC esta bajo control.

Plan HACCP: Documento que define los procedimientos a seguir para asegurar el control
de la inocuidad del producto en un proceso especifico, basados en los principios de
HACCP.

Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico con el potencial de causar un efecto adverso
para la salud cuando estd presente en el alimento en niveles inaceptables. Los peligros
pueden darse por contaminacién, crecimiento o metabolismo (en caso de

microorganismos) supervivencia a tratamientos o re-contaminacion.

Punto de Control (PC). Cualquier paso en el proceso por lo que factores biolégicos,

quimicos o fisicos pueden ser controlados.
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Punto Critico de Control (PCC): Un paso (punto, procedimiento, operaciéon o estado)
dentro de la cadena productiva incluyendo materia prima en el cual se puede aplicar
control y es esencial para prevenir, eliminar un peligro en cuanto a calidad sanitaria del

alimento, o reducirlo a un nivel aceptable.

Rango: Intervalo que comprende los limites superior e inferior dentro de los cuales se

mueve un limite critico.
Riesgo: Estimacion de la probabilidad de que ocurra un peligro (alto, medio o bajo)
Seguridad: La propiedad de un producto alimenticio, resultado de:
e Suinocuidad (ausencia de peligro para la salud)
¢ Suintegridad (ausencia de defectos y alteraciones)
¢ Su legalidad (ausencia de fraude o falsificacion)
Severidad: Variacion en las consecuencias que pueden resultar de un peligro.

Sistema HACCP: Enfoque cientifico y sistemdtico para asegurar la inocuidad de los
alimentos desde la produccion primaria hasta el consumo, por medio de la identificacion,

evaluacion y control de peligros significativos para la inocuidad del alimento.

Valor objetivo: Valor més estricto que un limite critico puede tomarse como objetivo para

prevenir la ocurrencia de una desviacion. Se conoce también como target level.
Validacion: Obtener evidencia de que los elementos del Plan HACCP son efectivos.

Verificacion: Aplicacion de métodos, procedimientos, pruebas y otras evaluaciones,
ademas del monitoreo para determinar si el Sistema HACCP funciona donde y como

estaba planificado, es decir si esta conforme con el Plan HACCP.
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IV. OBJETIVOS

4.1. Objetivo General
» Garantizar la calidad del producto Queso Mantecoso con respecto a la inocuidad y

seguridad del producto final.

4.2. Objetivos Especificos

» Definir un plan de desarrollo para la implantacién del Sistema de Analisis de
Peligros y Control de Puntos Criticos (Plan HACCP) en la produccién de queso
mantecoso.

» Identificar y analizar los peligros existentes que puedan afectar el producto y
elaborar el disefio para seleccionar cuales peligros se deben controlar.

> Identificar los puntos criticos de control (PCC), estableciendo sus limites
criticos de control.

> Planificar el monitoreo y desarrollo de acciones correctivas para controlar todos
los peligros significantes identificados.

> Establecer y preparar los procedimientos de verificacién, documentacién y

registro de datos tendientes a controlar los puntos criticos.

Elaborado por ~Revisado por ~_Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO MANTECOSO




w 72 7 ASEGURAMIENTO
W Z Yanta Z_{_@ DE LA CALIDAD

. . PL AN H A CP Version 01
Haraindustrial C Fecha Septiembre de 2015
FE—— Pagina 10

V. GENERALIDADES
5.1. SISTEMA HACCP EN EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

5.1.1. ANTECEDENTES

A través de los afios, el hombre se ha preocupado por mantener la salubridad y
los adecuados caracteres organolépticos de los alimentos recolectados y/o
procesados, se registra la importancia en alcanzar estos objetivos a partir de los
descubrimientos de Appert y Pasteur, quienes lograron disefiar los primeros
métodos de reduccion de patdgenos y aumento de la conservaciéon de los

alimentos.

Posteriormente se observa la industrializacion de los procesos de elaboracion,
aplicando los principios basicos descubiertos por los investigadores antes
mencionados, més e] agregado de nuevas tecnologias, tales como la congelacion,
refrigeracion, deshidratacion controlada, envasado aséptico, etc. Como
consecuencia de ello, la industria, los centros de investigacion y los organismos
estatales se vieron impulsados a desarrollar diversos estandares que pudieran
definir la clasificacion, denominacién y condiciones de seguridad que deben
presentar los alimentos en sus diferentes presentaciones. El resultado de estos
trabajos fue reflejado en leyes locales, codigos de practica, reglas y otros
documentos, los cuales en algunos casos no cubrian las particularidades de cada
caso y no ofrecian necesariamente la garantia suficiente sobre las condiciones de
seguridad que el alimento pudiese requerir. El motivo de esta falta de seguridad
esta relacionado con el hecho que la decisién final de aptitud recae en el
muestreo e inspeccion de un nimero pequefio de unidades correspondientes a
una fabricacion. Esta garantia o seguridad se puede incrementar facilmente
aumentando el numero de muestras, lo cual se torna impracticable para la
mayoria de los laboratorios de control e incrementa los costos de todos los
sectores involucrados (productor, control oficial y consumidor). Para resolver
este dilema, varias empresas y organismos se volcaron a tratar de confeccionar
un sistema de calidad que garantizara la inocuidad de los alimentos desde las

primeras etapas de fabricacion, actuando en forma preventiva, es asi como nace

el HACCP.
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Inicialmente el HACCP fue desarrollado durante los primeros dias de los viajes
espaciales como un sistema de seguridad microbiolégica para garantizar que los
alimentos de los astronautas fueran seguros. Se necesitaba un sistema preventivo
que proporcionase un alto nivel de garantias sobre la seguridad de los alimentos.
La compaiiia Pillsbury conjuntamente con la NASA (National Aeronautics and
Space Administration, que traducido en espafiol significa Aerondutica Nacional
y Administracion Espacial) y los laboratorios de la Armada Estadounidense en
Natik, fueron los pioneros en su desarrollo quienes se basaron en un sistema de
ingenieria llamado Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE), que analiza lo
que puede ir mal en cada etapa de una operacion, conjuntamente con sus

posibles causas y el efecto que producen.

5.1.2. VENTAJAS DEL HACCP

El sistema HACCP, que se aplica a la gestion de la inocuidad de los alimentos,
utiliza la metodologia de controlar los puntos criticos en la manipulacién de
alimentos, para impedir que se produzcan problemas relativos a la inocuidad.
Este sistema tiene fundamentos cientificos y caracter sistemdtico, y permite
identificar los peligros especificos y las medidas necesarias para su control, con

el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos.

El HACCP se basa en la prevencién, en vez de en la inspeccion y la
comprobacion del producto final, este sistema puede aplicarse en toda la cadena
alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor. Ademas de
garantizar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del HACCP conlleva a
otros beneficios como un uso més eficaz de los recursos, ahorro para la industria
alimentaria y el responder oportunamente a los problemas de inocuidad de los

alimentos.

5.1.3. BASE LEGAL

5.1.3.1. Normatjva de Exigencia Nacional

a. Decreto Supremo N° 007-98-SA — Reglamento de la Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas. DIGESA

Elaborado por ) Revisado por , Aprobado por
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. Decreto Supremo N° 034-2008-AG, Ley de Inocuidad de los Alimentos. -
Ley General de Salud. Ley N° 26842, del 15 de julio de 1997.

. Resoluciéon Ministerial N° 449-2006/MINSA - Norma Sanitaria para la
Aplicacidn del Sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas.

5.1.3.2. Normativa de Exigencia Referencial Nacional

Resolucion Ministerial N° 591-2008/MINSA — Norma Sanitaria que establece
los Criterios Microbiologicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los

alimentos y bebidas de consumo humano.

. Resolucién Ministerial N° 222-2009/MINSA - Norma Sanitaria para el
Procedimiento de Atencion de Alertas Sanitarias de Alimentos y Bebidas de

- consumo Humano
Ley de inocuidad de los alimentos. Decreto Legislativo N° 1062

. Cbdigo de Practicas de Higiene para la Leche y los Productos Lacteos.
CAC/RCP 57 2004. Adoptado en 2004, enmendado en 2007 y 2009."

~ 5.1.3.3. Normativa Referencial Internacional

a. Codigo Internacional de Pricticas Recomendado. Principios Generales de
Codex Alimentarias Internacional de Higiene de los Alimentos. CAC/RCP 1-
1969, rev 4 (2003).

5.1.4. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP Y PASOS PARA SU

" APLICACION

La aplicacién del Sistema HACCP, en la industria alimentaria se sustenta en

los siguientes siete principios:

Principio 1: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada etapa,
realizando un andlisis de los peligros, a fin de determinar las

medidas para controlar los peligros identificados.

Principio 2: Determinar los Puntos de Control Criticos (PCC).
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Principio 3: Establecer el Limite o los Limites Criticos (LC) en cada PCC.
Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

Principio 5: Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la

vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion o de comprobacion para

confirmar que el Sistema HACCP funciona eficazmente.

Principio 7: Establecer un sistema de registro y documentacién sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y

su aplicacion.

El procedimiento para la aplicacién de los principios del Sistema HACCP

comprende los siguientes doce pasos:

Formacién del equipo HACCP
e  Descripcion del producto alimenticio
. Detenﬁinacién del uso previsto del alimento
o Elaboracién de un Diagrama de Flujo

e Confirmacion “in situ” del Diagrama de Flujo

o Enumeracién de todos los peligros posibles relacionados con cada fase,
realizacién de un andlisis de peligros y determinacién de las medidas para

controlar los peligros identificados (Principio [}
e Determinacién de los Puntos Criticos de Control (Principio 2)
e Establecimiento de limites criticos para cada PCC (Principio 3)
. Establecimiento del sistema de vigilancia para cada PCC (Principio 4)
¢ Establecimiento de medidas correctivas (Principio 5)
« Establecimiento de procedimientos de verificacién (Principio 6)

o Establecimiento de un sistema de documentacion y registro (Principio 7)
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VI. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

6.1. LA EMPRESA. _

Planta Piloto Agroindustrial de la Universidad Nacional Toribio Rodriguez de
Mendoza — Amazonas, en el area de lacteos; dedicada a la elaboracién de QUESO
MANTECOSO, producto que es destinado al expendio y comercializacién dentro de la

ciudad universitaria y mercados del distrito de Chachapoyas.

Razén Social: Planta Piloto Agroindustrial.

De: : Universidad Nacional Toribio Rodriguez de Mendoza.

Ubicacién Administrativa: Facultad de Ingenieria y ciencias agrarias.

Ubicacién de Planta: - Ciudad Universitaria. Distrito y provincia de
Chachapoyas.

RUC: o 20479393568

Registro Sanitario: SIN REGISTRA

6.2. DECISION EMPRESARIAL

La gerencia, la administracion y el personal de produccion de la Planta Piloto
Agroindustrial de la UNTRM-A, se comprometen a participar plenamente en la
elaboraci6n, implantacién y seguimiento del Plan HACCP y hacer de éste su politica

en el trabajo diario para lograr el objetivo de elaborar productos de calidad.

6.3. COMPROMISO GERENCIAL

La gerencia de la Planta Piloto Agroindustrial de la UNTRM-A. Estd involucrada y
comprometida con la elaboracién, implementacidn, aplicacidn, revision del sistema
HACCP, asimismo velar por su cumplimiento proveyendo los medios técnicos y

econémicos necesarios para tal fin.

6.4. POLITICA SANITARIA
En la Planta Piloto Agroindustrial de la UNTRM-A., se dedican a la elaboracion de
queso fresco de calidad buscando la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento

de las normas higiénico sanitarias vigentes, buscando la excelencia del producto
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basados en la aplicacién del sistema HACCP y cumplimiento de los objetivos de

calidad mediante una mejora continua del proceso.
6.5. OBJETIVOS DE LA EMPRESA

Vision

Ser la organizacién auto sostenible lider en el sector agroindustrial de
Amazonas, mediante la constante innovacion de productos agroindustriales a
través de la investigacion, contando con recurso humano capacitado y adecuada
tecnologia de procesamiento para abastecer el mercado nacional con productos

agroindustriales de calidad.

Misién

Formamos profesionales para el mercado laboral y lo incentivamos hacia la
generacion de su negocio propio enlazando la teoria y la practica en nuestras tres
lineas de procesamiento. Trabajamos con personal capacitado dentro de un
ambiente de confianza e identidad, con infraestructura y tecnologia adecuada
para satisfacer las necesidades de nuestros clientes con productos que cumplen

los estandares de calidad.
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6.6. DIAGRAMA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA

DECANO

DIRECTOR

{ ASEGURAMIENTO |
i DELA CALIDAD

INVESTIGA CION | PRODUCCION CONTROL DE VENTAS
Y DESARROLLO ' | CALIDAD -

MANTENIMIENTO

ORGANIZACION DEL EQUIPO HACCP
La Empresa tiene un flujograma organizacional con sus respectivés responsabilidades y
funciones, donde se muestra la cadena de mando.
. El trabajo en equipo, donde el esfuerzo colectivo y el aporte del conocimiento, habilidades
y experiencias sera factor contribuyente para el éxito del Plan HACCP.
El equipo HACCP es multidisciplinario, ya que se cuenta con personas que tienen
conocimiento en microbioldgl’a de la leche, procesos de alimentos, maquinaria, equipo e
instrumentos, higiene industrial y control de calidad. De igual forma se cuenta con una
~ persona que conoce y maneja la aplicacién del anélisis de riesgos, muestra liderazgo y sabe
trabajar en equipo para garantizar una buena y eficaz aplicacion del sistema HACCP.
El equipo Se reune en formavmenvsual para discutir los problemas que se tengan con base en

los registros obtenidos y archivados para analisis y toma de medidas preventivas.
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6.6.1. RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES DE LOS MIEMBROS DEL
EQUIPO HACCP

6.6.1.1. Gerente General:

Responsabilidad:

o Es el responsable legal y representa a la Empresa.

¢ Promover y coordinar las actividades del Sistema HACCP de la Planta

envasadora de leche pasteurizada.

Funciones:

» Garantizar la continuidad y mejora del sistema HACCP en la planta a través

de auditorias externas y el seguimiento de los resultados de las acciones

correctivas de las auditorias internas de calidad.

Aprobar la politica de la Empresa en materia de seguridad alimentaria y

- HACCP.

Revisar mensualmente el sistema total basado en HACCP con el Jefe de

Planta y Jefe de Aseguramiento de la Calidad.

6.6.1.2. Jefe de Planta
Responsabilidad:

Coordinar, supervisar y dirigir el Plan HACCP en el area de proceso.

Responsable de las operaciones diarias de la Empresa.

Funciones:

Dirigir la produccién y cualquier nuevo proceso o procedimiento de la
Empresa.

Verificar la ejecucion del monitoreo de PCC, asi como la realizacion de
los procedimientos operacionales e instructivos establecidos mediante
inspecciones inusitadas.

Verificar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.
Mantener actualizados los procedimientos operacionales en el area.

Decidir las acciones correctivas de hechos inusitados ocurridos en el

proceso.
Elaborado por , ~ Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO MANTECOSO




i Planta Pllots RSEGURAMIENTD

, , PLAN HACCP Versién 01
’4 rondustr d/ Fecha Septiembre de 2015
s o Péagina 18

Dar solucién a la solicitud de acciones correctivas de auditorias internas y/o
externas del area de produccidn.

Hacer cumplir el programa de mantenimiento.

Participar en las inspecciones de planta programadas.

Revisar el Plan HACCP con ¢l Gerente General, Jefe de Aseguramiento de

la Calidad y Jefe de Comercializacion.

6.6.1.3. Jefe de Aseguramiento de la Calidad
Responsabilidad:

Es el responsable del cumplimiento del Plan HACCP, asi como de cualquier
cambio y documentacién relacionada con el Plan HACCP de la planta

envasadora de leche pasteurizada.

Funciones:

Liderar, dirigir y coordinar el equipo HACCP.

Promover la continuidad del sistema HACCP en planta a través de
reuniones mensuales.

Atender las quejas de los consumidores e iniciar las recolectas.

Mantener un plan de verificacion del sistema HACCP; a través de
monitoreo de los puntos criticos y revisién periédica de los formatos
implementados para la aplicacion de las medidas preventivas y correctivas
expuestas en el Plan HACCP.

Dirigir la realizacién de la auditoria interna.

Desarrollar y mantener el sistema de documentos que controla las normas de
calidad dentro de la organizacién.

Identificar y eliminar no conformidades dentro del sistema de calidad.
Participar en las inspecciones de Planta programadas.

Revisar el Plan HACCP con el Gerente, el Jefe de Planta y Jefe de
Comercializacion.

Coordinar la verificacion de la limpieza de Planta.

Mantener actualizado los procedimientos operacionales y métodos de
saneamiento.

Capacitar al personal en la ejecucion de los procedimientos operaciones de

saneamiento.
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Coordinar y supervisar el desarrollo del programa de fumigacion y

desratizacion aplicable a toda la Planta.

6.6.1.4. Jefe de Comercializacién

Responsabilidad:

Coordinar, dirigir y supervisar el cumplimiento de las disposiciones del
Sistema HACCP.

Funciones:

Asegurar la disponibilidad de recursos necesarios para mantener el sistema
HACCEP en su nivel requerido. |

Participar en la elaboracién y desarrollo del programa de capacitaciones
(BPM, PHS y HACCP) para el personal en coordinacién con la jefatura de
planta y jefatura de aseguramiento de la calidad.

Verificar que el personal asignado al proceso de elaboracion de alimentos
instantaneos cuente con el respectivo certificado de salud.

Programar y coordinar los despistajes de enfermedades en forma general y
especifica.

Canalizar el suministro de uniformes para el personal.

Adquisicién de materia prima, insumos, materiales de empaque de acuerdo

a las especificaciones técnicas.

Llevar un archivo de proveedores aprobados.

En coordinacion con el Jefe de Aseguramiento de la Calidad canaliza las
quejas de los clientes. _

En coordinacion con el Jefe de Aseguramiento de la Calidad verifica que los
proveedores de materia prima cumplan con las normas de procedimientos
operacionales y de sanidad, mediante visitas periddicas.

Revisa el Plan HACCP con el Gerente General, Jefe de Planta y Jefe de
Aseguramiento de la Calidad.

6.6.1.5. Responsable de Mantenimiento

Responsabilidad:

Velar por el adecuado funcionamiento de los instrumentos, equipos y

mantenimiento de la infraestructura de la Planta.
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Funciones:

» Mantener al dia el programa de mantenimiento de equipos.

» Garantizar que los equipos de contacto directo con alimentos e insumos no
presenten desperfectos que puedan atentar contra la inocuidad y estabilidad
del producto.

¢ En coordinacién con el Jefe de Planta toma decisiones de caracter mecanico
y/o eléctrico en lo relacionado a correcciones o modificaciones a efectuarse
en Planta.

¢ Revisar los registros de mantenimiento preventivo y acciones correctivas en

forma diaria.

6.6.1.6. Técnicos de aseguramiento de la calidad: Responsable de pasteurizado.

Responsabilidad:

¢ Controlar los PCC de acuerdo a los limites criticos asignados a la etapa del
“ proceso productivo.

Funciones:

o Ejecutar el monitoreo del PCC.

o Reportar la informacién obtenida cada periodo establecido en los formatos

disefiados para este fin. |
e Aplicar los procedimientos operacionales del proceso y saneamiento en la

etapa correspondiente.

6.6.2. REGISTRO Y FRECUENCIA DE REUNIONES
Todos los acuerdos a los que se lleguen en las reuniones del equipo HACCP quedan
registrados en el formato HACCP-015: ACTA DE REUNION DEL EQUIPO

HACCP, disefiado para este.ﬁn, el cual considera lo siguiente:

Fecha y hora

Asistentes

Temas tratados
o Acuerdos alcanzados
El equipo HACCP se reunira cada mes, segun el dia que se estime conveniente, y en

ocasiones extraordinarias de acuerdo a las necesidades de la Empresa.

Elaborado por Revisado por , Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO MANTECOSO




S\ lanta Pt DE LA CALIDAD.

. . PL HA P Versién 01
Aproidustrial AN CC Fecha Septiombre de 2015
e o Pagina 21

VII. DISENO DE LA PLANTA

7.1. DISENO DEL ESTABLECIMIENTO

En la Planta Piloto Agroindustrial, se tiene un establecimiento disefiado para una
produccién lineal previniendo los costes de procesos, productos y personales, los

mismos que han sido acondicionados sanitariamente, que a continuacion se detalla:

7.1.1. Area de recepcién

Area libre donde se recepcionan las materias primas e insumos y es usado
como almacén de transito y es usada también como zona de recepcion de las

comisiones grandes de visitantes escolares o estudiantes de superior.

7.1.2. Ingreso

El ingreso al establecimiento de realiza a través de dos puerta de doble hoja
que facilite el ingreso de la materia prima e insumos, una en la parte frontal que
da con el 4rea de recepcion y otra trasera que lleva al patio trasero y el caldero.

' Cabe resaltar que cada drea de proceso posee una puerta de acceso al exterior

de la Planta Piloto.

7.1.3. Oficina administrativa y de operaciones

Es usado por los encargados de administrar y dirigir la Planta Piloto
Agroindustrial. En esta area se guardan, procesan y controlan los registros de

proceso y control de calidad de toda la planta.

7.1.4. Laboratorio de control de calidad

Destinado exclusivamente para el andlisis fisico, quimico y microbioldgico
tanto de producto terminado que sale a comercializacion, como de la materia

prima e insumos que ingresan a la Planta Piloto.

7.1.5. Almacén de envases

Area destinada al almacenamiento de envases plasticos, vidrio o cartén, que
son utilizados para el envasado de los productos elaborados. En cuanto la

distribucién de los envases estdn separados por tipo de material hecho,
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7.1.6.

7.1.7.

7.1.8.

7.1.9.

separados de las paredes y el piso. Se tiene control estricto de humedad y

condensaciones de vapores que puedan dafiar los envases.

Servicios higiénicos

Existen dos areas de servicios higiénicos; para varones y mujeres por separado;
en el area destinada para uso femenino, se cuenta con dos inodoros y dos
lavatorios de ceramica sanitaria, ademas de dos grifos, jabon antibacterial y
alcohol en gel para eliminar bacterias y gérmenes.

En el area para el uso de varones se cuenta con un inodoro, un urinario y dos
lavatorios de ceramica sanitaria, también se cuenta con un jabdn liquido

antibacterial y alcohol en gel para eliminar bacterias y gérmenes.

Area de maquinaria e insumos de limpieza
Unica 4rea de la planta donde encontramos el piso con la terminacién de
cemento pulido. En esta area se encuentra el sistema de refrigeracion maés el
banco de hielo, ademas del compresor de aire.
Este espacio es usado también para el almacenaje de los productos de limpieza
y herramientas que ayudan con el mantenimiento tanto de la infraestructura

como de la maquinaria de la Planta.

Pasadizo para visitantes

Haciendo mérito a uno de sus propésitos principales de la Planta Piloto
Agroindustrial, cuenta con un pasadizo amplio que une todas las salas de
proceso de donde se puede observar a través de unas ventanas amplias, todo el

proceso de produccion, sin ingresar a las salas de proceso.

Vestuarios
Separado en dos para el uso de varones y mujeres, consta de dos duchas un
inodoro y dos lavaderos en las dos dreas, exclusivo para el uso del personal

operario, donde guardan sus cosas personales durante las horas de trabajo.
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7.1.10. Sala de proceso de Panificacién

Esta area se encuentra implementada con maquinaria de panificacién como son
una amasadora, una batidora industrial, una cortada de masa, una camara de
fermentacion, un horno, dos mesas de acero inoxidable y cinco coches de
panificacion. Toda esta maquinaria se encuentra organizada de acuerdo al flujo
grama de elaboracion de pan u otros similares.

Se cuenta también con dos lavatorios y en el centro de la sala encontramos una
canaleta que facilita la limpieza, desde esta sala se tiene acceso directo y

exclusivo a los dos almacenes de insumos y envases, particular de esta sala.

7.1.10.1. Zona de almacén de insumos y materia prima
Esta area cuenta con tarimas y estantes donde se almacenan la
materia prima, como es las harinas, azlcar, sal, manteca,
mantequillas; entre otros, necesarios para la produccién en
panificacién. Asimismo se tiene un control estricto de la humedad y
condensacion de vapores que podrian perjudicar la calidad de las

harinas.

7.1.10.2. Zona de almacén de utensilios y envases
Todos los envases y utensilios que se utilizan en la produccién de
pan y otros, se encuentran en estantes y cajas para protegerlos de la
humedad del ambiente u otros agentes que podrian causar una
contaminacion cruzada. Teniendo un orden estricto para poder tener

todo a fécil alcance cuando se empiece la produccion.

7.1.11. Ingreso a drea de proceso de Lacteos y Frutas y hortalizas

Es un area adyacente al pasadizo de visitantes que da acceso a estas dos areas
de Lacteos y a la de Frutas y Hortalizas adicionalmente da acceso al area de
almacenamiento de producto terminado (cdmara de refrigeracion y

congeladora).
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Sirve también, como 4rea neutra entre las dos salas, para evitar una posible
contaminacion cruzada por condensacién de vapores propios de los distintos

procesos que se realizan en cada una.

7.1.12. Sala de proceso de Lacteos

Cuenta con toda la maquinaria completa de tratamiento de leche, instaladas
siguiendo el flujograma basico de transformacién de lacteos, contando con un
tanque de recepcion, un sistema de enfriamiento por placas, un tanque de
almacenamiento enchaquetado, un pasteurizador, un tanque pulmon, una
embolsadora de leche, una marmita yogurtera y quesera, una heladera, una
mesa de prensado y un sistema portatil de limpieza para las tuberias.

Cuenta con una canaleta en el centro de la sala y con dos pediluvios en cada
una de las puertas de acceso a esta sala asimismo, tiene acceso también a dos

dreas adjuntas exclusivas de esta drea de proceso.

7.1.12.1. Zona de recepcién de leche
Posee acceso directo a la zona exterior de la planta, con el propésito
de recepcionar la leche, encontramos instalados el tanque de
recepcion de leche y el sistema’ de enfriamiento, de donde se bombea

1a leche hacia el tanque de almacenamiento de la sala de proceso.

7.1.12.2. Zona de limpieza de utensilios
Con acceso a la sala de proceso, la zona de recepcion de leche y al
exterior de la Planta, cuenta con un lavadero para poder lavar los

utensilios y herramientas utilizados en el proceso productivo.

7.1.13. Sala de proceso de Frutas y Hortalizas
Se cuenta con dos lavatorios, dos pediluvios y dos canaletas en el centro de la
sala para facilitar la limpieza, del mismo modo también, cuenta con maquinaria
para el procesamiento de frutas y hortalizas, como son dos licuadoras
industriales, una pulpeadora, una marmita, una cocina industrial de tres
hornillas, una selladora de enlatados y un autoclave.

También se tiene acceso a las dos areas adjuntas exclusivas de esta sala.
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7.1.13.1. Zona de almacenamiento de insumos y materia prima

7.1.13.2.

En esta drea se almacena las materias primas e insumos necesarios

para el procesamiento, se controla la humedad y la higiene, evitando

e inspeccionando siempre la fermentacion de las frutas, para ello se

cuenta con tarimas y estantes para facilitar el orden y accesibilidad a

estos.

Zona de limpieza de utensilios

Cuenta con dos lavatorios disefiados para la clasificacion y limpieza

de las frutas, también se guardan y almacenan los utensilios y

equipos utilizados en el proceso.

7.1.14. Camara de frio

Utilizar especificamente para almacenamiento y conservacién de productos

terminados y materias primas, tiene una capacidad de una tonelada de masa, la

cual puede ser conservada a temperaturas de 2 - 15°C.

Su sistema de refrigeracion funciona con fluido refrigerante R 22 en cascada,

movido por un ventilador. Las paredes y techos estdn recubiertos toda la

cubierta protectora térmica.

7.2. SERVICIOS AUXILIARES
> ENERGIA ELECTRICA

o La alimentacion general de la Planta es con energia eléctrica trifasica.

e El flujo eléctrico llega con una tension de 220 V. para maquinaria monofésica.

o Los tableros eléctricos presentan sistemas termomagnéticos de seguridad.

o Las lineas eléctricas se encuentran entubadas y empotradas.

» AGUA

e La provision del liquido elemento se realiza de la red publica. Se cuenta con un

tanque subterraneo de 27000 litros de capacidad para el almacenamiento de

agua.
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» VAPOR

» Se cuenta con un caldero cuya capacidad es de 110 psi de presion.
o El equipo cuenta con sistemas de seguridad, entre las cuales destaca la valvula -

termostatica.

» COMBUSTIBLE
e Se emplea petréleo Diesel N° 2 para el funcionamiento del caldero.
e Se cuenta con un cilindro de abastecimiento de 55 galones de capacidad.

e FElconsumo es de 3,5 gal/h.
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VIIL  DISENO DEL SISTEMA HACCP
8.1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO
FICHA TECNICA DEL QUESO MANTECOSO

Es un queso semi-fresco. Se elabora a partir de la cuajada o quesillo. El queso
mantecoso tiene un contenido relativamente alto de grasa. Su textura es homogénea,
DEgggg{J%ltIroDEL cremosa, no granulada. El clima, los suelos y la calidad de los pastizales, asi como
su fabricacién tradicional dan el sabor y las demés caracteristicas particulares a este
queso.
Composicion Porcentual de Queso Mantecoso
‘ INSUMO PORCENTAIJE
FORII\’/[I:%II;I(J: (I:(,jrg DEL Leche entera 99.97
Sal yodada , 0.02
cuajo 0.01
El producto es expendido a establecimientos como supermercados, bodegas,
CI;;EI:J:'I(‘)EI\%&(\)III(X)I\%AS restaurantes, cafetines, otros a fines, que lo comercializan y expenden al publico.
CONSUMIDORES Su consumo es directo o como complemento en gastronomia y est4 destinada a todo
POTENCIALES publico que no presente intolerancia a la lactosa. Se recomienda consumir lo mas
fresco posible
PRESENTACIONES Blogues de:
DEL PRODUCTO 1000 g. => S/. 20.00
TERMINADO 500 g. =>8S/.10.00
250 g. =>8/.5.00 )
| El producto es empacado en bolsa plastica de grado alimentario 1 termo-formable
EMPAQUE Y | completamente inertes. Rotulado con el nombre del producto, nombre del productor
PRESENTACION | (marca comercial), fecha de fabricacion, fecha de vencimiento, lote de produccién,
{ peso neto.
VIDA UTIL Y La vida 1til del producto es de 03 meses mantenida a temperatura de refrigeracién
COMERCIALIZACION |entre 4 2 8 °C.
CONTROLES El abastecimiento y/o distribucién se lleva a cabo utilizando contenedores térmicos,
ESPECIALES los cuales transportan los productos a mayoristas y distribuidores que llevan los
DURANTE LA productos hacia los locales de expendio. En todo el recorrido se protege de la
DISTRIBUCION Y exposicion prolongada al sol y calor; de preferencia es necesario mantener una
COMERCIALIZACION | cadena de frio. .
Aspecto : semi-seco a hiimedo
CARACTERISTICAS | Color : blanco cremoso
SENSORIALES PARA | Textura : homogénea, cremosa, no granulada
EL CONSUMIDOR | Sabory olor : suave, toque agrio.
, . : Humedad % en |Grasa lictea, % en masa,
CARACTERISTICAS Tipo d? queso no madurado masa, maximo en base himeda
QUIMICAS Queso Mantecoso 65.0 No menor de 1.23
REQUISITOS NORMA TECNICA PERUANA(x gr.)
CRITERIO MICROBIOLOGICO NTP ] m M
CARACTERISTICAS || Numeracién de COLIFORMES 202.080 | 10° 102
MICROBIOLOGICAS || Numeracion de Escherichia coli | 203.087 | 10 102
‘ Numeracion de ESTAFILOCOCUS | FAO/ICMSF | 10 10
Deteccion de SALMONELLA | 202.083 | Avusencla | Ausencia
en25g. en 25 g.
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8.2. DIAGRAMA DE FLUIO
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Figura 2. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de queso Mantecoso.
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DESCRIPCION DE PROCESOS PARA QUESO MANTECOSO

Recepcion: La leche de buena calidad se mide en cantidad de litros para
conocer la cantidad que entrard a proceso, deben hacerse pruebas de acidez
y alcohol, analisis organoléptico (sabor, olor, color), la acidez de la leche

debe estar entre 16 y 18° (grados Dornic).

Filtrado: La leche debe filtrarse a través de una tela fina, para eliminar

cuerpos extrafios que pueden caer a la leche durante el ordefio.

Pasteurizacion: Consiste en calentar la leche a una temperatura de 66°C por
30 minutos utilizando el tratamiento lento de pasteurizacion, para
eliminar los microorganismos patbgenos y mantener las propiedades
nutricionales de la leche, para luego producir un queso de buena calidad.
Aqui debe agregarse el cloruro de calcio en una proporcion del 0.02-0.03%

en relacién a la leche que entr6 a proceso.

Enfriamiento: Se realiza un enfriado de la leche pasteurizada hasta 36 °C, a
esta temperatura se agregara cloruro de calcio; debido a que en el proceso
de pasteurizacion de la leche se precipita el calcio libre, lo que ocasiona que
disminuya el poder de coagulacion. Por esta razén, se afiade cloruro de
calcio (CaCl,) a la leche pasteurizada, para la elaboracién del queso. Se

establece un méximo de 20 gramos por cada 100 litros de leche.

Coagulacion: La enzima de queseria a utilizar en este estudio es cuajo
comercial de la marca “HANSEN™, en dosificaciones recomendadas por el

fabricante 10 g por 70 L.

Corte de la cuajada: Se procedera a la division del coagulé de la caseina, por
medio de la lira, cuyo objetivo es transformar la masa de cuajada en granos
de tamafio pequefio para dejar escapar el suero. El tamafio de los granos de

la cuajada depende del contenido de agua que se desea en el queso, en el
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queso fresco los granos son mas grandes, por €l contrario en quesos duros

los granos son muy pequefios.

- Primer batido de cuajada: Es la agitacion de los granos de cuajada en el
suero caliente, para que salga el suero que posee en su interior, el tiempo de
batido de la cuajada es de 5 minutos.

» Es importante sacar gran parte del suero del interior de los granos de la
cuajada, de lo contrario el queso tendra demasiada humedad,
disminuyendo su periodo de conservacidn, puesto que el agua del queso
favorece el crecimiento de microorganismos, ademas que el agua estard
acompaﬁéda de lactosa, que es el principal alimento de Jos

microorganismos.

- Reposo: Se deja en reposo para que la cuajada sedimente al fondo de la tina

en razén de su mayor peso y facilite el primer desuerado.
- Primer desuerado: Se procederd a sacar aproximadamente el 30% de suero.

- Almacenamiento y maduracién: El almacenamiento se realiza en una
camara de refrigeracion a 3°C en los propios moldes tipo coladera. Dentro
de la cdmara de refrigeracion se mantiene la cuajada por aproximadamente
dos dias. Durante este tiempo los microorganismos lacticos genéran el
sabor, olor, color y caracteristicas fisico-quimicas caracteristicos del queso

mantecoso.

- . Corte de la cuajada: Pasado los dos dias de maduracién se procede a cortar

la cuajada en cubos pequefios de aproximadamente 3 cm’.

- Ensacado: Una vez cortada la cuajada, se colocan en sacos de tela para su

posterior remojo en agua.

Elaborado por. . Revisado por ‘ ‘ "ARrobado por
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- Desaguado: La cuajada en sacos son remojados en tinas con agua, la cual es
cambiada constantemente por aproximadamente 30 min., para luego ser

colgados y escurridos por gravedad, por un lapso de una hora.

- Prensado: Culminado el tiempo de escurrido, los sacos son apilados y

aplastados para extraer el agua sobrante.

- Pesado: Se realiza con el principal objetivo de calcular rendimientos,

cantidad de sal a adicionar y cantidades de producto esperado.

- Desmenuzado: Se realiza para facilitar el molido de la cuajada,
desmenuzando los cubos de cuajada hasta un tamafio adecuado al molino a
utilizar. se adiciona la sal yodada en una cantidad de 2% del total de la

cuajada pesada.

- Molido: Durante el molido de la cuajada, debe ser uniforme y no muy fino o

grueso; ya que presentara un desmoronamiento al desmoldar el producto.

- Moldeo: Se realiza en moldes plasticos de diferentes pesos. Desde los 250 g.

hasta el de un Kg.

- Empacado y etiquetado: Se envasard en una cdmara que genera el vacid
normal, que consiste en succionar el aire interno reduciendo asi su presién
atmosférica en el interior de la camara de vacid, con los parametros

recomendados por el fabricante.

- Almacenado: Se realizard a una temperatura de 4°C, para un lapso de 2

semanas y a temperatura de congelacion, el tiempo de almacenaje sera de 30

dias.
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8.3. CONFIRMACION “IN SITU” DEL DIAGRAMA DE FLUJO
En las instalaciones de la planta se realiz6 la verificacion in situ de cada una de
las operaciones del proceso por parte de los miembros del equipo HACCP tal

como consta en el acta de verificacion del Sistema HACCP.

Elaborado por Revisado por Aprobado por
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8.4. ANALISIS DE PELIGROS
ANALISIS EN MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
- T Este peligro'potencial ] )
‘s JRequiere ser
Evaluacién abordado por el plan
% HACCP? Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
O Peligros potenciales, introducidos, a . o prevenir, eliminar o reducir el peligro
. . ) Justifique la decision tomada en la P
(o) controlados o identificados en esta etapa a a . que esta siendo abordado en su plan
& 5 3 etapa anterior HACCP
= ] g (SI/NO)
3 z
e S
o
-
Es posible que algunas impurezas |
P presentes en la leche, arrastren |
FISICO: ALTA ALTA SI i ;
wn Impurezas (tierra, pelos, restos organicos) particulas muy pequeﬁas' que seria
< un problema controlar mas adelante
E 1 clp T0CE0:, — —1 - Certificados de  calidad de
[~ Un mal manejo del sistema de cria proveedores.
‘n’; y del ordefio, puede contaminar 1a |, 4itoria de los proveedores.
< leche de forma inconsciente en caso .
= e ey - Cumplimento de BPM.
= [ QUIMICO: de la utilizacion de antibidticos en | Analisis microbioldgico y test rapido
z Restos de antibiéticos o sustancias MEDIA ALTA SI amma}les enfermos: O el mNal de antibidticos de la materia prima. |
S | extrafias manejo de los materiales de ordefio Al to de | .
= | xiranas. también puede perjudicar la pureza momento de fa recepcion.
a de la leche. con la adicién de | -~ Tratamiento térmico (pasteurizado)
% lubricantes, u otras sustancias 3 para reducir la carga microbiana
= 1 indeseada.
Q _ utilizadas en este proceso.
% Las impurezas pueden también | ° Coptrol de temperatura'al momento
) arrastrar microorganismos | de ingreso en la Planta Piloto.
§ MEDIA ALTA SI patégenos que perjudican la calidad |
y la seguridad sanitaria. |
Aumento de la temperatura por |
) _ encima de los 10°c. .
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ez ¢Requiere ser
o Evaluacién abordado por el plan
F HACCP? . Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
= Peligros potenciales, introducidos, a . ¢ Or ques prevenir, eliminar o reducir el peligro
Q . . 2 Justifique la decisién tomada en la 2.
o controlados o identificados en esta etapa a a . que esta siendo abordado en su plan
& 5 5 etapa anterior HACCP
=2 5 ‘é’ (SI/NO)
2
% o
A este proceso llega la leche
FiSICO: : (r;ceplcmnmar(rila y];iel tra;isa :;:,’:n'c{zhn:g . Cumplimiento  del  Plan  de
g Persistencia de Impurezas mas pequeiias ALTA ALTA SI méximo No' siendo sfﬁciente para mantenimiento preventivo de
8 (tierra, pelos, restos organicos) la eli;ninacién completa  de | €quipos.
: _ _ _ _ _impurezas mas pequefias. | _ ) )
=] QUIMICO: Una mala limpieza de los filtros
Qe oo - BAJA ALTA SI puede provocar una contaminacién | - Cumplimiento del manual de POES.
2 Restos o sustancias extrafias. con restos de detergente u otros.
5_3 En el tratamiento de la leche se
= BAJA ALTA SI tiene que fener en cuenta cada| Cumplimiento del manual de BPM.
proceso 'y temer un control
microbiolégico constante.
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Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO MANTECOSO




7.~ O | — ~ASEGURAMIENTO
"y 1
W\ Hanta Fitoto DE LA CALIDAD
' \
Horondustrial PLAN HACCP Version __Ol
1gromaasiria Fecha Septiembre de 2015
Este péiigro pﬂtencial
.z ¢Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? .p ‘0 Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifique la" de()c:s(il(;l: .toma da en la prevenir, eliminar o reducir el peligro
(=) controlados o identificados en esta etapa § 2 q etapa anterior que est4 siendo abordado en su plan
[~ a
Ky é 2 (SUNO) HACCP
g §
A
P A la llegada a este proceso, la
FISICO: - - - garantia de tener una leche pura es -
é o - - segura. . i
= UM . A la llegada a este proceso, la
2 Q 1CO: - - ° garantia de tener una leche pura es -
N ) ) _ segura. ) _ -
&
2
&% Insuficiente tratamiento térmico de | Tratamiento térmico de la leche con
« MEDIA ALTA SI una relacién temperatura y tiempo
A la leche. adecuada
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) Este peligro potenciél
.z (Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? . Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifique la‘, deciscilén 'toma daenla prevenir, eliminar o reducir el peligro
o controlados o identificados en esta etapa 5 2 9 etana anterior que esta siendo abordado en su plan
& 3 g P HACCP
g g g (SUNO)
g 8
A
FISICO: . - | - . -

; QUIMICO: - - - - -
B . . - - - . - -
Z
Tt 1 . .
e MEDIA ALTA | SI Inadecuado enfriamiento por encina Control estricto d?’ la temperatura, ya
% . de 36° o inferior a este que esta es la mas adecuada para el
= . ) proceso siguiente.
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Este peligro petencial
.z . Requiere ser
Evaluacién abo::da((llo por el plan
8 HACCP? P 40 Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifique la6 deocl;s(il(})l; 'toma daen la prevenir, eliminar o reducir el peligro
() controlades o identificados en esta etapa a 9 q N que estd siendo abordado en su plan
& 3 8 etapa anterior HACCP
[~ 2 > (SUNO)
g 3
R
FISICO: Desprendimiento ' de pam’(.:l}las o
Incorporacién de trozos de vidrio ALTA ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, B Correcta aplicacion de los manuales
esquirlas, trozos de metal o madera efect'os personales de los| de BPMyPOES.
4 ’ B manipuladores ] ) _ N
4 . - Uso de balanzas calibradas para el
© | QUIMICO: Mala manipulacion de aditivos e pesado de los aditivos
O | Sobredosificacién de aditivos, residuos de MEDIA ALTA SI inadecuado plan de limpieza | . Plan de limpieza y desinfeccion que
g productos de limpieza y desinfectantes. ' empleado. garantice la inocuidad y ausencia de
5 ‘ ) - . productos utilizados. N
<
8 .
Inadecuada condicién de limpieza [ - Plan de limpieza y desinfeccién que |
MEDIA ALTA SI de la tina quesera y tiles garantice la inocuidad y ausencia de
empleados. productos utilizados.
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8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifique lao decis(ilén 'toma daenla prevenir, eliminar o reducir el peligro
(=) controlados o identificados en esta etapa 3 a q . que est4 siendo abordado en su plan
P~ 5 3 etapa anterior
g E g (SUNO) HACCP
g g
&
FISICO: Desprendimiento  de  particulas
« Incorpor;lci()n de trozos de vidrio MEDIA ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacion de los manuales
| . o efectos personales de los de BPM y POES.
g esquirlas, trozos de metal o madera. manipuladores y
< adores
= | QUIMICO: . . -
] - -
< i}
-
g .
Inadecuada condicion de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccion que
a ALTA ALTA sl i atiles | ice Ia inocui :
E de la tina quesera y (tiles garantice la inocuidad y ausencia de
) empleados. productos utilizados.
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) - - Este péligro poténcial ]
.z ¢Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP?  Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
= Peligros potenciales, introducidos, a R ¢ror ques prevenir, eliminar o reducir el peligro
@) . . > Justifique la decision tomada en la .
) controlados o identificados en esta etapa a g . que esti siendo abordado en su plan
& 5 3 etapa anterior HACCP
& ) s (SU/NO)
g &
&
< | Fisico: Desprendimiento  de  particulas
a " - procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacion de los manuales
Incorporacion de trozos de vidrio MEDIA ALTA SI

=< itlos. © e mefal o mad o efectos personales de los| de BPM yPOES.
5 esquirlas, trozos de metal o madera. manipuladores
: QUIMICO: | . . . _ .
- _ _
=
a
Q
a
: : : Inadecuada condicion de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccién que
< ALTA ALTA _ SI de la tina quesera y (utiles garantice la inocuidad y ausencia de |
5 empleados. productos utilizados.
E

', ~Elaborado por , Revisado por Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

UNTRM-A PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL/PLAN HACCP/QUESO MANTECOSO




2-:'. Planta Fitots ASIIEECI},A CALIDAT)O

- PLANHACCP  [vem | %
Aoroindastrid Fecha ~ Septiembre de 2015

o - ncons Pagina . _40
) ) Este péiigr;) potencial
.z ;Requiere ser
[
Evaluacién abordadeo por el plan
8 HACCP? - Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a . gror qie: prevenir, eliminar o reducir el peligro
. . 2 a Justifique la decisién tomada en la D
(o) controlados o identificados en esta etapa a8 2 etapa anterior que esta siendo aberdado en su plan
=] =]
g 5 2 (SUNO) HACCP
2 &
% ]
FISICO: - - - R -
QUIMICO: ; - ; ] ]
Qo
@
2
§ ‘ Inadecuada condicion de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccion que
ALTA ALTA SI de la tina quesera y \tiles garantice la inocuidad y ausencia de
empleados. productos utilizados.
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) T Este peligro potencial | )
” {Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
9; HACCP? - Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifi la" deocis(il(’)n .tom daenl prevenir, eliminar o reducir el peligro
() controlados o identificados en esta etapa § g us lquee tapa anterior ada en fa que esta siendo abordado en su plan
& 3 g P HACCP
A 2 > (SUNO)
0
2 &
FiSICO: Desprendimiento de  particulas
"y . MEDIA ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacién de los manuales
Incorgoracmn de esquirlas, trozos de metal o cfectos personales de los de BPM y POES.
0 madera. manipuladores ‘
8 — ) — — i
QUIMICO: A - Plan de limpieza y desinfeccién que
é Residuos de productos de limpieza y MEDIA ALTA SI Inadecuado  plan  de hmpwza garantice la inocuidad y ausencia de
= . empleado. - ‘ o
8 desinfectantes . productos utilizados.
a
=]
=
5 Inadecuada condicién de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccion que
R ALTA ALTA SI de la tina quesera y (tiles garantice la inocuidad y ausencia de
empleados. productos utilizados.
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Esfe peligro potencial
.oz (Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? . Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a . ¢Tor ques prevenir, eliminar o reducir el peligro
. . b Justifique la decision tomada en la L .
() controlados o identificados en esta etapa a a . que esta siendo abordado en su plan
=] 3 8 etapa anterior HACCP
o> z g (SUNO)
8 8
Y
FISICO: Desprendimiento de  particulas
Inco or;lcién de trozos de metal o| MEDIA ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacion de los manuales
d;pa o efectos personales de los de BPM y POES.
madera. manipuladores e
QUIMICO: Inadecuado plan de limpieza | Plan de limpieza y desinfeccién que
D MEDIA ALTA SI P P garantice la inocuidad y ausencia de
Agua utilizada sin tratar. empleado. -
) productos utilizados.
Inadecuada condicién de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccién que
ALTA ALTA SI de la tina quesera y itiles garantice la inocuidad y ausencia de |
empleados. productos utilizados.
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] ) Eéte peligro bof;ncigi ) ] )
. {Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? . Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
= Peligros potenciales, introducidos, a . ¢ror ques prevenir, eliminar o reducir el peligro
Q NS 2 Justifique la decisién tomada en la PR
o controlades o identificados en esta etapa a 2 . que esta siendo abordado en su plan
& 5 b etapa anterior HACCP
& 2 2 (SUNO)
g g
-
FISICO: Desprendimiento de  particulas
- . BAJA ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacion de los manuales

Ing)arg;)rn:cnon de esquirlas, trozos de metal o efectos personales de los de BPM y POES.

° ) manipuladores

QUIMICO: ; } ) ] ) ]

Inadecuada condicion de limpieza | - Plan de limpieza y desinfeccion que
ALTA ALTA SI de la tina quesera y ftiles garantice la inocuidad y ausencia de
empleados. productos utilizados.
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| Este peligror bofenéial 7
.z ;Requiere ser
Evaluacién abordado per el plan
8 HACCP? . Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a . ¢ror ques prevenir, eliminar o reducir el peligro
. . > Justifique la decision tomada en la D
o controlados o identificados en esta etapa g 2 etapa anterior que esta siendo abordado en su plan
[=]
E é 2 SUNO) HACCP
g 5
%
FISICO: Desprendimiento  de  particulas
. . BAJO ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacion de los manuales

Incorgoracton de esquirlas, trozos de metal o efectos personales de los de BPM y POES.

0 madera. manipuladores

QUIMICO: A - Plan de limpieza y desinfeccion que

Residuos de productos de limpieza y MEDIA ALTA ST inr:dle: :;:0 plan de  limpicza garantice la inocuidad y ausencia de

desinfectantes P ’ productos utilizados.
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i B ) Este 7peligro potencial -
.z {Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
S HACCP?  Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
& Peligros potenciales, introducidos, a . ¢ror ques prevenir, eliminar o reducir el peligro
Q . . 2 Justifique la decisién tomada en la PN
(o) controlados o identificados en esta etapa g 2 etapa anterior que esta siendo abordado en su plan
E F‘.: § (SUNO) = HACCP
= <
g &
FISICO: Desprendimiento  de  particulas
i . MEDIO ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacién de los manuales

Incorporacion de esquirlas, trozos de metal o efectos personales de los de BPM y POES.

© madera. manipuladores

QUIMICO: . -

! - MEDIA ALTA SI Inadecuado plan de limpieza y | - Adecuado plan de limpieza y
Res‘lduos de productos de hr’npleza y desinfeccion de moldes y dtiles. desinfeccion de moldes y ttiles.
desinfectantes en moldes y ttiles.

- Aplicacion de plan de limpieza y
ALTA ALTA SI Deficiente condicién de higiene de | desinfeccion detalladas en el POES
moldes, manipuladores, prensa. para utensilios, manipuladores vy

prensa.
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] - " Este peligro potencial _
oz (Requiere ser
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? . Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
8 Peligros potenciales, introducidos, a Justifique la" decis(il(;ln .toma daenla prevenir, eliminar o reducir el peligro
(=) controlados o identificados en esta etapa é 2 ustiqu ctapa anterior que esta siendo abordado en su plan
a
E é g (SUNO) HACCP
g g
B
FISICO: Desprendimiento de  particulas
Inco or;acién de esquirlas. trozos de metal | MEDIO ALTA SI procedentes de equipos o utensilios, | - Correcta aplicacién de los manuales
r(;; 4 ’ o efectos personales de los de BPM y POES.
0 madera. manipuladores
UIMICO: I o
lgesi duos de productos de limpicza y MEDIA ALTA SI Inadecuac!o plan de lmeleza y | + Adecuado plan de limpieza y
desinfectantes en moldes y tiles ‘ desinfeccion de moldes y utiles. desinfeccion de moldes y atiles.
- Aplicacion de plan de limpieza y
ALTA ALTA SI Deficiente condicion de higiene de desinfeccion detalladas en el POES
: moldes, manipuladores, prensa. para utensilios, manipuladores vy
prensa.
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6
Evaluacién abordado por el plan
8 HACCP? +Por aué? Qué medidas se pueden aplicar para
= Peligros potenciales, introducidos, a . & or ques prevenir, eliminar o reducir el peligro
Q \ i s Justifique la decision tomada en la P
o controlados o identificados en esta etapa g =) etapa anterior que esti siendo abordado en su plan
= a
E 5 2 (SUNO) HACCP
8 8
B
QUIMICO: | - I
Residuos de productos de limpieza y | MEDIA ALTA SI Inafiecua(?(') plan de lu}\;.neza Y- Adc?cuadq plan de limpieza 'y
desinfectantes desinfeccion de moldes y utiles. desinfeccion.
. . . - Adecuado mantenimiento y
ALTA ALTA SI gffc::tt:m d;ci:(;la?rgﬁera de  pH renovacion de la salmuera acordes a
P ’ los parametros establecidos.
~ Elaborado por Revisado por Aprobado por
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Este peligi'o pbfencial
i (Requiere ser
Evaluacion abordado por el plan
8 HACCP? . Qué medidas se pueden aplicar para
= Peli tenciales, introducid iPor quéz revenir, eliminar o reducir el peligro
Q eligros potencia'es, introducldos, 2 Justifique la decisién tomada en la P 2 pens
() controlados o identificados en esta etapa a 9 . que esta siendo abordado en su plan
& 3 3 etapa anterior PACCD
& S g (SUNO)
g &
-9
QUIMICO: o _—
. . MEDIA ALTA SI Inadecuado plan de limpieza y | - Adecuado plan de limpieza vy
fizs;il;‘::cig: efiﬁg}ﬁ:i{ ﬁc:ﬁesllmpleza y desinfeccion de moldes y utiles. desinfeccién.
El producto al estar expuesto sin | - Mantener el ambiente y los
empaque para su oreado. Es recipientes utilizados, limpios vy
ALTA ALTA SI vulnerable a la contaminacidn e desinfectados. Evitando el flujo de
infeccién de microorganismos del aire del exterior hacia el area de
medio ambiente. oreado.
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i Este"péligrb p(;teliciél '
cx ;Requiere ser
o Evaluacién abordado por el plan
R HACCP? . " Qué medidas se pueden aplicar para
=2 . . . . JPor qué? RIS . .
O Peligros potenciales, introducidos, a Justifique la decisién tomada en la prevenir, eliminar o reducir el peligro
) controlados o identificados en esta etapa ‘é 2 ustiiqu etapa anterior 2 que esta siendo abordado en su plan
E g é (S'NO) P HACCP
<
5 8
-9
FISICOS: - Adecuado manejo de formatos de
Incorporacion al producto de materiales BAJO ALTA SI Mal control de insumos y empaques uado manejo
extrafios al mismo. control de insumos.
QUIMICO:
Residuos quimicos procedentes de aditivos Inadecuado plan de limpieza y | Ad d 1 de  limpi
y del material auxiliar utilizado. Residuos MEDIA ALTA SI desinfeccion de maquinaria y ccuaco plan de lmpieza y
. . <. . . desinfeccion.
de productos de limpieza y desinfeccion herramientas de trabajo. -
en mesas 0 maquinaria. _ _ I — — N
Una inadecuada manipulacion del
MEDIA ALTA SI producto en el empacado, puede | - Seguir los pasos adecuados de
producir la adicion de manipulacidn e higiene.
microorganismos.
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sz ,Requiere ser
o Evaluacién abordado por el plan
s HACCP? - Por qué? Qué medidas se pueden aplicar para
= Peligros potenciales, introducidos, a . ¢ que- prevenir, eliminar o reducir el peligro
Q . . z Justifique la decisién tomada en la 2
o controlados o identificados en esta etapa g 2 etapa anterior que esta siendo abordado en su plan
a
E é g (SUNO) HACCP
=]
% o
QUIMICO: Inadecuado plan de limpieza y | Adecuado  plan de limpieza
8 | Residuos de productos de limpieza y MEDIA ALTA SI desinfeccidbn en almacenes vy desinfecci 6np P y
2: desinfeccion. recipientes contenedores. )
Q
-« . . .y ‘
= Una inadecuada manipulacién del |
j producto terminado puede causar la | Seguir los as-os adecuados  de
BAJA ALTA SI ruptura de los empaques y por ende gu s P
una contaminacion pot manipulacién en almacenes.
microorganismos.
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En esta parte se ha evaluado los peligros asociados a las matérias primas e insumos, los
‘peligros asociados a cada una de las etapas del flujo de procesamiento de leche

pasteurizada, considerando para cada una de ellas las medidas preventivas.

Se consideran tres categorias de peligros: fisicos, quimicos y microbiolégicos:

- Peligros Fisicos: Fragmentos de metal, piedras, vidrio, joyas, arena.

- Peligros bioldgicos: Microorganismos patdgenos.

- Peligros Quimicos: Toxinas de hongos, productos de limpieza, pesticidas, detergentes,

antibidticos, metales pesados y colorantes no permitidos.

Para este fin se utilizé el Diagrama de Flujo como guia, de manera que se identificaron y
enumeraron todos los peligros potenciales que fueron razonables prever en cada etapa;
asimismo, para evaluar la severidad y probabilidad de los peligros identificados para
determinar su significancia, se tomo como referencia el esquema del anexo 02:

establecimiento de la significancia de un peligro, del presente manual HACCP.

Elaborado por ' Revisado por 7, ' Aprobédo por
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84. DETERMINACION DE PCC
QUESO MANTECOSO
PROCESO PELIGROS P1{P11jP2{P3|P4| PCC
FISICO: | st| - [no|Nno| - [pc.o1]
Impurezas (tierra, pelos, restos organicos) | i
RECEPCIONDE | QUIMICO: , si|{ - [NO|NO| - |PC02]
Restos de antibiéticos o sustancias extrafias. ] ] I :
MATERIAS .
. BIOLOGICO: ‘ . S
PRIMAS_ b Presencia de ingectqs o patogenos (Mycobacter.ium spp | SI'{ - {NO{ SI | SI | PC-03{
Brucella spp., Listeria, Salmonella, Enterobacteriaceae, E. ‘ |
coli, Estafilococos coagulasa positivos)
FISICO: ! R
Persistencia de Impurezas mas pequefias (tierra, pelos, Sl'f - |SI| - | - [pCC-01
FILTRADO DE restos organicos) ‘ P
LECHE QUIMICO: . , si| - [No[No| - [pcos]
Restos de productos de limpieza o sustancias extrafias. ] ] P o
BIOLOGICO: - u SI | - |NOJ SI | SI'| PC-05
Presencia de patégenos microscopicos ] ] | i
BIOLOGICO: ,
Presencia de patdgenos microscépicos (Mycobacterium | ‘ ‘ ] ]
{ PASTEURIZACION spp-, Brucella spp., ., Listeria, Salmonella, | ST} - | SI| - |- |PCC-02
: Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa 1
positivos)
BIOLOGICO: .
Presencia de patdgenos microscopicos (Mycobacterium N
ENFRIAMIENTO | o, Brucella spp., Listeria, Salmonella, | SI | - NO| SI'| SI | PC-06
’ Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa ‘ : '
positivos) 1
FISICO: .
Incorporacién de trozos de vidrio esquirlas, trozos de | SI | - INOINO| - {PC-07§
metal 0 madera. '
QUIMICO: -
Sobredosificacién de aditivos, residuos de productos de Sl_ - |NO[NO{ - - PC-08
COAGULACION limpieza y desinfectantes. ] ] |
| BIOLOGICO:
Contaminacién  con  microorganismos  patégenos ] |
(Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Saimonella, S - NO; NO| - ; PC‘09,
| Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa | | I
L positivos) y no patégenos.
FISICO: I ;
Incorporacion de trozos de vidrio esquirlas, trozos de NO| - |NO : | PC-10 |
. metal 0 madera. L ]
CORTEDELA  FR76LGGICO: -
CUAJADA | Recontaminacién con  microorganismos  patégenos ] ] 1 -
(Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, S1 ! - NO| sI ‘ S1 PC-11}
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa | . ]
. positivos) y no patdgenos.
PRIMER BATIDO | FiSICO: ‘ ] ]
DE LA CUAJADA IncorporacifSn de trozos de vidrio esquirlas, trozos de | SI - |NO NO‘ ] PC-v12‘ '
metal, plastico o madera. . ‘
Elaborado por , ‘ ~Revisadopor = = 4 . Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad . Jefe dePlanta - - 1 ' Decano -
. Bach. Richard Silva Tauma | ' | Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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BIOLOGICO:
Recontaminacién  con  microorganismos  patdgenos
(Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, St} - |NOjJSI|SIPC-13
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa ‘
positivos) y no patdgenos.
BIOLOGICO: |
Recontaminacién con  microorganismos  patOégenos ‘ ‘
REPOSO (Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, SI{- |[NO|NO| - |PC-14
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa
0sitivos) y no patdgenos.
FISICO: st| - [No|No| - [pc1s
Incorporacién de esquirlas, trozos de metal o madera. ) ] |
QUIMICO: , si| - [No[No - [PCa16
Residuos de productos de limpieza y desinfectantes :
DESUERADO BIOLOGICO:
Recontaminacién con  microorganismos  patdgenos ‘ ‘ ‘
(Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, SI| - INOj SI | SI |PC-17
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa * ]
positivos) y no patdgenos. ) : )
FISICO: . . NoljNo| - | - | - |pCs
Incorporacidn de astillas plasticas. | o
QUIMICO: [
Contaminacién con residuos de productos de limpieza SIj - |NO|NO| - fPC‘19
presentes en moldes. ‘ | ]
MOLDEO BIOLOGICO:
Recontaminaciéon  con  microorganismos  patdgenos ‘ | |
(Mycobacter{um spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, | g1 { . |NO| s1 | ST | PC-20
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa f | ]
positivos) v no patogenos presentes en el ambiente o !
superficies.
QUIMICO: | | | |
f Contaminacién con residuos de productos de limpieza SI{ - |[NOINO| - {PC-21
ALMACENAMIENTO| presentes en superficies. ‘ 1
| Y BIOLOGICO: | |
Recontaminacion con  microorganismos  patégenos | ' “
MADURACION (Mycobacterium spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, SI{ - |NO} SI | SI | PC-22
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa | ‘
_positivos) y no patégenos. )
FISICO: ; ‘ |
Incorporacién de esquirlas, trozos de metal, plastico o SI| - |NO|SI NOjIPCC‘03
madera. ‘
QUIMICO: ‘ %
CORTE DE LA Residuos de productos de limpieza y desinfectantes en SI | NO|NO} - ; PC-23
utiles y superficies. |
CUAJADA BIOLOGICO: ‘
Contaminacién y desarrollo microbiano (Mycobacterium . 3
Spp., Brucella Spp-, Listeria, Salmonella, SI| - |NO|SI|SI|PC-24 |
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa ‘
positivos) y no patdgenos.
FISICO: st| - |nol s1 [NolpcC-04
Incorporacién de hilos de algodén o particulas plasticas. ) -
QUIMICO: : 1
ENSACADO Residuos de productos de limpieza y desinfectantes en SI{ - |NO| SI{ SI | PC-25
$acos.
BIOLOGICO: |
Contaminacion y desarrollo microbiano (Mycobacterium SI| - |NO|SI ‘ SI | PC-26
spp., Brucella spp., Listeria, Salmonella, | ‘ ‘
, Elaboradopor ~ Revisado por __Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad | Jefe de Planta Decano :
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa
positivos) y no patdgenos.

QUIMICO: ‘ ‘ , - ] .
Residuos de productos de limpieza y desinfectantes. SIj T SL| - - {PCC-05 _
_ Transformacidn de lactosa en acido lactico. 1 ‘
DESAGUADO | BIOLOGICO:

. Contaminacion y desarrollo microbiano (Mycobacterium ] ‘ ‘

Spp-, Brucella spp., Listeria, Salmonella, SI§ - NO‘ SI | SI | PC-27
Enterobacteriaceae, E. coli, Estafilococos coagulasa 1 ‘ S . B :
positivos) y no patégenos.
QUIMICO:

residuos de productos de limpieza y desinfeccién en SI| - |NO|NO
PRENSADO moldes y ttiles L

BIOLOGICO: o SI| - |[NO|NO| - |PC29| "
Contaminacion y desarrollo microbiano. : 1
QUIMICO: - j
Residuos de productos de limpieza y desinfeccién en Sl_'? - |NOj NO‘ T PC-30
mesas 0 maquinaria. C ‘
. PESADO BIOLOGICO: | | .
Contaminacion de patdgenos: Micobacterium spp.. | g1 | - - |NO| s1 | s1 | PC-31
Brucella spp., Listeria, Salmonella, Enterobacterias, g 1 co : '
E.Coli... B I T
QUIMICO: o o si| - |[No[No| - |pc-32
Residuos de productos de limpieza y desinfeccién. 1 - e
DESMENUZADO | BIOLOGICO:

- |PC28

{-|st|-|-[pccod

Contaminacion de patégenos: Micobacterium spp., | g1
Brucella spp., Listeria, Salmonella, Enterobacterias,
E.Coli... | ‘ |
FISICO: , st{ --|No| st |[No[pcc-07|
Pres’encia de esquirlas de metales desprendidas del molino. | ) 1 '
- | QUIMICO: SI-| - |[NO|NO| - |PC-33}
MOLIDO Residuos de productos de limpieza y desinfeccién. ; ) ‘
| BIOLOGICO: | R ]
| Contaminacién de patégenos: Micobacterium spp., | g1 | - |NO] sI SI | 'pc_34"
I Brucella spp., Listeria, Salmonella, Enterobacterias, ‘ 3 | .
i E.Coli... , ‘
QUIMICO: o s1| - |No[NO{ - {PC-35)
Residuos de productos de limpieza y desinfeccién. ‘ B ’ -
MOLDEADO | BIOLOGICO: ; ! o
' Contaminacién de patbgenos: Micobacterium spp., | g1 | - {NOINO _‘ PC-361
| Brucella spp., Listeria, Salmonella, Enterobacterias, ‘ ] |
E.Coli... , i |
. gUEWIC? fucos do tecing st|{-|-]-]- [pccos
esiduos de productos de 1mp1ezay esinfeccion. v ] .
EMPACADOY 15361 6GICO: | 1] |
ETIQUETADO | Contaminacién de patdgenos: Micobacterium spp.. } g1 .| SI | I PCC-09]
Brucella spp., Listeria, Salmonella, Enterobacterias, | ' R
E.Coli... ‘
| QUIMICO: ! ‘ | O
Residuos de productos de limpieza y desinfeccion. SIy - | NO|NO| - | PC-37

Transformacion de la lactosa en dcido lactico.
ALMACENADO BIOLOGICO:

Contaminacién de patégenos: Micobacterium  spp., | g1
Brucetla spp., Listeria, Salmonella, Enterobacterias,
E.Coli...

PC: Punto de oontrol PCC Punto crmco de control, MP: Modificar proceso

.- |~o] st {Nofpcco| -

Elaborado por . T Revxsado por ] T AAerobado pdr
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Para los Puntos de Control (PC) encontrados, se deben realizar las siguientes acciones de

control:

PC-01: Registro de control e inspeccion de ingresos de materia prima, analisis cualitativo
y cuantitativo de las caracteristicas de la leche; responsable personal de control de calidad

y jefe de produccion. HACCP-002: Ficha de control de recepcidon de materia prima.

PC-02: Realizar muestreo y examen quimico de restos de sustancias extrafias; responsable

jefe de control de calidad. HACCP-002: Ficha de control de recepcion de materia prima.

PC-03: Muestreo de la materia prima. Se realizara una vez por semana por cada proveedor.
Responsable jefe de control de calidad. HACCP — 003: Ficha de control de variables

fisicoquimicas de la materia prima.

PC-04: Correcta limpieza de materiales y utensilios. Responsable personal de limpieza y
Jefe de Produccion. H&S-005: Inspeccion diaria de higiene y limpieza, H&S-006: Control

sanitario profundo.

PC-05: Control de ingreso de materia prima y estricto grado de higiene. Responsable, jefe
de control de calidad y jefe de produccion. HACCP-002: Ficha de control de recepcion de
materia prima, H&S-005: Inspeccion diaria de higiene y limpieza, H&S-006: Control
sanitario profundo, BPM — 008: Control de higiene del personal.

PC-06: Correcta manipulacién del producto evitando la exposicion al medio ambiente.

Responsable, jefe de produccién. H&S-005: Inspeccidn diaria de higiene y limpieza.

PC-07: Inspeccion, mantenimiento de maquinaria y utensilios. Responsable, personal de
mantenimiento y jefe de produccion. HACCP-006: Ficha de control de calibracién y

verificacion de equipos.

PC-08: Correcta limpieza de superficies. Responsable, personal de limpieza y jefe de
produccion. H&S-002: dosificacién de cloro, H&S-005: Inspeccion diaria de higiene y limpieza,

H&S-006: Control sanitario profundo.

Elaborado por , Revisado por ) Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad
Bach. Richard Silva Tauma
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PC-09: Correcta manipulacion del producto e higiene del personal. Responsable, personal
de produccion y jefe de produccion. H&S-007: control de lavado de manos, H&S-012:

instructivo de lavado de manos, BPM-008: control de higiene del personal.

PC-10: Inspeccion continta de la lira de corte. Puede presentar un riesgo por el continuo
roce que ocasiona un desgaste en esta como en la marmita quesera, adicionando al
producto restos metalicos que no se podrian percibir. Responsable, personal de produccién.

HACCP-006: Ficha de control de calibracién y verificacion de equipos.

PC-11: Higiene del personal de produccién y utilizacién correcta de los materiales,
evitando contaminacién cruzada. Responsable, jefe de produccién y personal de
produccién. BPM-008: control de higiene del personal, HACCP-004: ficha de verificacién de

limpieza y desinfeccion diaria.

PC-12: Inspeccionar los materiales ante un posible deterioro por causa del continuo uso.

Responsable, jefe de produccion.

PC-13: Correcta manipulacién del producto e higiene del personal. Responsable, personal
de produccién y jefe de produccién. H&S-007: control de lavado de manos, H&S-012:

instructivo de lavado de manos, BPM-008: control de higiene del personal.

PC-14: Limpieza de equipos y maquinaria; mantenimiento de la infraestructura.
Responsable, personal de produccion y jefe de produccion. HACCP-004: Ficha de
verificacion de limpieza y desinfeccién diaria, HACCP-007: Ficha de control de mantenimiento de

instalaciones.

PC-15: Utilizar utensilios en perfecto estado, que no presenten desgaste o algun tipo de

desprendimiento por causa del uso. Responsable, jefe de produccién.

PC-16: Verificar que los utensilios utilizados se encuentren correctamente lavados sin

presencia de residuos de limpieza. Responsable, jefe de produccion y personal de limpieza
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e higiene. H&S-002: Dosificacion de cloro, HACCP-004: Ficha de verificacion de limpieza y

desinfeccidn diaria.c

PC-17: Mantener la higiene del personal y manipulacion correctos. Responsable, personal

de produccién y personal de produccion. H&S-007: Control de lavado de manos, BPM-008:
Control de higiene del personal, HACCP-004: Ficha de verificacion de limpieza y desinfeccion

diaria.

PC-18: Utilizar utensilios en perfecto estado, que no presenten desgaste o algin tipo de

desprendimiento por causa del uso. Responsable, jefe de produccion.

PC-19: Verificar que los utensilios utilizados se encuentren correctamente lavados sin
presencia de residuos de limpieza. Responsable, jefe de produccion y personal de limpieza
e higiene. H&S-002: Dosificacién de cloro, HACCP-004: Ficha de verificacién de limpieza y

desinfeccidn diaria.

PC-20: Mantener la higiene del personal y manipulacion correctos. Responsable, personal
de produccion. H&S-007: Control de lavado de manos, BPM-008: Control de higiene del

personal, HACCP-004: Ficha de verificacion de limpieza y desinfeccién diaria.

PC-21: Realizar una limpieza eficiente con bastante agua en la cAmara de refrigeracion,
donde se almacenara la cuajada para su maduracién. Responsable, personal de produccion.

HACCP-004: Ficha de verificacion de limpieza y desinfeccion diaria.

PC-22: Realizar una limpieza eficiente con bastante agua en la cdmara de refrigeracion,
donde se almacenara la cuajada para su maduracién. Responsable, personal de produccion.

HACCP-004: Ficha de verificacion de limpieza y desinfeccion diaria.

PC-23: Realizar una limpieza eficiente con bastante agua a los utensilios que se utilizaran
en el corte y picado de la cuajada. Responsable, personal de produccion. HACCP-012:
Ficha de registro de PCC-03 corte de la cuajada, HACCP-004: ficha de verificacion de

limpieza y desinfeccion diaria.
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PC-24: Realizar una desinfeccion eficiente a los utensilios que se utilizaran en el corte y
picado de la cuajada. Responsable, personal de produccién. HACCP-012: Ficha de registro
de PCC-03 corte de la cuajada, HACCP-004: ficha de verificacion de limpieza y

desinfeccion diaria.

PC-25: Se tiene en cuenta la limpieza e higiene de los sacos de tela donde se colocara la
cuajada, al momento de su limpieza no utilizar detergentes fuertes o que sean de facil
enjuagado. Responsable, personal jefe de produccion. H&S-006: Control sanitario
Profundo, H&S-008: Registro de productos quimicos, H&S-013: Instructivo de limpieza y

desinfeccion de utensilios.

PC-26: Se tiene en cuenta la desinfeccién de los sacos de tela donde se colocara la
cuajada, al momento de su limpieza utilizar desinfectantes y de facil enjuagado.
Responsable, jefe de produccion. H&S-006: Control Sanitario Profundo, H&S-008:
Registro de productos quimicos, H&S-013: Instructivo de limpieza y desinfeccion de

utensilios.

PC-27: Siempre utilizar agua tratada y potable, tratando siempre que sea en un flujo o
cambiando el agua constantemente; evitando la proliferacion de microorganismos por
estancamiento del agua. Responsable, jefe de produccion. H&S-003: Registro de Control

de cloro en agua.

PC-28: Al momento de limpiar, asegurarse enjuagar bien las superficies y los utiles
utilizados. Responsable, jefe de produccién-y personal de limpieza e higiene. H&S-013:

Instructivo de limpieza y desinfeccion de utensilios, H&S-006: Control sanitario Profundo.

PC-29: Al momento de limpiar y desinfectar, asegurarse de enjuagar bien, las superficies y
los dtiles utilizados, colocando las dosis correctas de cloro. Responsable, jefe de
produccion y personal de limpieza e higiene. H&S-013: Instructivo de limpieza y

desinfeccion de utensilios, H&S-006: Control Sanitario Profundo, H&S-003: Registro de

control de cloro en agua.
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PC-30: Al momento de limpiar, asegurarse enjuagar bien las superficies y los ttiles
utilizados. Responsable, jefe de produccion y personal de limpieza e higiene. H&S-013:

Instructivo de limpieza y desinfeccion de utensilios, H&S-006: Control sanitario Profundo.

PC-31: Al momento de limpiar y desinfectar, asegurarse enjuagar bien las superficies y los
utiles utilizados, utilizando las dosis correctas de cloro. Responsable, jefe de produccion y
personal de limpieza e¢ higiene. H&S-013: Instructivo de limpieza y desinfeccién de
utensilios, H&S-006: Control sanitario Profundo, H&S-003: Registro de control de cloro

en agua.

PC-32: Al momento de limpiar, asegurarse enjuagar bien las superficies y los dtiles
utilizados. Garantizar y asegurar la higiene de manos. Responsable, jefe de produccion y
personal de limpieza e higiene. H&S-013: Instructivo de limpieza y desinfeccion de

utensilios, H&S-006: Control sanitario Profundo, H&S-007: Control de lavado de manos.

PC-33: Al momento de limpiar, asegurarse enjuagar bien las superficies del molino.
Garantizar y asegurar la higiene de manos. Responsable, jefe de produccion y personal de
limpieza e higiene. H&S-013: Instructivo de limpieza y desinfeccién de utensilios, H&S-

006: Control sanitario Profundo.

PC-34: Al momento de limpiar y desinfectar, asegurarse enjuagar bien las superficies y los
utiles utilizados, utilizando las dosis correctas de cloro. Responsable, jefe de produccion y
personal de limpieza e higiene. H&S-013: Instructivo de limpieza y desinfeccion de
utensilios, H&S-006: Control sanitario Profundo, H&S-003: Registro de control de cloro

en agua.

PC-35: Verificar que los utensilios utilizados se encuentren correctamente lavados sin
presencia de residuos de limpieza. Responsable, jefe de produccion y personal de limpieza
¢ higiene. H&S-002: Dosificaciéon de cloro, HACCP-004: Ficha de verificacién de limpieza y

desinfeccion diaria.

PC-36: Mantener la higiene del personal y manipulacion correctos. Responsable, personal

de produccioén y personal de produccién. H&S-007: Control de lavado de manos, BPM-008:
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Control de higiene del personal, HACCP-004: Ficha de verificacion de limpieza y desinfeccion

diaria.

PC-37: La camara de refrigeracién debe presentar una correcta limpieza y mantenimiento.

Responsable, jefe de produccién y jefe de control de calidad. HACCP-007: Ficha de control

de mantenimiento de instalaciones, HACCP-004: Ficha de verificacion de limpieza y desinfeccién

diaria, H&S-005: Inspeccién diaria de higiene y limpieza.

» Aplicando el arbol de decisiones, se determinaron ocho Puntos Criticos de Control

(PCC).

PCC-01: El correcto filtrado de la leche garantiza la ausencia de impurezas, por lo que
se debe tener especial cuidado durante este proceso, si es posible realizar este proceso

con dos tamices uno més estrecho que el anterior. HACCP-010: Ficha de registro de pcc-01
filtrado de leche.

PCC-02: El pasteurizado es el proceso més importante para la inocuidad si se trata de
proceso y tratamiento de la leche; depende mucho de este proceso, para eliminar e
inactivar microorganismos y enzimas presentes en la leche. Los parimetros de
temperatura deben de ser muy bien controlados; tanto para calentar y enfriar en un corto

periodo de tiempo.

PCC-03: El PCC-03 es monitoreado por el personal encargado de produccion; el que
verificara de manera visual, que no exista desprendimiento de alguna particula extraiia,
de la lira u otro utensilio usado. Quedando registrado los datos en el respectivo registro

(HACCP-12: FICHA DE REGISTRO DE PCC-03 CORTE DE LA CUAJADA).

PCC-04: Los sacos son monitoreado pof el pefsonal encargado de producci()n, se debe
garantizar la limpieza de estos, se monitorean con (H&S-006: CONTROL SANITARIO
PROFUNDO, HACCP-006: FICHA DE CONTROL DE CALIBRACION Y
VERIFICACION DE EQUIPOS). |
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PCC-05: durante el proceso de desaguado se tiene en cuenta que se utilizé agua de
proceso que garantice la inocuidad de 1a misma y que no haya contaminado la cuajada;
son monitoreado por el personal encargado de produccién. Se monitorean con (H&S-

002: DOSIFICACION DE CLORO).

PCC-06: El PCC-6 es monitoreado por el personal encargado de produccion; quedando
registrado estos datos en el respectivo registro y monitoreado (H&S-007: CONTROL
DE LAVADO DE MANOS, H&S-012: INSTRUCTIVO DE LAVADO DE MANOS).

PCC-07: Se debe tener en cuenta el correcto estado y funcionamiento del molino de
mano, esta maquina es fundamental para caracteristicas finales del producto final. El
encargado de mantenimiento de la maquinaria debe prestar especial cuidado en su

mantenimiento y funcionamiento.

PCC-08: En la etapa de empacado se debe cuidar la higiene tanto o mas que en los
otros procesos, ya que es la presentacion final del producto y no se podra rectificar o
corregir alguna desviacién y es monitoreado directamente por el jefe de control de
calidad o jefe de produccion. (BPM-011: CONTROL DE PROCESO DE
EMBOLSADO Y SELLADO).

PCC-09: En la etapa de empacado se debe cuidar la higiene tanto o mas que en los
otros procesos, ya que, es la presentacion final del producto y no se podra rectificar o
corregir alguna desviacién y es monitoreado directamente por el jefe de control de
calidad o jefe de produccion. (BPM-011: CONTROL DE PROCESO DE
EMBOLSADO Y SELLADO).

PCC-10: Una alta contaminacién y exposicion a esta durante el almacenado,
ocasionaran contaminaciéon de empaques y por ende del producto final. Se debe

mantener los almacenes limpios e inocuos.

8.5. DETERMINACION DE LIMITES CRITICOS
Limite Critico (LC) 01.- Utilizar un tamiz suficientemente fino para garantizar el

filtrado y la separacion de particulas.
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Limite Critico (LC) 02.- Temperatura minima 66°C por 30 min.
Limite Critico (L.C) 03.- Cortes maximos de 3 cm. En fofma de cubos.
Limite Critico (LC) 04.- Se ensaca la cuajada en bultos de maximo 25 kg.

Limite Critico (.C) 05.- Se verifica que la cuajada este completamente escurrida y sin

presencia de suero sobrante.
Limite Critico (LC) 06.- Microorganismos en superficies o interior.

Limite Critico (L.C) 07.- E! grosor de la cuajada debe presentar una textura no muy

fina ni muy gruesa.

Limite Critico (LC) 08.- Inspeccionan limpieza de forma visual y detectando olores

extrafios. Garantizar la remocién de productos de limpieza con abundante agua.
Limite Critico (I.C) 09.- Microorganismos en superficies.

Limite Critico (LC) 10.- Temperatura maxima de almacenamiento de 6 °C para 15

dias.

8.6. PROCEDIMIENTO DE MONITOREO

Para los PCC se establecio los siguientes procedimientos de monitoreo:

Procedimiento de Monitoreo PCC-01.- El PCC-01, es monitoreado por el personal
encargado de produccion, el que verificara de manera visual el correcto filtrado de la
leche por cada lote o bach que ingrese. Estos datos se registraran en el respectivo
formato (HACCP-010: FICHA DE REGISTRO DE PCC-01: FILTRADO DE
LECHE). |

Procedimiento de Monitoreo PCC-02.- E1 PCC-02 es monitoreado por el encargado

~ del pasterizador, el que verificara constantemente la temperatura y tiempo marcados
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por el pasteurizador. Estos datos se registraran en el respectivo registro (HACCP-011:
FICHA DE REGISTRO DE PCC-02: PASTEURIZADO).

Procedimiento de Monitoreo PCC-03.- E1 PCC-03, es monitoreado por el personal
encargado de produccion; quedando registrado estos datos en el registro (HACCP-006:
FICHA DE CONTROL DE CALIBRACION Y VERIFICACION DE EQUIPOS).

Procedimiento de Monitoreo PCC-04.- El PCC-04, es monitoreado por el personal
encargado de produccion, quedando registrado estos datos en el registro (HACCP-006:
FICHA DE CONTROL DE CALIBRACION Y VERIFICACION DE EQUIPOS).

Procedimiento de Monitoreo PCC-05.- E1 PCC-05, es monitoreado por el personal
encargado de produccioén, quedando registrado estos datos en el registro (H&S-002:
DOSIFICACION DE CLORO).

Procedimiento de Monitoreo PCC-06.- El PCC-06, es monitoreado por el personal
encargado de produccién, quedando registrado estos datos en el registro (HACCP-005:
FICHA DE REGISTRO DIARIO DE HIGIENE DEL PERSONAL Y UNIFORME,
BPM-008: CONTROL DE HIGIENE DEL PERSONAL. H&S-007: CONTROL DE
LAVADO DE MANOS).

Procedimiento de Monitoreo PCC-07.- El PCC-07, es monitoreado por el personal
encargado de produccion, quedando registrado estos datos en el registro (HACCP-006:
FICHA DE CONTROL DE CALIBRACION Y VERIFICACION DE EQUIPOS).

Procedimiento de Monitoreo PCC-08.- El PCC-08, es monitoreado por el personal
encargado de produccion, quedando registrado estos datos en el registro (HACCP-006:
FICHA DE CONTROL DE CALIBRACION Y VERIFICACION DE EQUIPOS,
BPM-011: CONTROL DE PROCESO DE EMBOLSADO Y SELLADO, H&S-007:
CONTROL DE LAVADO DE MANOS, H&S-012: INSTRUCTIVO DE LAVADO
DE MANOS).
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Procedimiento de Monitoreo PCC-09.- El PCC-09, es monitoreado por el personal
encargado de produccion, quedando registrado estos datos en el respectivo registro
(HACCP-006: FICHA DE CONTROL DE CALIBRACION Y VERIFICACION DE
EQUIPOS, BPM-011: CONTROL DE PROCESO DE EMBOLSADO Y SELLADO,
H&S-007: CONTROL DE LAVADO DE MANOS, H&S-012: INSTRUCTIVO DE
LAVADO DE MANOS).

Procedimiento de Monitoreo PCC-10.- El PCC-10, es monitoreado por el personal
encargado de almacenamiento o jefe de produccion. El cual verificara y medira los
pardmetros de almacenamiento. Quedando registrado estos datos en el respectivo
registro (HACCP-007: FICHA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO DE
INSTALACIONES, H&S-005: INSPECCION DIARIA DE HIGIENE Y LIMPIEZA).

8.7. PROCEDIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS

Accién correctiva PCC-01.- Ante la persistencia de particulas después del filtrado, el
personal encargado de produccion realizara un re-proceso de filtrado. Indicando en la

ficha de registro el motivo o hecho suscitado.

~ Accidn correctiva PCC-02.- Si existe una desviacion de los limites criticos en el PCC-
02, el responsable encargado de produccion reportara a control de calidad para realizar
un muestreo de la leche y ordene una re-inspeccion. Posterior a esto se evaluara un re-

proceso de pasteurizado.

Accién correctiva PCC-03.- Se realiza una correccién con la ayuda de un cuchillo

hasta conseguir el tamafio correcto. -

Accién correctiva PCC-04.- Cambiar el saco defectuoso por uno nuevo y volver a

pesar en el peso correcto.

Accién correctiva PCC-05.- Se extenderd el tiempo de escurrido o se procedera a un

nuevo remojo o lavado.
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Accion correctiva PCC-06.- Se tratara el lote con solucion saturada de sal y un

enjuagado suave.

Accién correctiva PCC-07.- De detectar presencia de esquirlas procede a eliminar el

lote.

Accién correctiva PCC-08.- Ante la deteccion de una desviacién de los limites
criticos en el PCC-06, el responsable encargado de produccién procedera a informar el
hecho al 4rea de control de calidad. Se procedera a remover los restos quimicos con

ayuda de un enjuague con abundante agua.

Accién correctiva PCC-09.- Ante una desviacién en los limites criticos, se procedera

a desinfectar con alcohol de 96° toda la superficie de la cdmara selladora.

Accién correctiva PCC-10.- Al detectar residuos de productos de limpieza se
procederd a enjuagar la cdmara de refrigeracion con abundante agua, tanto las paredes,
pisos e incuso el producto empacado. Y ante la presencia de icido lactico en el

producto empacado, se procede a eliminar y desechar dicho producto.
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Tabla N°. 03. Limites Procedimientos y Acciones Correctivas.
— | — PROCEDIMIENTOS DE MONITOREQ Acciones correctivas a tomar
N° LIMITE cuando el monitoreo indique
PCC DESCRIPCION DEL PCC PELIGRO CRITICO QUE cOMO F}({gg I\jggg;A QUIEN que existe una desviacién al
£ limite critico
Utilizar  un De presentarse una desviacién |
La leche debe filtrarse a través . tamiz. se p[:ocede a filtrar nuevamente’
kle una tela fina, para eliminar Presencia de puficientemen [El estado y grosor de Se  monitorea la Encargado de llas veces que sea necesaric;
PCC-01], g particulas te fino para [los filtros o telas Iy Cada bach o cada o . : . .
uerpos extrafios que pueden . filtracion de forma . produccién o jefe de pasta garantizar la inocuidad.
extraiias  en  la fgarantizar el ffiltrantes que se [ . recepcion de leche. .
caer a la leche durante el - visual. produccion. Los filtros deben de ser
~ leche. filtrado y la utiliza en el proceso A .
ordeiio. L inspeccionados por el personal
keparacion de o
. de produccion.
particulas.
Consiste en calentar la leche a
una temperatura de 66°C por [Presencia de
0 minutos utilizando el {patégenos De detectar una mala
tamiento lento de [microscépicos pasteurizacion, se realiza un re
pasteurizacion, para eliminar |(Mycobacterium ?I(::‘ 63321:311108 CC()in flujo ) se  pasteuriza
los microorganismos [spp.,  Brucella ermometros e nuevamente.
, | .. .~ |Temperatura |Temperatura y |mercurio protegidos . Encargado de .
PCC-02patégenos y mantener las [spp., Listeria, | 7 . o |.: .. Se monitorea por cada . El encargado de pasteurizar o el
; . minima 66°C |tiempo de [con rejillas o en el pasteurizacién o jefe de |. .
propiedades nutricionales de la {Salmonelia, . . . bach o lote. L. jefe de produccidon  deben
leche, para luego producir un [Enterobacteriace por 30 min.  Ipasteurizacién. mejor de : los’ cast(:s produccién. garantizar el correcto |
queso de buena calidad. Aqui |ae, E.  col, fi(imitarn ermometro funcionamiento del
ldebe agregarse el cloruro de |{Estafilococos gual pasteurizador o del equipo de
calcio en una proporcion del Jcoagulasa pasteurizacion.
0.02-0.03% en relacién a la |positivos)
leche que entrd a proceso. ) B - o ]
Pasado  los dos dias de |Incorporacién de rcx:l(:i:ierflos de 5 eS‘l[)i;T:sdlmlentO ::li: Se monitorea los | Encargado de [Se realiza una correccion con la
PCC-03 maduracién se procede a cortar [esquirlas, trozos squira cortes de forma |Se monitorea por cada gact . :
la cuajada en cubos pequedios |de metal, plastico 3 cm. En (herramientas  como visual y con ayuda [bach o lote produccién o jefe de jayuda de un cuchillo hasta
Lie a rﬂ) ximadamente 3pc?n2 o ma der; p forma de [cuchillos ° | uare {a yu ’ produccién. conseguir el tamaiio correcto.
P ) i cubos. utensilios. gia.
. Incorporacion de Se Ecnsaca la Desprendimiento de
Una vez cortada la cuajada, se |, . . |cuajada  en |, . - | Monitoreamos el . Encargado de .
PCC-04 hilos de algodén hilos o plastico de Se monitorea por cada o . Cambiar el saco defectuoso y |
colocan en sacos de tela para o articul bultos de los or peso con ayuda de bach o lote roduccion ¢ jefe de volver a pesa
u posterior remojo en agua. ., parieuias o imo 25 $aC0S PO USO | \1ha balanza. ach o fote. Eroduccién. pesar.
plasticas. kg contante.
~ Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
‘Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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a cuajada en sacos son [Contaminacién |[Se verifica
emojados en tinas con agua, la |de  patdgenos: |que la
ual es cambiada |Micobacterium {cuajada este ) De forma Ylsual y . Encargado de | Se extendera el tiempo de |
PCC-05 [constantemente por |spp., Brucella [completamen | Presencia de agua y | de ser preciso con {Se monitorea por cada L . . .

. . A . produccion o jefe de | escurrido o se procedera a
proximadamente 30 min. Para |spp., Listeria, |te escurrida y ayuda de un |bach o lote. roduccion . lavad
uego ser colgados y escurridos {Salmonella, sin presencia pHmetro. P ) un nuevo remojo o favado.
or gravedad por un lapso de |Enterobacterias, [de suero
na hora. E.Coli... sobrante.

e realiza para facilitar el |Contaminacién
olido de la cuajada, |de patogenos:
32{232“?;; loincutt,;):xagz EAlCObaCtgr:uu:;lla x:;morgan:x cubos de i Se monitorea por cada Encargado de | Se tratara et lote con solucién
PCC-06 dJ . o pp-, L . . De forma visual P produccién o jefe de | saturada de sal y un enjuagado
ecuado al molino a utilizar. (spp., Listeria, {superficies o | cuajada. bach o lote. .
- A produccion. suave.
e adiciona la sal yodada en |Salmonella, interior.
una cantidad de 2% del total de |Enterobacterias,
la cuajada pesada. E.Coli...
Durante el molido de la . El gr osot de
cuajada, debe ser uniforme Presencia de lla  cuajada Se monitorea |
o Jm ua, fino o srueso: va uz esquirlas de |debe La masa molida de . constantemente [Encargado de | De detectar presencia de |
PCC-07 Y BUES0; ¥a QU | etales presentar una . De forma visual produccion o jefe de | esquirlas procede a eliminar el
presentara un . cuajada. durante el proceso de Iy
A . desprendidas del |textura  no . produccion. lote.
esmoronamiento al desmoldar . . molido.
molino. muy fina ni |
el producto.
muy gruesa.
Inspeccionan
. limpieza de
Se envasard en una cdmara .
L. forma visual
que genera el vacié normal,
. . . y detectando
que consiste en succionar el |Residuos de S , ‘
. . . olores La limpieza y restos Se procedera a remover los
ire interno reduciendo asi |productos de Nos ayudamos de los . Encargado de . ‘
PCC-08 . - .o extraiios. de productos . . Se monitorea por cada -, . restos quimicos con ayuda de
u presion atmosférica en el |limpieza y . i . sentidos visual, produccion o jefe de - |
AT . p . Garantizar la {quimicos. En camara . bach o lote. . un enjuague con abundante
nterior de la cdmara de |desinfeccion. or olfativo y tacto. control de calidad
i . remociéon de |de sellado. i agua.
aci6, con los parametros
productos de
ecomendados por el limpi
. impieza con
abricante.
abundante
agua.
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

___Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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e envasard en una camara .
. Contaminacion

ue genera el vacié normal, d . ,

ue consiste en succionar el |oc. patogenos. . Ante una desviaciéon en los

ire interno reduciendo asi Micobacterium Microorganis |Superficies en De forma visual y . Encargado de |limites criticos, se procederd a
PCC-09 ! . spp.,  Brucella tomando muestras Se monitorea por cada " . . » 5¢ D

u presion  atmosférica en el s Listeria. |mOS €0 contacto con el ara andlisis bach o lote produccién o jefe de |desinfectar con alcohol de 96°

interior de la cimara de |-PP” > {superficies producto. pa e ) controt de calidad toda la superficie de la camara

o . Salmonella, microbiolégico.

vacié, con  los pardmetros Enterobacterias selladora.

recomendados por el . ’

fabricante. E.Coli...

., Residuos de .

Se realizara a  una . Procedemos a corregir la

temperatura de 4 °C, para un pfoductos de Temperatura Con termémetros y temperatura con los controles

lapso de 2 semana,s Y a limpieza y méxima de Temperatura registros de Encargado de d ﬁlcémara de refrigeracion
PCC-10 teﬁl eratura de con ela.ci(’) el desinfeccion. almacenamie tiempo y produccion de El monitoreo es diario. produccién o jefe de SZ realizaran muestreofede lotes'

emp & n, Transformacién |nto de 6 °C po- entrada y salida de produccion. . - . .

tiempo de almacenaje sera de de la lactosa en |para 15 dias lotes mas antiguos para determinar si

00 dias. 4cido lactico P ’ ’ se desecharan.

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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8.8. ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

Los procedimientos de verificacidon necesarios para que el sistema funcione

eficazmente son:

Procedimiento de Verificacion PCC-01.- La verificaciéon de filtros y tamices se
realizan ségl’m cronograma y se registran en HACCP-006: Ficha de control de

calibracidn y verificacidon de equipos.

Procedimiento de Verificacion PCC-02.- El equipo de pasteurizado es controlado
segun cronograma y se registra en HACCP-006: Ficha de control de calibracion y

verificacion de equipos.

Procedimiento de Verificacién PCC-03.- Los utensilios utilizados para cortar y picar
la cuajada son verificados y registrados en, HACCP-006: Ficha de control de
calibracion y verificacién de equipos y HACCP-012 Ficha de registro de PCC-03 Corte

de la cuajada.

Procedimiento de Verificacion PCC-04.- Los sacos de tela utilizados para remojar y
lavar la cuajada, son inspeccionados y controlados periédicamente y cada vez que
seran utilizados, se evita el desprendimiento de pelusas o hilos que puedan contaminar

la cuajada.

Procedimiento de Verificacion PCC-05.- El agua de proceso debe de estar
previamente tratada y purificada como se indica en H&S-002: Dosificacion de cloro, y

quedando registrado en H&S-003: Registro de control de cloro en agua.

Procedimiento de Verificacién PCC-06.- Al momento del empacado se debe verificar
la higiene tanto del personal como de los utensilios. Se registraran en H&S-007:

Control de lavado de manos, BPM-008: Control de higiene del personal, HACCP-004:

ficha de verificacion de limpieza y desinfeccion diaria.

Elaborado por

Revisado por

Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad
Bach. Richard Silva Tauma

Jefe de Planta

Decano
Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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Procedimiento de Verificacion PCC-07.- El molino de mano se verifica
periédicamente segun cronograma registrado en HACCP-006: Ficha de control de

calibracién y verificacion de equipos.

Procedimiento de Verificacion PCC-08.- El equipo de empacado al vacio, es
mantenido y limpiado segun cronograma registrados en HACCP-006: Ficha de control
de calibracion y verificacion de equipos y BPM-0011: control del proceso de

embolsado y sellado.

Procedimiento de Verificacion PCC-09.- El equipo de empacado al vacio, es
mantenido y limpiado seglin cronograma registrados en HACCP-006: Ficha de control
de calibracién y verificacién de equipos y BPM-0011: control del proceso de

- embolsado y sellado

Procedimiento de Verificacion PCC-10.- La cédmara de refrigeracion utilizada
también como almacenamiento, es limpiada y desinfectada segun cronograma
registrandose en HACCP-007: ficha de control de mantenimiento de instalaciones.
HACCP-006: Ficha de control de calibraciéon y verificacion de equipos. H&S-009:
registro de control de desinfeccion. H&S-006: control sanitario profundo. H&S-005:

inspeccion diaria de higiene y limpieza.

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de 1a Calidad ' Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO

W Hlanta Fthyto
HACCP-001 . ) ]
, - /fgﬁo/,fc/aft'f/a/
FICHA DE CONTROL ACOPIO DE LECHE EN LAS EXPLOTACIONES [
FECHA Y ' I LITROS | PARAMETROS o MEDIDAS
HORA RUTA | PROVEEDORES | by ECHE | °C_| ACIDEZ INCIDENCIAS CORRECTORAS
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL:
Elaborado por Revisado por i Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO

W Alanta Ftots
HACCP-002 . _ ]
. _ , — . o R /fgﬁa/»(a’asma/
FICHA DE CONTROL DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA st s v s
e ' CONDICIONES | CONDICIONES ' MEDIDAS
FECHA 7 MATERIA PRIMA CANTIDAD 7 LOTE PROVEEDQR GENERALES DE ALMACEN INCIDENCIAS " | CORRECTORAS
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL: -
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO W Flanta Ftots
HACCP-003 <y,
_ e _ — AZ/‘O//(Q/M’f/‘/_k/
FICHA DE CONTROL DE VARIABLES FISICO-QUIMICAS DE LA MATERIA PRIMA ‘ s s
, _VARIABLE
FECHA MATERIA PRIMA CANTIDAD | LOTE pH 1’&1‘((2)1'11?[:25 DENSIDAD oC MEDIDA CORRECTORA
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL:
Elaborado Apo'r' ' Revisado por Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad
Bach. Richard Silva Tauma

Jefe de Planta

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo

Decano
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REGISTRO
HACCP-004

FICHA DE VERIFICACION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DIARIA

': F /é/(fa Ftots

; /{gﬁa/}r/asfﬁ/éz/

MES/ANO:

SUPERFICIE

01]02]03

06 | 07

08

09

10

111213 ] 14

15

16

17]18]19]20]21] 22

23

24]25]26]27]28]29

30

31

Tanque de recepcién

04 | 05

Bomba sanitaria

Placas de frio

Tanque de almacenamiento |

Tina de reflujo

Pasteurizador de placas

Marmita quesera

Mesa de prensado

Moldes

Empacadorar

Camara de frio

Suelos

Techos

Paredes

Contenedores de transporte

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE DEL CONTROL.:

Elaborado por

Revisado por

Aprdbédo por

Aseguramiento de la Calidad
Bach. Richard Silva Tauma

Jefe de Planta

Decano

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO
HACCP-005

FICHA DE REGISTRO DIARIO DE HIGIENE DEL PERSONAL Y UNIFORMES

n | 22 o < B

So| 88|52 | 55| 38| & |8z 5| &2

N° NOMBRE E gg SE| 7R | BE| S | 22| = %é
z- |35 |25 22|38 2 | 27| 2 =5

£ | 58 @ | =

01

02

03

04

05

06 ]

07

08

09

10

CUMPLE (V) NO CUMPLE (X)
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL:
Elaborado por Revisado por , Aprobédo por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta - Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO o htr |
W Alanta Ftote
HACCP-006 - ET p |
FICHA DE CONTROL DE CALIBRACION Y Hproidactriat
VERIFICACION DE EQUIPOS o
EQUIPO
| 2| 8 £
FECHA | EQUIPO O METODO DE
YHORA |  MATERIAL % | E CALIBRACION/VERIFICACION CORRECCION
2
3 S
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL:
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO n / /
W Fanta rtoto
HACCP-007 D F“jﬁ—/—o‘—?
FICHA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO DE fpraidustrid
INSTALACIONES T
INSTALACION O INCIDENCIA 4
FECHAYHORA | pou1po AFECTADO DETECTADA CORRECCION
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DEL CONTROL.:
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO
HACCP-008

FICHA DE CONTROL H&S Y BPM

Bach. Richard Silva Tauma

PRACTICA A CONTROLAR C;;RREC;(()) MEDIDA CORRECTORA

1. La leche se recibe en el centro de
transformacion a una temperatura menor o
1gual a 10°C.

2. Se realiza una inspeccion visual de la leche
para comprobar que se han eliminado los
peligros fisicos en la etapa de filtrado.

3. Provisiéon de ingredientes y auxiliares en |
condiciones higiénico-sanitarias
satisfactorias, cumpliendo ademds las
especificaciones exigidas.

4. Uso de aditivos autorizados y en cantidades
adecuadas,

5. Los manipuladores deberén tener un aseo
adecuado y usar una vestimenta limpia y de
uso exclusivo.

| 6. En las etapas de alta manipulacion se
pondréd especial cuidado en los posibles
peligros fisicos que pueden incorporarse en
el alimento.

7. La salmuera se renueva de forma periddica
y se presta especial atencion a su
concentracion.

8. Ausencia de productos quimicos (ej.
detergente) en la proximidad de los
alimentos

9. Adecuada temperatura en cémara para
mantener los quesos.

10.Ningun producto se almacena en contacto
con el suelo, se almacena en pellets, cajas o
contenedores preparados para ello.

FECHA:

RESPONSABLE DEL CONTROL:

Elaborado por Revisado por Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO
HACCP-009

FICHA DE CONTROL DEL PROCESO DE ELABORACION

FECHAY LITROS DE N°DE TIEMPO EN
HORA LECHE CANTIDAD/LOTE PIEZAS SALMUERA ENTRADA INCIDENCIAS
— . CAMARA

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE DEL CONTROL:

Elaborado por , ~ Revisado por - N Aprobadé pbr
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
~ Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO % Q/a wi ,D//a 7
HACCP-010 + A T T—
FICHA DE REGISTRO DE PCC-01 Hyraiductriel
FILTRADO DE LECHE o
FECHA Y VIGILANCIA VERIFICACION MEDIDAS
FILTRADO BUEN ESTADO PERSISTENCIA INCIDENCIAS
HORA - NO DEL FILTRO Pés)I({TTlt{%Ing CORRECTORAS
SI 3 | ST 3
NOI[3 ] No[(
S1 O3 S1 3
NOT3 NoT
S1 3 S1 3
No3 NoLJ
SI 3 S1 O3
NOd NOo[3
S1 O3 S1 3
No3 No L
s1 O3 S1 £
NO3 No[
S1 3 s1 (3
NO No[
s1 O3 S1 3
NO NO3
SI 3 S1 O3
NOo3 NOo L
S1 3 Ss1 L3
NO 3 No[(3
s1 O3 S1 3
NO3 No3
S1 83 s1 3
NO3 No[
S1 3 S1 B3
No{ ~ No[3
s1 .3 S1 3
NO3 No3
) - S1 3
No(3 No {2
ST .1 S1 3
NO3 NO [
S1 3 st (3
NO3 NO[J
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DE VIGILANCIA:
RESPONSABLE DE VERIFICACION: _
Elaborado por ‘ Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano
Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO W lnta Ftots
HACCP-011 \ FM‘“B /
FICHA DE REGISTRO DE PCC-02 Horoidistrid
PASTEURIZADO e
FECHA VIGILANCI% VERIFICACION MEDIDAS
PASTERIZACION FUNCIONAMIENTO
YHORA [°C [ mwpo | °C | VAwravs | EUGASEN | INCIDENCIAS | ¢ pppcTORAS |
PANEL SALIDA DESVfO -
SI 1 SI O3
No[ No(3
SI 3 SI 3
No[3 No[(3
SI O3 SI 3
No(3 No[3
SI O3 s 3
No{ No3
sI 3 SI 3
No3 NO3
SI C3 SI C3
No[] ‘ No(
ST | s O
No( No[
SI 3 SI 3
NoJ No3
SI .3 ] SI 3
No[ 2 No[
SI 3 S 3
No[3 No[3
S 83 S1 3
No3 No
SI 1 S] 3
‘NOo3 No{
s O3 S 3
No3 No[3
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE DE VIGILANCIA:
RESPONSABLE DE VERIFICACION: _
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta Decano

Bach. Richard Silva Tauma

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO
HACCP-012

FICHA DE REGISTRO DE PCC-03
CORTE DE LA CUAJADA

VIGILANCIA VERIFICACION

ESTADO DE |
FECHA CUAJADA | ESTADO DE LIRA

INCIDENCIAS
| FIRME [BLANDO

BIEN
ACEPTABLE
MAL
CORTE EXTRA
CUAJADA

MEDIDAS
CORRECTORAS

%2
00

s1 O3

s1 O3

SI CJ
NOoC

s1 L3
NO3 |

sI 3
NoC3

s1 O3
NOLD

s1 O3
NOLD

SI [
NoJ

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE DE VIGILANCIA:

RESPONSABLE DE VERIFICACION:

Elaborado por "~ Revisado por

Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad Jefe de Planta

Decano

Bach. Richard Silva Tauma Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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REGISTRO
HACCP-013

& Hlanta Fltots

FICHA DE REGISTRO DE PCC-04 Y PCC-05 Aproidstrind
LAVADO DE LA CUAJADA

PIA NI CMCHAROTAS

VIGILANCIA

VERIFICACION

AGUA

FECHA'Y

HORA o

POTABLE
PASTERIZADA

PARTICULAS
EXTRANAS EN
CUAJADA

MEDIDAS

INCIDENCIAS CORRECTORAS

s1 O3
NOoL3

s1 O3
NOoJ

R g -
NOoCJ

SI O3
NOoC

SI (43
NOo

s1 O3
NOoJ

S1 O3
NOLJ

s1 O3
Noi3

s1 O3
NoLJ

s1 O3
NoJ

s1 O3
No

s1 &3
No

s1 O3
No[3

S1 £
No (3

S1 £33
No3

SI 3
NOLJ

S1 O3
No[

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE DE VIGILANCIA:

RESPONSABLE DE VERIFICACION:

“Elaborado por

Revisado por

Aprobado por

Aseguramiento de la Calidad
Bach. Richard Silva Tauma

Jefe de Planta

Decano

Ing. MSc. Efrain Manuelito Castro Alayo
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ESCALA DE CALIFICACION
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INTRODUCCION

Las buenas practicas de manufactura, constituyen una herramienta fundamental en el

proceso de implementacién del sistema de gestion de la calidad, es un prerrequisito

indispensable para la aplicacion de un sistema de aseguramiento de la calidad basada en

HACCP, y ambos exigidos por la autoridad sanitaria del ministerio de salud —DIGESA-

para cumplir con lo establecido en la norma sanitaria decreto supremo 007 — 98-SA,

reglamento de la vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas de consumo humano.

Durante el desarrollo del BPM se a analizado todas las etapas operativas del proceso

productivo de la elaboracion del queso fresco y queso mantecoso, identificando en cada

operacidn: a controlar, estableciendo ademads los procedimientos para su control mediante

el monitoreo, registros y acciones correctivas.

El presente documento constituye el PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) de la planta piloto agroindustrial (PPA) de la UNTRM-A en la

linea de produccion de queso fresco y queso mantecoso.

La planta piloto agroindustrial ha asumido como responsabilidad la importancia de la

aplicacién de las buenas practicas de manufactura (BPM), es por eso que su disefio e

implementacion basa sus lineamientos en funcién a nuestra politica de calidad. Al mismo

tiempo que representa una de las columnas de soporte para la correcta aplicacion del

sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) cumpliendo de esta

manera con la normativa legal vigente que emite el ministerio de salud (MINSA) a través

de la direccion regional de salud ambiental (DIGESA) mediante sus decretos supremos,

resoluciones ministeriales y recomendaciones del codex alimentarius internacional.

El presente manual de BPM esta disefiado para la aplicacion exclusiva en la PPA, con la

finalidad de cumplir los requisitos para tramitacién de aplicacién sanitaria de

establecimiento ante los organismos reguladores de nuestro pais correspondiente.
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POLITICA DE CALIDAD

La planta piloto agroindustrial dedicada a la elaboracion de productos agroindustriales en

sus tres areas, como son panificacion, frutas y hortalizas y lacteos, dedicados integramente

a satisfacer las necesidades de nuestros clientes mas exigentes brindando alimentos con

ingredientes seleccionados de calidad sanitaria, y agradables, de esta manera resguardando

la salud y seguridad de los consumidores. Siempre buscando el desarrollo de nuestros

clientes externos e internos. Por tal motivo nos hemos amparado la implementacion del

sistema de anélisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) con sus

prerrequisitos, cumpliendo de esta manera, a las altas exigencias reglamentarias para el

comercio formal en el mercado nacional de alimentos y bebidas de consumo humano que

reglamenta los organismos correspondientes.
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II.

III.

IV.

BASE LEGAL PARA LA APLICACION DEL PRESENTE MANUAL
1.1.Normativa de exigencia nacional |
Ley N° 26842 - ley General de salud.
b. Decreto supremo N° 007-98-SA reglamento de la vigilancia y control
sanitario de alimentos y bebidas. _ |
c. Resoluciéon Ministerial N° 449-2006/MINSA — norma sanitaria para la
aplicacion del sistema HACCP en la aplicacion de alimentos y bebidas.
1.2.Normativa de exigencia referencial nacional _
Resolucion ministerial N° 591-2008/MINSA — norma sanitaria que
establece los criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad
para los alimentos y bebidas de consumo humano.
1.3.Normativa referencial internacional
Principios generales de higiene de los alimentos. Codigos recomendados

por el codex alimentarius internacional.

- OBJETIVO

Aplicar los procedimientos de buenas pricticas de manufactura (BPM) de
alimentos establecidos para cada una de las etapas de la cadena alimentaria en la

elaboracion de queso fresco y queso mantecoso.

AMBITO DE APLICACION

Las buenas practicas de manufactura, son de aplicacién obligatoria para los
colaboradores de la planta piloto agroindustrial, areas de produccién y aquellas
personas que ingresan al establecimiento de produccién que se encuentren

involucrados con el sistema productivo de la empresa.

DEFINICIONES
'— Alimento: cualquier sustancia o mezcla de sustancias destinadas al consumo

humano, incluyendo las bebidas alcohdlicas.

- Buenas prdcticas de manufactura: conjunto de practicas adecuadas cuya

observancia asegurada la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y

bebidas.
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— Cadena alimentaria: cada uno de los eslabones que conforman el recorrido
de un alimento desde que se obtiene la materia prima hasta el consumidor

final.

~ Calidad sanitaria: conjunto de requisitos microbioldgicos, fisicoquimicos,
organolépticos y sensoriales que debe reunir un alimento para ser

considerado inocuo para el consumo humano.

— Contaminante de alimentos: cualquier agente bioldgico, fisico quimico
afiadidas intencionalmente o no a los alimentos y que puedan comprometer

la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

— Contaminacion cruzada: incorporacion de agentes de contaminantes
(mediante personas, equipos y materiales), de una sonda sucia a una zona

limpia o viceversa.

— Desinfeccion: reduccién del nimero de microorganismos presentes en el
medio ambiente, por medio de agentes quimicos y/o mediantes fisicos, a un

nivel que no comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

— ETA: enfermedades transmitidas por los alimentos o aguas contaminadas,

productos adulterados que afectan la salud de los consumidores.

— Embalaje: cualquier cubierta o estructura destinada a contener un ain mas

unidades de producto envasado.

— Envase: cualquier recipiente o envoltura que contiene y esta en contacto con

alimentos o bebidas de consumo humano o sus materias primas.

— Establecimiento: cualquier edificio sonar en que se manipulan alimentos y

sus inmediaciones, que se encuentren bajo el control de una misma

direccion.
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Higiene alimentaria: procedimiento que garantiza la inocuidad alimentaria
mediante la aplicacién de estas dos etapas de limpieza y desinfeccién en
ambientes, superficies vivas e inertes de artes, equipos, alimentos y

personas.

Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causaran
dafios al consumidor cuando se preparen y o consuman de acuerdo con el

uso a que se destinan.

Limpieza: la eliminacién de tierra, residuos de alimentos, sociedad, grasa y

hubo otras materias objetables.

Manipulador de alimentos: toda persona que se encuentra ligada directa o

indirectamente a la cadena alimentaria de un sistema productivo.

Materia prima: todo insumo empleado en la fabricacién de alimentos,

incluyendo aditivos alimentarios.

Microorganismos patégenos: microorganismos capaces de producir

enfermedades.

Muestra representativa: pequefia parte de lote entrante de materia prima o
en salida de producto terminado, para someterlo a pruebas o examenes en

un laboratorio.

Producto final: producto terminado, y envasado o sin envasar, listo para su

consumo.

Superficies de contacto con el alimento: s6lo aquellas superficies que estan
en contacto con los alimentos para consumo humano y aquellas superficies
quieres agua hacia el alimento o superficies que hacen contacto con los
alimentos durante el curso normal de las operaciones. Estas incluyen

utensilios y superficies del equipo que hacen contacto con los alimentos.
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V.  CONDICIONES GENERALES
En conforme a lo establecido por la norma sanitaria vigente, en el establecimiento

se acondiciona sanitariamente de la siguiente manera:

5.1. Ubicacion del establecimiento

La planta piloto agroindustrial se encuentra ubicada dentro de la ciudad
universitaria, separada del conglomerado de pabellones que conforman la
infraestructura destinada a la formacién académica de los estudiantes.

Gracias a que la Planta Piloto se encuentra apartada de la comunidad
universitaria y poblacién externa, se evita amenazas de contaminacién de los
alimentos por presencia de actividad industrial o civil. Libre de polucién, olores
desagradables y con facilidad de eliminacion de desperdicios generados por los

procesos realizados.

5.2. Vias de acceso
La via de acceso a la Planta Agroindustrial es de afirmado desde la entrada a la
ciudad universitaria por una distancia aproximada de 150 m. hasta la plataforma
de entrada hecha de hormigén pulido y la zona de recepcién hecha en cerdmica
como todos los pisos de la Planta Piloto, incluyendo pasadizos, salas de

proceso, almacenes, laboratorios y oficinas.

5.3. Estructura y acabados
La estructura es resistente a factores ambientales y acceso a plagas, construido
en material noble. Estan disefiadas para que faciliten su mantenimiento y las
operaciones sanitarias para cumplir con el propdsito de almacenamiento,

manejo y proteccioén contra la contaminacion de los alimentos.

5.3.1. Pisos
Los pisos son recubiertos con ceramica en toda la planta, cuentan con
sumideros selladas tipo rosca para facilitar el drenaje del agua
proveniente de las labores de higiene del establecimiento. Sélo la
plataforma que desembarquen presenta una terminacion de cemento
pulido disefiada de acuerdo a la zona lluviosa con inclinacion necesaria

para un facil drenaje.
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5.3.2. Paredes
Las superficies de las paredes son lisas y se encuentran pintadas de
colores claros con material agradable que facilite las labores de higiene
en las dreas de panificacién y frutas y hortalizas. En el area de lacteos se
encuentra recubierta por cerdmica por una altura aproximada de 2 m.

desde el piso.

5.3.3. Techo
Construido de material noble y revestido con cemento y pintura de tal

manera que facilita la limpieza en y evitar la acumulacién de suciedad.

5.3.4. Ventanas
Las ventanas construidas de madera y vidrio, cumple la principal
funcién de iluminacién, ventilacién y aislamiento contra plagas de

insectos factores de contaminacion,

5.3.5. Puertas
Todas las puertas estdn construidas de madera recubiertas con pintura en
esmalte transparente, ya que este material no es absorbente y facilita la
limpieza de los mismos. Solo las puertas que dan con las salas de
proceso cuentan con una proteccion extra de una plancha de acero
inoxidable, que evita la acumulacién de suciedad, facilitando su

limpieza.

5.4. Iluminacién
Gracias a la disposicién de las ventanas, la iluminacién diurna es muy buena.
Mientras que en horas nocturnas la luz blanca artificial de las barras no presenta
variacion de colores o contrastes, evitando la estroboscopia con una intensidad

entre los 300 a 750 luxes.

5.5. Ventilacion
Se dispone de sistemas de ventilacion natural, no existe riesgo de condensacién
ni de migraciéon de aire contaminado hacia otras salas de proceso, por el

distanciamiento y el amplio espacio que existe entre cada érea.
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Los recipientes para materiales no comestibles y desechos presentan tapa y

estin debidamente identificados.

5.6.Servicios auxiliares

5.6.1.

5.6.2.

5.6.3.

Agua

La provisién del liquido elemento se hace desde la red publica que
abastece a la ciudad universitaria. Pero también se cuenta con dos
tanques de almacenamiento de 2500 Lts. c¢/u. complementados por una
hidrobomba.

Adicionalmente existe un tanque elevado construido de material noble

3

con capécidad aproxima de 25 m’ que abastece a la Planta

Agroindustrial y toda la ciudad universitaria.

Instalaciones eléctricas

Se cuenta con flujo eléctrico monofasico y trifasico de 220 voltios,
siendo este primero para uso de tomacorrientes convencionales e
instalaciones de las barras de iluminacién. El flujo trifasico es destinado
para equipos de proceso.

Todos los cables destinados al flujo de cada tipo, son entubados y
empotrados a las paredes y pisos. Todas las instalaciones ayudan para

realizar la limpieza de las areas, sin presentar riesgos de accidentes.

Aire comprimido
Utilizado netamente para el funcionamiento del pasteurizador. Se consta

con un compresor de capacidad de 100 psi de presion en el tanque.

VL. DISENO DEL ESTABLECIMIENTO
En la planta piloto agroindustrial se tiene un establecimiento ha disefiado para una
produccién lineal previniendo los cortes de procesos, productos y personales, los
mismos que han sido acondicionados sanitariamente, el que a continuacién se
detalla:
6.1. Area de recepcién
Elaborado por ' Revisado por 1 - Aprobado por ]
Jefe de Produccion Jefe de Planta | Decano
Bach. Richard Silva Tauma ‘ 1 Ing. Efrain Manuelito Castro Alayo

Area de Lacteos - Planta Piloto Agroindustrial - FICA — Campus Universitario




PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL DE | ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD |

i Version — __0
LA UBS\IP'Ii\I/QIM A Fecha 25/06/2015
| Pagina 10

Area libre donde se recepcionan las materias primas e insumos y es usado como
almacén de transito. Area usada también como zona de recepcion de las

comisiones grandes de visitantes escolares o estudiantes de superior.

6.2. Ingreso
El ingreso al establecimiento de realiza a través de dos puerta de doble hoja
que facilite el ingreso de la materia prima e insumos. Una en la parte frontal que
da con el 4rea de recepcidn y otra trasera que lleva al patio trasero y el caldero.
Cabe resaltar que cada 4rea de proceso posee una puerta de acceso al exterior de

la Planta Piloto.

6.3. Oficina administrativa y de operaciones
Es usado por los encargados de administrar y dirigir la Planta Piloto
Agroindustrial. En esta area se guardan, procesan y controlan los registros de

proceso y control de calidad de toda la planta.

6.4. Laboratorio de control de calidad
Destinado exclusivamente para el andlisis fisico, quimico y microbioldgico
tanto de producto terminado que sale a comercializacion, como de la materia

prima e insumos que ingresan a la Planta Piloto.

6.5. Almacén de envases
Area destinada al almaclenamiento de envases plasticos, vidrio o cartdn, que
son utilizados para el envasado de los productos elaborados. En cuanto la
distribucién de los envases estd separada por tipo de material hecho, separados
de las paredes y el piso. Se tiene control estricto de humedad y condensaciones
de vapores que puedan dafiar los envases.

6.6. Servicios higiénicos
Existen dos 4reas de servicios higiénicos; para varones y mujeres por separado;
en el drea destinada para uso femenino, se cuenta con dos inodoros y dos
lavatorios de ceramica sanitaria, ademas de dos grifos, jabon antibacterial y

alcohol en gel para eliminar bacterias y gérmenes.
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En el 4rea para el uso de varones se cuenta con un inodoro, un urinario y dos
lavatorios de cerdmica sanitaria, también se cuenta con un jabon liquido

antibacterial u alcohol en gel para eliminar bacterias y gérmenes.

6.7. Area de maquinaria e insumos de limpieza

Unica 4rea de la planta donde encontramos el piso con la terminacién de
cemento pulido. En esta area se encuentra el sistema de refrigeracion mas el
banco de hielo, ademés del compresor de aire.

Este espacio es usado también para el almacenaje de los productos de limpieza
y herramientas que ayudan con el mantenimiento tanto de la infraestructura

como de la maquinaria de la Planta.

6.8. Pasadizo para visitantes

Haciendo merito a uno de sus propdsitos principales de la Planta Piloto
Agroindustrial, se cuenta con un pasadizo amplio que une todas las salas de
proceso. De donde se puede observar a través de unas ventanas amplias, todo el

proceso de produccion, sin ingresar a las salas de proceso.

6.9. Vestuarios

Separado en dos para el uso de varones y mujeres, consta de dos duchas un
inodoro y dos lavaderos en las dos areas. Exclusivo para el uso del personal

operario, donde guardan sus cosas personales durante las horas de trabajo.

6.10. Sala de proceso de Panificacién

Esta 4rea se encuentra implementada con maquinaria de panificacién como son
una amasadora, una batidora industrial, una cortada de masa, una cdmara de
fermentacién, un horno, dos mesa de acero inoxidable y cinco coches de
panificacion. Toda esta maquinaria se encuentra organizada de acuerdo al flujo
grama de elaboracion de pan u otros similares.

Se cuenta también con dos lavatorios y en el centro de la sala encontramos una
canaleta que facilita la limpieza. Desde esta sala se tiene acceso directo y

exclusivo a los dos almacenes de insumos y envases, particular de esta sala.

6.10.1. Zona de almacén de insumos y materia prima
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Esta 4rea se cuenta con tarimas y estantes donde se almacenan la
materia prima como es las harinas, azlcar, sal, manteca, mantequillas,
entre otros necesarios para la produccién en panificacion. Se tiene un
control estricto de la humedad y condensacion de vapores que podrian

perjudicar la calidad de las harinas.

6.10.2. Zona de aimacén de utensilios y envases
Todos los envases y utensilios que se utilizan en la produccién de pan y
otros, se encuentran en estantes y cajas para protegerlos de la humedad
del ambiente u otros agentes que podrian causar una contaminacion
cruzada. Se tiene que tener un orden estricto para poder tener todo a

facil alcance cuando se empiece la produccion.

6.11. Ingreso a darea de proceso de Lacteos y Frutas y hortalizas
Es un 4rea adyacente al pasadizo de visitantes que da acceso a estas dos areas
de Lacteos y a la de Frutas y Hortalizas. Adicionalmente da acceso al 4area de
almacenamiento de producto terminado (cdmara de refrigeracion y
congeladora).
Sirve también como &rea neutra entre las dos salas, para evitar una posible
contaminacién cruzada por condensacion de vapores propios de los distintos

procesos que se realizan en cada una.

6.12. Sala de proceso de Lacteos

Cuenta con toda la maquinaria completa de tratamiento de leche, instalada
siguiendo el flujograma basico de transformacion de ldcteos. Se cuenta con un
tanque de recepcién, un sistema de enfriamiento por placas, un tanque de
almacenamiento enchaquetado, un pasteurizador, un tanque pulmén, una
embolsadora de leche, una marmita yogurtera, una marmita quesera, una
heladera, una mesa de prensado y un sistema portatil de limpieza para las
tuberias.

Cuenta con una canaleta en el centro de la sala y con dos pediluvios en cada una
de las puertas de acceso a esta sala. De esta sala se tiene acceso también a dos
areas adjuntas exclusivas de esta 4rea de proceso.

6.12.1. Zona de recepcion de leche
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Posee acceso directo a la zona exterior de la planta, con el propésito de

decepcionar la leche. Encontramos instalados el tanque de recepcion de

leche y el sistema de enfriamiento, de donde se bombea la leche hacia el

tanque de almacenamiento de la sala de proceso.

6.12.2. Zona de limpieza de utensilios

Con acceso a la sala de proceso, la zona de recepcion de leche y al

exterior de la Planta, cuenta con un lavadero para poder lavar los

utensilios y herramientas utilizados en el proceso productivo.

6.13. Sala de proceso de Frutas y Hortalizas

Se cuenta con dos lavatorios, dos pediluvios y dos canaletas en el centro de la

sala para facilitar la limpieza. Del mismo modo también cuenta con maquinaria

para el procesamiento de frutas y hortalizas, como son dos licuadoras

industriales, una pulpeadora, una marmita, una cocina industrial de tres

homillas, una selladora de enlatados y una autoclave.

También se tiene acceso a las dos areas adjuntas exclusivas de esta sala.

6.13.1. Zona de almacenamiento de insumos y materia prima

En esta drea se almacena las materias primas e insumos necesarios para

el procesamiento. Se controla la humedad y la higiene, evitando y

controlando siempre la fermentacion de las frutas. Se cuenta con

tarimas y estantes para facilitar el orden y accesibilidad a estos.

6.13.2. Zona de limpieza de utensilios

Cuenta con dos lavatorios disefiados para la clasificacion y limpieza de

las frutas. También se guardan y almacenan los utensilios y equipos

utilizados en el proceso.

6.14. Camara de frio

Utilizar especificamente para almacenamiento y conservacion de productos

terminados y materias primas. Tiene una capacidad de una tonelada de

masa, la cual puede ser conservada a temperaturas de 2 - 15°C.
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Su sistema de refrigeraciéon funciona con fluido refrigerante R 22 en
cascada, movido por un ventilador. Las paredes y techos estdn recubiertos

toda la cubierta protectora térmica.

VII. EQUIPOS Y UTENSILIOS PARA SALA DE LACTEOS
* Tina de recepcion de 500 Lts.
¢ Filtro en linea.
e Bomba sanitaria.
e Placas de enfriamiento de 100 Lts/h.
¢ Tanque isotérmico de 2000 Lts.
e Tina de reproceso de 50 Lts.
e Pasteurizador de placas de 1000 Lts/h.
e Tina quesera de 150 Lts.
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VIII. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DEL PROCESO EN
LACTEOS (queso fresco)

Leche o Récéncic’m 7 J
[ Filtrado ]
[ Pasteurizacion J 66°C /15 min
(ljlgol/'usrcL de calcio __’[ Enfriamiento ] 36 °C
10 g de cuajo /70 L ——»(  Coagulacién ] 36°C/30 45 min

( Cofte dela cuaiada J
y

‘[7 Primer batido de la cugiada ]

( | Renosq B ]

[ Primer desuerado ]—» 30 % suero

' — Y ,
Agua 50°C '—’{ Lavado de la cuaiada j
v

[ 2do batido ]
v
(7 Reposo j
v ,
[ Segundo dgsuerado J“—> 55% suero
R
[ Moldeado 7 ]
v
[ Prensado ] 40 — 60 min

R

( ~ Salado en salmuera ]

v
{ Oreado j 2 horas
r Envasado al vacio j

v_
[ ~ Almacenado j 4 °C

Origen: Cacaungo & Santafé, 2010.
Figura 1. Diagrama de flujo del proceso de elaboracioén de queso fresco.
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8.1.Descripcion General de Diagrama de Flujo en Linea de Produccién de Queso

Fresco para la Planta Piloto Agroindustrial de la UNTRM-A.

8.1.1. Recepcion de Leche

8.1.1.1.0bjetivo

Establecer procedimientos para garantizar la calidad sanitaria ¢ inocuidad de

la materia prima e insumos de la empresa para su transformacién a queso

fresco.

8.1.1.2.Alcance

Se aplicard a toda materia prima, insumos y proveedores que ingrese al

establecimiento o centro de produccién.

8.1.1.3.Etapas y Procedimientos

a.

Seleccion y evaluacion de proveedores

Por lo General los proveedores son productores agropecuarios
reconocidos en la zona, pero que no cumplen con los requisitos
necesarios. Entre estos requisitos esta la licencia de funcionamiento,
certificado de fumigacién de almacenes y medios de transporte, RUC,
entre otros. Para garantizar la inocuidad se opt6 por adquirir la materia
prima en la misma universidad al establo del Instituto Nacional de Ceja
de Selva INDES-CES.

En el caso de insumos, la adquisicién de estos se hace en locales
comerciales que cuenta con los requisitos necesarios y regularizados por

DIGESA. Y se utiliza marcas reconocidas a nivel nacional.

Verificacion del transporte o de materia prima e insumos

Tanto los proveedores como el responsable de calidad deben de verificar
las condiciones de higiene de la unidad de transporte exteriormente,
antes de abrir las puertas de descarga. Si por efecto de la ruta de viaje, se
encuentra con restos de tierra, deberd disponer de la inmediata limpieza.
Al mismo tiempo el responsable de calidad encargado de la recepcion
debe revisar al personal estibador en cuanto a higiene personal y husos

de la indumentaria de proteccidn.
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También debe de verificar que el medio de transporte sea exclusivo para
el transporte de alimentos, y que interiormente la materia prima e

insumos estén protegidos.

c. Inspeccion de materia prima en la recepcién

Para la recepcion de la materia prima, el responsable debera contar con
la indumentaria completa en buenas condiciones de limpieza y
presentacion personal. ,

Al momento de la recepcion se debe verificar la cantidad de materia
prima e insumos a recibir comprobandolos en las guias de remisién o
facturas. Solicitar los certificados correspondientes de control de
plaguicidas sustancias peligrosas y verificar su conformidad.

Previo a las evaluaciones de laboratorio se debe evaluar
organolépticamente la leche, para continuar con el muestreo y el anélisis

fisicoquimico.

8.1.1.4.Responsable
~a. De la aplicacién: Control de calidad

b. De la supervision: Jefe de planta

8.1.1.5.Frecuencia

Cada vez que se reciba materia prima ¢ insumos en el establecimiento.

8.1.1.6.Registros

a. BPM-002: Check list de inspeccion a proveedores.

b. BPM-003: Inspeccion de unidades de transporte (01).
BPM-003: Inspeccion de unidades de transporte (02).
BPM-008: Control € higiene del personal.

e o

e. BPM-005: planilla mensual de producto/servicios no conforme.
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8.1.2. Filtrado
8.1.2.1.0bjetivo
Se desarrolla este proceso para impedir el paso de probables materiales
extrafios que pueden ser adicionados inconscientemente en el momento del

“ordefio 0 que estdn presentes en los tanques de almacenamiento.

8.1.2.2.Alcance

El filtrado se realiza a todo lote de leche que ingrese a la planta.

8.1.2.3 Etapas y Procedimientos

a. Antes de realizar cualquier accidén, se debe cuidar la vestimenta e
higiene del personal que realizara el proceso.

b. Al trabajar con volumenes grandes de leche, estos son filtrado en un solo
tanque para homogenizarlos y posteriormente pasarlos por el
pasteurizador. En caso de trabajar con volimenes mas pequefios se
filtrara directamente a la olla donde se realizara el pasteurizado.

c. El filtro utilizado puede ser de tela fina que no presente desprendimiento

de pelusas, se recomienda telas sintéticas por su facil lavado.

8.1.2.4.Responsable
a. De la aplicacion: personal encargado

b. De la supervision: control de calidad o jefe de produccion.

8.1.2.5 Frecuencia

Se desarrolla una sola vez antes del pasteurizado por cada lote de leche que

ingrese.

8.1.2.6.Registros
a. HACCP- 010: ficha de registro de PCC-01 Filtrado de leche
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8.1.3. Pasteurizacién
8.1.3.1.0bjetivo

Establecer y controlar los parametros de pasteurizado, para garantizar la

inocuidad de la leche que entrard al proceso de transformacién de queso

fresco.

8.1.3.2.Alcance

Se aplicardn a cada lote de leche que ingrese a planta sin importar el

volumen de esta.

8.1.3.3.Etapas y Procedimientos

a. Previo al tratamiento de pasteurizado el colaborador asignado y

responsable de control de calidad deberan verificar el correcto uso de
indumentaria de trabajo, equipos de proteccion personal y presentacion
de los colaboradores encargados en la etapa.

De trabajar con volimenes altos de leche, esta sera trasladada desde los
tanques de almacenamiento al pasteurizador de placas en donde sera
pasteurizada lleviandola a una temperatura entre 75.5 a 82 °c por 10
segundos, seguido inmediatamente de un enfriamiento (4 a 6 °C).

De tratarse de volimenes pequefios, se realizara el pasteurizado en ollas
grandes a una temperatura de 60 a 75 °C por 5 a 10 min.

Esta etapa tiene como objetivo eliminar o inactivar las bacterias
patogenas y aquellos que afectan la calidad de la leche y sin causar

modificaciones en la composicién quimica, valor nutritivo y sabor.

8.1.3.4.Responsable

a. De la aplicacion: personal encargado de pasteurizado

b. De la supervision: control de calidad o jefe de produccion.

8.1.3.5.Frecuencia

Se pasteurizara cada lote de leche que ingrese a la planta.

8.1.3.6.Registros

a. HACCP-011: Ficha de registro de PCC-02 Pasteurizado
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8.1.4. Enfriamiento
8.1.4.1.0bjetivo
Reducir la temperatura de la leche pasteurizada, para garantizar la correcta

accion del cuajo.

8.1.4.2. Alcance
Se aplica a todo lote de leche pasteurizada destinada a la elaboraciéon de

queso fresco.

8.14.3 .Etapaé y Procedimientos

a. El jefe de produccion verificaran la correcta utilizacién e higiene de la
indumentaria que utiliza el personal encargado de la produccion.

b. La leche pasteurizada se traslada a la marmita quesera donde se
controlaran la temperatura correcta para adicionar el cuajo, con la ayuda
de un termdémetro.

c. Se deja correr por la chaqueta de la marmita agua fria hasta que la leche

tenga la temperatura adecuada.

8.1.4.4 Responsable
a. De la aplicacién: personal encargado de proceso.

b. De la supervision: jefe de produccion.

8.1.4.5 Frecuencia
Se realiza a todo el lote de leche pasteurizada destinada a produccion de

queso fresco, cada vez que se procese segun cronograma.

8.1.5. Coagulaciéon
8.1.5.1.0bjetivo

Separar la caseina del agua libre, y que ésta pueda precipitar para facilitar su

separacion.

8.1.5.2.Alcance
Se aplicara el cuajo a todo el lote de leche pasteurizada enfriada que esta

destinada a la elaboracion de queso fresco.
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8.1.5.3 Etapas y Procedimientos

a.

El jefe de produccién verifica la correcta utilizacién de la indumentaria
y la higiene del personal encargado de la produccion.

Se adiciona el cuajo en la cantidad que indique la etiqueta. Se diluye el
cuajo en un vaso pequefio con agua pasteurizada.

Se procede a agitar la leche con la ayuda de una pala, procurando que el
cuajo adicionado quede esparcido por toda la leche.

Se deja reposar durante media hora aproximadamente, y esperamos que

el cuajo se active y corte la leche.

8.1.5.4.Responsable

a.

b.

De la aplicacién: personal encargado de proceso.

De la supervisién jefe de produccion.

8.1.5.5.Frecuencia

Se realiza por cada lote de leche que ingresa al proceso.

8.1.6. Corte de cuajada
8.1.6.1.0bjetivo

El corte de la cuajada se realiza con el objetivo de romper los tejidos de

proteina coagulada, y de este modo dejar salir el agua o suero para su

extraccion.

8.1.6.2.Alcance

A toda la leche coagulada trabajada en la marmita quesera.

8.1.6.3.Etapas y Procedimientos

a.

El jefe de produccion verifica la correcta utilizacion de la indumentaria
y la higiene del personal encargado de la produccion.

Una vez transcurrido el tiempo de espera, procedemos a comprobar la
textura de la cuajada, apoyando levemente la mano en la superficie de
esta, sabremos que estd cortado correctamente cuando la cuajada no

quede adherida a la palma de la mano.
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c. Luego con la ayuda de una lira, procedemos a cortar la cuajada en

cuadros pequefios de aproximadamente 3 cm.

8.1.6.4.Responsable

a. De la aplicacion: personal encargado de proceso.

b. De la supervision: jefe de produccion.

8.1.6.5.Frecuencia
Se realiza cada vez que un lote nuevo de produccion se encuentra en linea

de proceso.

8.1.6.6.Registros
a. HACCP-012: Ficha de registro de PCC-03 Corte de la cuajada.

8.1.7. Primer batido de la cuajada

8.1.7.1.0bjetivo
. El primer batido se realiza para facilitar la eliminacién del suero de la

cuajada.

8.1.7.2.Alcance
~ Se aplica a todo el lote de leche coagulada presente en la marmita quesera.

8.1.7.3 Etapas y Procedimientos
a. El jefe de produccion verifica la correcta utilizacién de la indumentaria

y la higiene del personal encargado de la produccién.
b. Con la ayuda de una paleta, procedemos a batir suavemente la cuajada

cortada para facilitar que el suero sea eliminado por los granos de

cuajada.

8.1.7.4.Responsable

a. De la aplicacion: personal encargado de proceso.
b. De la supervisién: jefe de produccion.
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8.1.7.5.Frecuencia
Se realiza cada vez que un lote nuevo de produccién se encuentra en linea

de proceso.

8.1.8. Reposo
8.1.8.1.0bjetivo
Se buscan que la cuajada precipite y se separe del suero.

8.1.8.2.Alcance
Se aplica a todo el lote de leche coagulada presente en la marmita quesera.

8.1.8.3.Etapas y Procedimientos
a. El jefe de produccién verifica la correcta utilizacion de la indumentaria

y la higiene del personal encargado de la produccion.
b. Después de batido se deja reposar los granos de cuajada para que

precipiten al fondo de la marmita y facilite la extraccién del suero.

8.1.8.4.Responsable
a. De la aplicacién: personal encargado de produccién.

b. De la supervisién: jefe de produccion.

8.1.8.5 Frecuencia
Se realiza cada vez que un lote nuevo de produccion se encuentra en linea

de proceso.

8.1.9. Primer desuerado

8.1.9.1.0bjetivo
En este proceso se busca separar el suero en un 30% del volumen total.

8.1.9.2.Alcance
Se aplica a todo el lote de leche coagulada presente en la marmita quesera.
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8.1.9.3 Etapas y Procedimientos

a.

El jefe de produccion verifica la correcta utilizacion de la indumentaria
y la higiene del personal encargado de la produccién.

Con la ayuda de coladores procedemos a retirar el suero en un 30 %.
Siempre garantizando la higiene de los utensilios utilizados.

Este suero se pueden guardar para ser utilizado como materia prima para

otro tipo de productos.

8.1.9.4.Responsable

a. De la aplicacion: personal encargado de proceso.

b. De la supervision: jefe de produccion.

8.1.9.5. Frecuencia

Se realiza cada vez que un lote nuevo de produccidén se encuentra en linea

de proceso.

8.1.10. Lavado de la cuajada
8.1.10.1.Objetivo

Se busca diluir el suero sobrante para extraerlo mejor de la cuajada.

8.1.10.2. Alcance

De aplica a todo el lote de leche coagulada convertida en cuajada presente la

marmita quesera.

8.1.10.3.Etapas y Procedimientos

a.

El jefe de produccién verifica la correcta utilizacion de la indumentaria
y la higiene del personal encargado de la produccién.

Se procede a pasteurizar y atemperar el agua que se utilizara para el
lavado de la cuajada.

Una vez que se tiene preparada el agua, se adiciona a la marmita quesera
donde se encuentra la cuajada, y se lava la cuajada ayudados siempre de

una paleta evitando el contacto con las manos.
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8.1.10.4. Responsable
a. De la aplicacion: personal encargado de proceso.

b. De la supervisién: jefe de produccion.

8.1.10.5.Frecuencia
Se realiza cada vez que un lote nuevo de produccién se encuentra en linea

de proceso.

8.1.10.6. Registros
a. HACCP-013: Ficha de registro de PCC-04 y PCC-05 Lavado de la

cuajada.

8.1.11. Segundo batido
8.1.11.1.Objetivo
En este proceso se intenta extraer por completo el suero de los granos de

cuajada.

8.1.11.2. Alcance
Se aplicara a la cuajada lavada para extraerle el suero sobrante.

8.1.11.3.Etapas y Procedimientos
a. El jefe de produccion verifica la correcta utilizacién de la indumentaria

y la higiene del personal encargado de la produccion.
b. Ayudados de una paleta se bate los granos de cuajada, tratando de diluir

el suero sobrante para facilitar su extraccion.

8.1.11.4.Responsable
a. De la aplicacion: personal encargado de proceso.

b. De la supervision: jefe de produccion.
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8.1.11.5.Frecuencia
Se realiza cada vez que un lote nuevo de produccion se encuentra en linea

de proceso.

8.1.12. Reposo
8.1.12.1.Objetivo
Igual que en el primer paso de reposo, se espera que los granos de cuajada

precipiten y facilite la extraccién del suero sobrante.

8.1.12.2. Alcance

Se aplica a la cuajada lavada.

8.1.12.3 Etapas y Procedimientos
a. El jefe de produccion verifica la correcta utilizacién de la indumentaria
y la higiene del personal encargado de la produccion.
b. Después del segundo batido, se deja en reposo para la precipitacion de

los granos de cuajada y facilite la extraccion de suero sobrante.

8.1.12.4. Responsable

a. De la aplicacion: personal encargado de proceso.

b. De la supervision: jefe de produccion.

8.1.12.5.Frecuencia

Se realiza cada vez que un lote nuevo de produccidon se encuentra en linea

de proceso.

8.1.13. Segundo desuerado
8.1.13.1.Objetivo

Se busca extraer la mayoria de sueto sobrante ya diluido.

8.1.13.2. Alcance

Se aplica a todo el lote de la cuajada lavada.
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8.1.13.3.Etapas y Procedimientos

a. El jefe de produccion verifica la correcta utilizacion de la indumentaria
y la higiene del personal encargado de la produccién.

b. De la misma forma que con el primer desuerado, nos ayudamos de un
colador para retirar el suero tratando de extraer todo el suero. Siempre

tratando de garantizar la limpieza de los utensilios.

8.1.13.4.Responsable
a. De la aplicaciéon: personal encargado de proceso.

b. Dela supervision: jefe de produccion.

8.1.13.5.Frecuencia

Se realiza cada vez que un lote nuevo de produccion se encuentra en linea

de proceso.

8.1.14. Moldeado
8.1.14.1.Objetivo

En este proceso se busca racionar la cuajada en partes iguales segun la

presentacién final que se le dard al queso fresco.

8.1.14.2. Alcance

Se realiza a toda la cuajada procesada antes de perder tod