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HACCP para Pequeiios Productores de Queso

INTRODUCCION

La leche y los productos lacteos son alimentos de la canasta familiar considerados alimentos de alto
riesgo debido a la trasmisién de enfermedades a las personas, provenientes de los animales desde el
ordefo (zoonosis alimentarias), siendo necesario garantizar su inocuidad mediante procesos como la
pasteurizacién, a fin de eliminar las bacterias patégenas o dafiinas como Salmonella spp, E. coli y Listeria
Brusella spp, Mycobecterium spp. Asimismo la leche puede vehiculizar residuos de medicamentos
veterinarios cuando no se aplican las buenas practicas ganaderas en la sanidad animal.

Cabe destacar que la industria quesera en nuestro medio es mayormente MYPES, existiendo
actualmente sdlo 318 empresas productoras de diversos tipos de quesos, que cuentan con Registro
Sanitario, entre ellos, mozarela, duros, blandos, con especias, también, quesos frescos de vacuno y
cabra, entre otros; la mayor parte de las MYPES queseras no cuenta con sistemas de inocuidad
implementados por lo cual los esfuerzos que realizan deben ser acompafados por organizaciones
especializadas para lograr la calidad sanitaria e inocuidad de sus productos.

En este sentido, la DIGESA con la OPS, el SENASA y Sierra y Selva Exportadora aunaron esfuerzos para
concretar estos “LINEAMIENTOS PARA LA ELABORACION DEL PLAN DE ANALISIS DE PELIGROS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP) ORIENTADO A PEQUENOS PRODUCTORES DE QUESOS
FRESCO” como parte del “Plan para la Identificacién y Prevencién de Peligros Microbioldgicos y de
Residuos de Medicamentos Veterinarios Asociados al Consumo de Quesos Frescos Artesanales” iniciado
en el 2016, a fin de identificar los peligros y riesgos relacionados a los residuos de medicamentos de uso
veterinario y microbioldgicos presentes en los quesos frescos artesanales, en las regiones de Cajamarca y
Lima (Cafiete, Lima ciudad y Huarochiri).

Los Lineamientos técnicos descritos en el presente manual, tienen por propésito constituirse en una
herramienta para que los pequefios productores de queso fresco puedan elaborar el Plan HACCP para los
alimentos que elaboran y obtener las certificaciones sanitarias que respalden la calidad sanitaria de los
productos que ofrecen al mercado nacional y por qué no, también al internacional.

Direccion General de Salud Ambiental e Inocuidad Alimentaria
DIGESA-Ministerio de Salud
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INTRODUCCION AL SISTEMA HACCP

El Plan de Andlisis de Peligros y Puntos de Criticos de Control (APPCC o HACCP, por sus siglas en
inglés), surgié en el afio 1971 cuando una compafiia norteamericana junto con la NASA, se
unieron para disefiar un sistema que garantizara al 100% que los alimentos destinados para los
astronautas de la mision APOLO, no originaran ningun tipo de intoxicacién durante las misiones
especiales. A mediados de los afios ochenta, se comenzd a generalizar su aplicacion en las
industrias de alimentos.

En la actualidad, el HACCP es necesario para toda tipo de industria de los alimentos y tiene
como pre-requisitos que la planta ya cuente con el manual de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y el Plan de Higiene y Sanidad (PHS) (referido a las superficies y el medio ambiente de la
planta).

El HACCP debe ajustarse a las normativas nacionales y seguir con doce pasos que al aplicarse
logran sistematizar la prevencion del riesgo de una posible contaminacidn (biolégica, fisica y
quimica).

El objetivo de este manual es proveer las herramientas necesarias al lector para que pueda
elaborar un sistema HACCP para la linea de queso fresco de leche de vaca, la cual les permita
controlar los puntos criticos del proceso con la finalidad de asegurar la inocuidad del producto.
La documentacién que exige permitird generar un historial para realizar seguimiento a la
produccién.

El plan HACCP que deberan elaborar para la linea de queso fresco de leche de vaca, abarcara desde la
recepcion de la materia prima e insumos, hasta la distribucién del producto terminado.

EL AUTOR
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GLOSARIO

> Andlisis de riesgos: proceso que consta de tres componentes: evaluacion, gestidon y
comunicacion de riesgos.

» Andlisis de peligros: proceso de recopilacion y evaluacién de informacion sobre los peligros y las
condiciones que los originan, para decidir cudles son importantes con la inocuidad de los

alimentos y por tanto, plantearlos en el plan del Sistema de HACCP.

» Calidad de Producto: conjunto de propiedades y caracteristicas que le confieren su aptitud o
capacidad, para satisfacer necesidades explicitas o implicitas (Salazar 1993).

» Controlar: adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de
los criterios establecidos en el plan del sistema HACCP.

> Desviacidn: situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

> Diagrama de Flujo: representacion sistematica de la secuencia de fases u operaciones llevadas a

cabo en la produccién o elaboracion de un determinado producto alimenticio.

> Evaluacion de riesgos: proceso basado en conocimientos cientificos, que consta de cuatro fases:
(i) determinacién del peligro, (ii) caracterizacidon del peligro, (iii) evaluacidén de la exposicidn, y
(iv) caracterizacion del riesgo.

> Fase: cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa en la cadena alimentaria, incluida las

materias primas, desde la produccién primaria hasta el consumo final.

> Higiene de los Alimentos: comprende las condiciones y medidas necesarias para la produccién,
elaboracion, almacenamiento y distribucién de los alimentos destinadas a garantizar un
producto inocuo, en buen estado y comestible, apto para el consumo humano.

> Leche: es la secrecion mamaria normal de animales, obtenida mediante uno o mas ordefios sin
ningun tipo de adicién o extraccion, destinada al consumo en forma de leche liquida o a
elaboracion ulterior. (FAO, 1999)

> Limite Critico: es un valor absoluto que cada medida de control debe cumplir en un PCC. Los
valores por fuera de los limites criticos indican la presencia de una desviacién y de un producto
potencialmente peligroso. Se considera como criterio que diferencia la aceptabilidad o

inaceptabilidad del proceso en una determinada fase.
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» Medida Preventiva: es un factor que puede ser usado para controlar un peligro identificado. Las
medidas preventivas eliminan o reducen el peligro hasta un nivel aceptable.

» Medida Correctiva: accién que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC
indican pérdidas en el control del proceso.

» Medida de control: cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar
un peligro, para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

> Peligro: agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicién en que
este se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

> Plan HACCP: documento preparado de conformidad con los principios del sistema HACCP, de tal
forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para la
inocuidad de los alimentos en el segmento considerado de la cadena alimentaria.

> Punto Critico de Control (PCC): fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para
prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un
nivel aceptable.

» Producto lacteo: es un producto obtenido mediante cualquier elaboracion de la leche, que
puede contener aditivos alimentarios y otros ingredientes funcionalmente necesarios para su
elaboracion. (FAO, 1999)

> Peligro: agente bioldgico, quimico o fisico, o propiedad de un alimento, capaz de provocar un
efecto nocivo para la salud.

> Riesgo: funcién de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la gravedad de dicho
efecto, como consecuencia de un peligro o peligros en los alimentos.

> Sistema HACCP: sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para
la inocuidad de los alimentos.

» Validacidn: constatacidn de que los elementos del plan HACCP son efectivos.

» Verificacion: aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, ademas de la
vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de HACCP.

» Vigilar: llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los parametros

de control para evaluar si un PCC estd bajo control.
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ELABORACION DE UN PLAN DE HACCP

La decision de crear un plan especializado en inocuidad debe partir de los gerentes, socios o duefios de la
planta de quesos. Ellos deben tener el compromiso y conocimiento de los objetivos a los que se quiere
llegar aplicando el plan HACCP y plasmarlos en un documento. Sila planta no cuenta con ello, sera inutil

todo el trabajo que implica el HACCP.

La elaboracion del manual inicia con la formacidn del equipo HACCP, para ello se designa un grupo
multidisciplinario de personas, quienes deben tener conocimiento del proceso, experiencia en inocuidad

del producto y documentacién.

Si se produce alguna modificacion de la composicion o de los procedimientos operativos debe

registrarse, el plan de HACCP deberd evaluarse de nuevo teniendo en cuenta los cambios realizados.

A continuacidn se describen brevemente los doce pasos:

v" 1. Formacién del equipo HACCP

v" 2. Descripcidn del producto

v' 3. Determinacion de uso

v" 4. Elaboracién del diagrama de flujo

v" 5. Verificacidn in situ del diagrama de flujo

v' 6. Identificacion de los potenciales peligros y analisis de los riesgos asociados a cada etapa del
proceso, y determinacion de las medidas de control — Principio 1

v" 7. Determinacién los PCC — Principio 2

v’ 8. Establecimiento de los LC para cada PCC — Principio 3

v 9. Establecimiento de un sistema de monitoreo para cada PCC — Principio 4

v 10. Establecimiento de las acciones correctivas — Principio 5

v/ 11. Establecimiento de procedimientos de verificacién — Principio 6

v 12. Establecimiento de un sistema de documentacidn y registros — Principio 7

I ————
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PASO 1: Establecer un Equipo de APPCC (HACCP)

Para comprender plenamente el proceso del producto e identificar todos los peligros probables y los
Puntos Criticos de Control (PCC) al detalle, es importante que el equipo de HACCP se conforme por

personas de la siguiente manera:

Personas de diferentes disciplinas, profesiones.

Integrantes desde la alta gerencia hasta el operario de menor rango.
Conformado por un pequefio grupo entre 4 a 6 personas.

Deben entender el significado de la inocuidad alimentaria.

Deben tener conocimientos especificos sobre proceso y el producto.
Debe tener un lider que coordine el grupo.

Un especialista en produccion.

Un especialista en documentacion.

AR N N N N S N RN

Un especialista técnico.

La primera actividad que debera realizar el equipo de HACPP, es indicar el ambito de aplicacién del plan.
Por ejemplo, debera determinar si se abarcara la totalidad del sistema del producto o sdlo algunos
componentes seleccionados. Esto facilitara la tarea y permitird incorporar al equipo los especialistas que

sean necesarios en cada momento.
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PASO 2: Describir el Producto

Para iniciar un analisis de peligros, debera elaborarse una descripcion completa del producto que
ayudard al equipo de HACCP a identificar los peligros "reales" que acompafian al proceso. El detalle de la

informacion debe colocarse en un formulario con:

Nombre del producto.
Composicidn e ingredientes.

Caracteristicas fisicos-quimicas y bioldgicas.

v

v

v

v" Tratamiento de conservacién.

v" Envasado y etiquetado revisar norma de rotulado o etiquetado.

v" Controles especiales para almacenar, distribuir y comercializar.

v" Duracion de vida del producto, es decir, por cuanto tiempo permanecerdn las caracteristicas del
producto.

Instrucciones de uso.

Contenido del etiquetado.

I ————
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HACCP para Pequeiios Productores de Queso

PASO 3: Identificar el Uso al que ha de Destinarse al

Producto

Parte de esta informacién también es la que se colocara en el formulario de descripcion del producto.

v' Es importante saber el cdmo y por quienes va a ser consumido el producto.

v' Cual serd el posible uso del producto: si se consumira directamente o deberd o pasard por una
elaboracion posterior.
La manera en que se va a manejar y conservar.
También se debe conocer a qué grupos de consumidores se destinara el producto.
Si el producto es vulnerable para grupos de consumidores como: lactantes, ancianos y las
personas malnutridas.

v" Se debe indicar si requiere algun tratamiento previo (listo para consumo, para proceso posterior,
de reconstitucién instantanea).

v También se debe tener en cuenta la probabilidad de que se realice un uso inadecuado de un

producto de forma accidental o intencionada (véase el Apéndice Ill).

I ————
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PASO 4: Elaborar el Diagrama de Flujo del Producto

v" La primera funcion del equipo es elaborar un Diagrama de Flujo del Producto (DFP) con la

secuencia del proceso.
v' El diagrama debe iniciar desde la adquisicién de la materia prima, ingrediente o aditivos hasta la
comercializacion.
Su diseno debe permitir distinguir el proceso principal de los secundarios.
Debe ser una guia para identificar los posibles peligros para darles un control.

Incluir una descripcion con pardmetros técnico importantes.

‘ Pasteurizacién - 72°C x 15s ‘

[
1]
[]
-2
4]

(

‘ Acondicionamiento de Temperatura ‘

Cloruro de Caleio
20 g por 1001 de leche :>

Adicién de Cuajo

cHE

| Co

=1
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-
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| 1° Agitado |

| 1° Desuerado |

‘ Agua Calientea 70°C ‘|:>| Calentamiento - 38°C |

| 2° Agitado — 2° Desuerado |
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:

Diagramade Flujode | | Salado |
.. ~~

Elaboracion de ‘ Moldendo ‘
Queso Fresco T

| Volteo - después de 1 hora |

<~
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Grafico 1. Flujograma de la elaboracién de Queso Fresco
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El queso fresco es un queso blando que contiene un alto porcentaje de suero. Este queso no pasa por un
proceso de maduracién o refinamiento. Su elaboracién en muy sencilla. Las principales caracteristicas del

gueso fresco son:

e Elevado contenido de humedad, entre 55y 65 %

e No maduran o fermentan después de su fabricacion

e Su duracidn depende del contenido en agua, calidad de materia prima, técnicas de fabricacién y
condiciones higiénicas.

e Esbajoengrasayensal.

e No tiene corteza.

Procedimiento:

1. Recepcidn de leche: la leche llegara a la planta en porongos de aluminio. Esta debera ser de
buena calidad, con bajo contenido de microorganismos u otras sustancias contaminantes, su
porcentaje de grasa debe estar entre 3.8 y 4.2%, y debe mantenerse siempre a temperatura

inferior a 15°C, lo ideal es 4°C hasta su pasteurizacidn.

TABLA 1. Valores Fisico Quimicos - Norma Técnica de la Leche Fresca: NTP 202.001

Caracteristicas Apta para el consumo, f:aratfteristicas
organolépticas, sin acidez

Grasa 3.8a4.2%

Proteina 3,5-3,8% vy 2,80% caseina

Prueba del Alcohol al 72° Negativa — No coagulable

Acidez (Acido Lactico) g/100g 0.14-0.18

Densidad a 15°C (g/ml) 1,0296 — 1,0340

indice crioscépico M3dximo 0.540 eC

Prueba de reductasa Minimo 4 horas

Numero de coliformes (UFC/ml) Maximo 1000

2. Pasteurizacion de leche: se llena el tanque de 500 litros con la leche debidamente analizada. Los
quesos deben ser elaborados con leche pasteurizada, para ello la leche es calentada hasta 72°C
por 15 s (pasteurizacion rapida) o hasta 63°C por 30 min (pasteurizacion lenta), con la finalidad

de destruir los gérmenes patdgenos causantes de enfermedades.
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3. Adicidon de cloruro de calcio: Afiadir 20 g por cada 100 L, ello ayuda a restablecer el calcio de la

leche.

4. Adicion del cuajo: Anadir 2,5 g por cada 100 L de leche. El cuajo permite la coagulacion en un
tiempo determinado. La temperatura nunca debe ser superior a 35°C, de lo contrario, impediria
la accidn de las enzimas del cuajo. La cuajada consiste en la precipitacién de las micelas de
caseina que forma un gel que retiene gldbulos de grasa, agua y sales. Si el cuajo se afiade en
exceso, la coagulacidén serd mas rapida pero el rendimiento del queso serd menor (debido a la
pérdida de proteinas en el suero), la cuajada retendrd mas suero internamente y el queso tendra

mal desuerado y presentara un sabor amargo.

5. Coagulacion: Dejar en reposo y esperar que se produzca la coagulacion, la cual dependera de la

fuerza del cuajo empleado.

6. Corte de Cuajada: Después de que ha transcurrido el tiempo de coagulacion, proceder al corte
de la cuajada. Esta fase consiste en el corte o divisidon de la cuajada (mediante las liras) en granos

mas pequeiios para favorecer el desuerado. El tamafio de corte es de 1 cm3.

7. Primer agitado: Debe ser lento y suave, levantar la cuajada haciendo uso de palas durante 10 a

15 min.

8. Desuerado: Eliminar el suero hasta dejar las 2/3 partes de recipiente, luego agregar agua

caliente (70°C a 75°C) hasta elevar la temperatura a 37°C.

9. Segundo agitado: Realizar un segundo agitado por un periodo de tiempo de 15 a 20 min. Debe

ser mas enérgico y prolongado.

10. Desuerado: Eliminar el suero hasta llegar al nivel de los trozos de la cuajada.

11. Salado: Agregar 1,5 kg. por cada 100 kg. de queso, se agita y se deja reposar por 8 min, agitar a
los 4 min.
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12. Moldeado: Consiste en llenar los moldes con los granos de cuajada, luego colocar una tela en el
molde y realizar presién para eliminar el suero, facilitando la unidén entre los granos de la
cuajada, después de 30 min efectuar un volteo para facilitar la salida del suero retenido en el

queso.

13. Empacado: El empaquetado es necesario por varias razones:
e Proteger de fendmenos exteriores perjudiciales tales como los ataques de insectos,
malos olores, ataques de microorganismos etc.

e Dotar de una apariencia atractiva para el consumidor.

14. Almacenamiento: En refrigeracién de 2 a5 °C.

PASO 5: Verificar el Diagrama de Flujo “in situ”

Una vez completado el DFP, los miembros del equipo deberdn visitar la planta de produccién
comparando la informacién recogida en el DFP con la realidad, lo que se conoce como "recorrido de la

linea de proceso":

v Las operaciones durante el procesamiento.

v" Verificar que funcionen todas las etapas.

v" Verificar que funcione en todos los horarios de trabajo, ya que a diferentes horarios pueden
variar las condiciones climaticas o iluminacién del medio.

v" Cualquier diferencia se debe incluir en el DFP como una modificacion.

v" Deberan visitar el mayor nimero de veces posible el lugar donde se esta elaborando el plan de

APPCC, para asegurar que se ha recopilado toda la informacién pertinente.
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PASO 6: lIdentificar y Analizar el Peligro o Peligros
(Principio 1)

Este un paso clave donde comienzan los principios del HACCP propiamente dichos:

v" Primero es necesario identificar y analizar los peligros efectivos o potenciales que podrian
afectar en el futuro a la inocuidad del producto.

v" Llamaremos riesgo a la probabilidad de que se produzca un peligro. Tras la identificacién del
peligro, éste deberd analizarse para comprender el riesgo relativo que supone para la salud de
las personas o animales.

v Clasificaremos a los riesgos como: bioldgicos, quimicos o fisicos.

v’ Para colocar la probabilidad y severidad de cada riesgo usaremos otra tabla matriz del tabla 6.1

TABLA 2. Andlisis de Peligros y Determinacion de Medidas Preventivas (PRINCIPIO 1)

MATRIZ DE ANALISIS DE PELIGROS: PROBABILIDAD POR LA SEVERIDAD

e Matriz de andlisis de peligros

L ELITET Severidad
(Frecuencia) (Consecuencia)
A Se repite comUnmente 1 Muerte
Se sabe que se produce o ha
B . 2 Enfermedad grave
sucedido en nuestro local
Podria producirse (de acuerdo a )
C informaciones publicadas) Retiro del producto
Queja del cliente o
D No se espera que se produzca 4
peraq P enfermedad leve
E Practicamente imposible 5 No significativo

- Cuadro deresultados
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v" Con estos conceptos comprendidos haremos una tabla con un listado de las fases del proceso, al
lado se coloca los riesgos efectivos o potenciales a ocurrir por cada proceso y finalmente un
listado con las medidas preventivas para que evitar tales riesgos. Para esto usaremos las

matrices de la tabla 3.

TABLA 3. Los valores de 1 a 10, indica un problema de Seguridad significativo

Probabilidad
A B C D E

Severidad

1 1 2 4 7 11
2 3 5 8 12 16
3 6 9 13 17 20
a4 10 14 18 21 23
5 15 19 22 24 25

v Unicamente se trasladan a la Fase 7 (Principio 2), aquellos peligros que en opinién del equipo de
HACCP, presentan un riesgo inaceptable de que se produzcan.

v Una vez que se ha identificado un peligro para la inocuidad de los alimentos, deberédn estudiarse
las medidas de control correspondientes. Estas medidas consisten en cualquier accién o
actividad que pueda utilizarse para controlar el peligro identificado, de manera que se prevenga,

se elimine o se reduzca a un nivel aceptable.
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PASO 7: Identificar los Puntos Criticos de Control (PCC)

del Proceso (Principio 2)

v" El siguiente paso después de que el equipo HACCP ha descrito los peligros y establecido las
medidas preventivas, debe ser identificar en que puntos el control es critico para la seguridad del
producto.

v" Los puntos criticos de control (PCC) es la etapa o proceso en la que se puede aplicar una medida
de control (medida preventiva) para evitar un peligro, eliminarlo o reducirlo a un nivel
aceptable.

v" Para identificar un PCC puede usarse una serie de preguntas ldgicas establecidas por la FAO.
Ellas no substituyen el conocimiento del proceso ni el criterio del equipo. Ver grafico 2 y 3.

v" Los principales factores para establecer un PCC son el buen juicio del equipo de APPCC, su
experiencia y su conocimiento del proceso.

v" Una pregunta clave es ési pierdo el control es probable que aparezca un peligro para la salud?

° PCC @ PC

v' A partir de la identificacién de los PCC, toda la informacién recogida se incluird en una tabla

matriz.
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GRAFICO 2. Determinacion de los Puntos de Control Critico (PRINCIPIO 2)
Arbol de Decisiones de PCC en Materia Prima

P1 4 Existe algun peligro relacionado
con esta materia prima?

Si No

P2 ZEliminara Ud. O el consumidor este peligro >:f§f:guir *

del producto?
Si No
i Puede contaminar Materia prima sensible
P3 instalaciones u otros productos MNecesario un alto nivel de
en los que no se controlara el control PCC *
peligro?
S No

Materia prima sensible \‘
MNecesario un alto nivel de

control PCC *

Proseguir *

* Proseqguir con la siguiente materia prima.
** Una vez realizado el analisis de peligros, probablemente se descubrira

que esta materia prima debe tratarse como un PCC.

Mortimore v Wallace (1994)
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GRAFICO 3. Arbol de Decisiones para Identificar PCC en las Etapas del Proceso

P1 iBxisten medidas prevertivas de controf

i Maodificar la fase del

proceso o producto

¢Es necesario el control
en esta fase para
asegurar la inocuidad?

Y
P2 :{Ha sido especificamente concebida

la fase para eliminar o reducir a un -
nivel aceptable la probabilidad de que

se produzea un peligro? **

P3 {Podria producirse una contaminacion
con peligros identificados en niveles
superiores a los aceptables o podrian
éstos aumentar hasta niveles inaceptables? **

* W8 (2. noes wpcce]

P4 iSe eliminaran los peligros identificados
o se reducird a un nivel aceptable la probabilidad
de que se produzcan en una fase posterior? *=*

- - Punto critico de
control (PCC)

* Prosiga al siguiente peligro
#* Es necesario definir los niveles aceptables
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PASO 8: Establecer Limites Criticos para las Medidas

Preventivas Asociadas a cada PCC (Principio 3)

v" Un limite critico es el criterio que debe cumplir cada medida preventiva en cada PCC.

Debe especificarse y validarse el limite critico para cada PCC.

Los limites criticos establecen la diferencia entre productos seguros y peligrosos (aceptable y no
aceptable).

v" Los limites criticos deben ser medibles. Pueden ser: medidas de temperatura, tiempo, contenido
de humedad, pH, actividad de agua y pardmetros sensoriales como el aspecto.

v" Los limites criticos se analizardn en una tabla junto con las medidas preventivas y justificacion
correspondientes. Ver tabla 4.

v Los limites criticos seran fijados sobre la base de las normas sanitarias especificas aplicables al
procesamiento de los alimentos y bebidas especificas por el Ministerio de Salud o en su defecto

las establecidas por el Codex Alimentarius aplicable en este caso al queso.

TABLA 4. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS PARA CADA PCC (Principio 3)

PCC: .......
Peligro y causa: ...............

Medidas Limites Criticos  Justificacion
Preventivas
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PASO 9: Establecer un Procedimiento de Vigilancia para

cada PCC (Principio 4)

v" Se vigilard que se cumplan los limites criticos en cada PCC.

v" El método de vigilancia deberd ser lo mds acertado, practico y que produzca resultados con
rapidez de modo que los operarios puedan detectar cualquier pérdida de control de la fase. Ver
tabla 5.

v La vigilancia mediante observaciones es simple pero proporciona resultados rapidos y permite
consiguiente, actuar con rapidez. Las mediciones mas frecuentes son las relativas al tiempo, la

temperatura y el contenido de humedad.

TABLA 5. Establecimiento de un Sistema de Vigilancia para cada PCC (Principio 4)

PCC:.......
PCC1........ VIGILANCIA
Peligro Medida PCC Limite PROCEDIMIENTO FRECUENCIA RESPONSABLE
ycausa Preventiva Critico éQué? | iComo? ¢DOnde?

Se deben establecer las acciones de control referidas a la observacion, evaluacién o medicion de los
limites criticos, funciones que se asignaran al personal capacitado y con experiencia, los que llevaran los
registros respectivos de cada PCC. Los registros obtenidos en el control, deben ser evaluados por el

responsable del area, para aplicar las medidas correctoras cuando el caso lo requiera.
Cuando el control no es continuo, se establecera la frecuencia en forma clara, a fin de garantizar que el

PCC esté controlado. En el plan de vigilancia se tendrd en cuenta los aspectos siguientes:
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a) La calibracidn y mantenimiento de los instrumentos y equipos de medicidn y registro, para

garantizar la sensibilidad, precisidn y velocidad de respuesta.

b) Técnicas de muestreo, analisis y medicion.

c) Frecuencias.

d) Responsables del control.

e) Registros.

Los registros relacionados con la vigilancia de los PCC, estaran firmados por el encargado del control de

calidad o quien haga sus veces y por la persona o personas encargadas del control del PCC respectivo.

Los registros seran llenados de manera inmediata y oportuna por la persona que toma el dato o
informacién. Cualquier signo de adulteracién de los registros esta sujeto a sancién del fabricante y del

profesional responsable de la aplicacién del Sistema HACCP.
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PASO 10: Establecer Medidas Correctoras (Principio 5)

v" Si en la vigilancia se encuentra que no se cumplen los limites criticos, entonces el proceso estd
fuera de control, por lo tanto deberan adoptarse inmediatamente medidas correctoras.

v" Las medidas correctoras deberan suponer la situacién mas desfavorable.

v" Los operarios encargados de vigilar los PCC deberdn conocer las medidas correctoras y haber
recibido una capacitacién amplia sobre el modo de aplicarlas.

v" Las medidas correctoras deberdn asegurar que el PCC vuelve a estar bajo control y se detallardn
en una tabla. Ver tabla 6.

v" Para identificar las acciones correctivas — accidn que se realiza cuando no se cumple tal como
indica el documento HACCP. Ver gréfico 4.

v’ Para corregir u ajustar el proceso se debe actuar muy rapido.

TABLA 6. Adopcion de Medidas Correctoras (Principio 5)

Medida PCC Limite VIGILANCIA Medidas Correctoras
Preventiva Critico

Procedimiento Frecuencia Responsable
Procedimiento = Responsable
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GRAFICO 4. Matriz de causa —efecto para identificar problemas

CHUSH Efecto

_‘

Homibre -] h.lla::p.una Entormo

-

pﬂmhbma .ll

"

Causa prindpal

Material I Med::la

PASO 11: Verificacion del Plan de HACCP (Principio 6)

Verificar que el HACCP esté funcionando tal como se plantea en el manual.
Asegurar que los PCCy limites criticos son apropiados.

Verificar que la los equipos y calibraciones se estan realizando correctamente.

AR

Debe establecerse los procedimientos de verificacion del sistema HACCP para asegurar que

funciones correctamente

<\

El personal encargado debe estar capacitado, saber qué hacer y cémo realizar la verificacién.

v" Planear la verificacién después de creado el plan HACCP y luego actualizarlo minimo
anualmente.

v Revisar las desviaciones en el proceso y disposiciones del producto y registrarlos como historial

de la empresa.
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PASO 12: Establecer Registros que Documenten el

HACCP (Principio 7)

v El historial de registros sirve para demostrar que el HACCP estd funcionando como se espera.

v" Se debe registrar todas las acciones correctivas que se hayan realizado para demostrar que la
fabricacion de productos seguros esta bajo control como exige la norma nacional.

v Deja constancia que limites criticos fijados se estan cumpliendo.

v" Puede utilizarse para identificar aspectos problematicos.

v' Los registros deben solicitar: titulo de registro, nombre de la empresa, Fecha y hora,
Identificacion del producto, Observaciones y medidas tomadas, limites criticos, métodos y
equipo, firma del responsable, Firma del Supervisor, Fecha de revisidn. Esta informacion debe

ser compartida entre los integrantes del equipo HACCP. Ver tabla 12.

TABLA 7. Contenido de Registros

REGISTRO Revisado
RH-01. CONTROL DE REQUISITOS Fecha
Aprobado
Lote Hora:
C: Conforme

NC. No conforme

Jefe de Calidad Jefe de Planta
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

DEFINICION:

La FAO define el queso como el producto fresco o madurado, sdlido o semisélido, obtenido por
cualquiera de estos sistemas:
Coagulacion de la leche, leche desnatada, leche parcialmente desnatada, nata de suero, solos o en
combinacion, gracias a la accion del cuajo o de otros agentes coagulantes apropiados y por eliminacién
parcial del lactosuero resultante de esta coagulacién.
Por el empleo de técnicas de fabricacion que conllevan la coagulacidon de la leche y/o materias de
procedencia lactea, de manera que se obtiene un producto acabado con las mismas caracteristicas
fisicas, quimicas y organolépticas esenciales en el producto definido en el apartado anterior (a).
Los ingredientes basicos (ademas de la leche o productos lacteos citados) que se utilizan en la fabricaciéon
del queso son:

e Cultivos de levaduras o de bacterias lacticas.

e Cuajo, acidos o enzimas coagulantes.

e Sal

e Aditivos autorizados; cloruro calcico.

ASPECTOS NUTRITIVOS DEL QUESO

El queso constituye una fuente proteica muy adecuada ya que normalmente contiene todos los
aminodcidos esenciales. La principal proteina de la leche es la caseina. Las principales diferencias entre
los resultados analiticos de la leche y la caseina se deben a las proteinas del suero que se pierden

durante la elaboracién del queso.

Aunque la leche contiene un carbohidrato, que es la lactosa, que contribuye por tanto al aporte
energético de la dieta, el contenido de lactosa del queso madurado y algunas variedades de quesos
blandos es despreciable ya que esta se ha perdido con el suero o se ha convertido en acido lactico o
lactatos durante su elaboracidn. Por ello, aquellas personas alérgicas a la lactosa suelen tolerar el queso
siempre que este no sea de variedades frescas o0 muy blandas que pueden todavia contener cantidades

apreciables de este azucar.
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DIAGRAMA DEL FLUJO

LECHE

. 2

RECIBIDO

P

ALMACENADO

CULTIVO (= PAUSTERIZADO PCC1

DSLN CaCl, = INOCULADO

L

Py

&

ADICION DE CaCl,

A 4
DLS CUAJO O ADAPTACION

R 2
ADICION DE CUAIO

: 2

CUAGULACION

= =

CORTADO

2

DESUERADO PARCIAL

AGUA PAUSTERIZADA A 65°C => LAVADO DE CUAJADA

¥

DESUERADO FINAL

2

LLEANDO DE MOLDES

!

PRENSADO

L 2
REPOSO

¥

SALADO

¥

SECADO
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PROCESO DE ELABORACION

RECEPCION: La leche cruda es recibida en porongos, procedente de establos cercanos al 4rea de la
planta de quesos. En la planta es analizada y luego de ser admitida es refrigerada a temperaturas entre
3-5°C

Las pruebas realizadas a la leche para determinar su aceptacién y rechazo consisten en:

e Andlisis de la calidad organoléptica (olor, color, apariencia)
e Andlisis de la calidad higiénica (prueba del alcohol a 68°C, acidez titulable)

e Pruebas complementarias: densidad, pH, test de antibidticos

El operario realiza la toma de la muestra de los porongos para su inmediata evaluacién en laboratorio.
Cuando se detecte leche fuera de su especificacién se analizaran las muestras individuales de los
productores. Para el caso de resultados positivos en antibidticos la leche se rechaza de inmediato y no

puede ser descargada en planta (Acidez 14 - 18 °D, Grasa > 3%, Solidos No Grasos > 8.2).

Si el producto cumple con los requerimientos quimicos, sensoriales y de temperatura, se pasa al tanque
de recibo por filtros de celulosa; de lo contrario, no se recibe y se sanciona al productor con el rechazo

de su leche.
El laboratorio podra efectuar pruebas adicionales como la evaluacidn de solidos totales.

PASTEURIZACION: La leche recibe un tratamiento térmico de 65 °C por 20 minutos o 72 °C por 15
segundos. Si cuenta con pasteurizador de placas este funciona con un sistema de interrupcién manual

del flujo si se queda sin corriente o si hay una caida de temperatura.

En caso que el flujo eléctrico falle, se procede a cerrar la vélvula de retorno manualmente e
inmediatamente se procede a encender la planta de poder de diésel general para toda la planta, luego se
hace recircular la posible leche afectada. De esta manera se evita la posibilidad de que pase la leche sin

pasteurizar a las operaciones siguientes.
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ADICION DE CACL2: En esta fase del proceso se lleva a una temperatura establecida (35°C) con la

finalidad de optimizar las caracteristicas de mezcla.

Se aplica el Cloruro de Calcio a 20 gr/100 litros, con el objetivo de coadyuvar en la inestabilizacién y

precipitacion de la caseina de la leche.

INOCULADO: Se agrega el cultivo lactico (8 g por 100 litros de leche) a la leche contenida en la tina de

queso. El cultivo mesofilo se utiliza a 0.5% (opcional).

ADAPTACION: Luego de adicionar el cultivo lacteo y el cloruro de calcio, se deja reposar por 25 minutos.

ADICION DE CUAJO MICROBIANO: Se adiciona el cuajo microbiano (5ml por cada 100 litros de leche)
manteniendo el control de la temperatura 35°C. Se deja reposar por 45 minutos a 1 hora para una buena

coagulacién.

CORTE DE LA CUAJADA: Después del tiempo de reposo se corta la cuajada con liras de acero iniciando
de manera lenta y se aumenta la velocidad paulatinamente aproximadamente por 15 minutos. Se busca
lograr un grano de 1.5 cm por lado (tamafio de una nuez). Se deja reposar por 15 minutos.

PRIMER DESUERADO: Del total del suero se elimina el 30%.

LAVADO DE CUAJADA: A la cuajada y suero restante con una temperatura de 30°C se le agrega agua a
65°C poco a poco y de manera distribuida hasta alcanzar una temperatura de 35°C. Se agita
constantemente por 25 minutos. Y se deja reposar por 25 minutos.

DESUERADO FNAL: Eliminar la mayor cantidad de suero hasta que la cuajada sea visible

LLENADO DE MOLDES: Trasladar la cuajada a los moldes perforados de pldstico o acero con tapas. Se

tapan y se colocan en posicidn invertida durante 30 minutos.
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PRENSADO: Los moldes son prensados por 2 horas utilizando una prensa metalica. Los quesos se giran

una hora después del prensa.

REPOSO: Los quesos se dejan reposar en los moldes sobre una mesa de madera, cubiertos hasta que

lleguen a un pH de 5.4 esto se logra en 12-15 horas.

SALADO: Los quesos se sacan del molde y se colocan en una salmuera saturada (18-20°Baume) a 15°C.
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ANEXOS
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TABLERO DE CONTROL HACCP — QUESO FRESCO (EJEMPLO)

HACCP para Pequeiios Productores de Queso

P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7
Medida de P Limite Critico . Accioén Verificacién i
Etapa / Peligro Control C Monitoreo Correctiva Quién & Registros
Paso C Cuando
Qué Cémo Cuando Donde Quién
Filtrado Presencia Control efectivo En el area | Opera-rio 01 Inmediata Supervisor de | R-HACCP-
de materias | durante toda la Sin  ninguna | La Realizando un | Cadavez que se | de encargado de la planta 01
Y extrafas etapa de presencia de | eliminacion correcto realice el | recepcién recepcién de la | Preventiva
(pajas, filtrado y P materias de materias | filtrado de la | proceso de materia prima Verificacion
Medido pelos, etc). medido. C extrafias (sin | extrafias materia prima elaboracién. Realizar de | diaria de
Capacitacion de C pajas, (pajas, pelos, inmediato un | conformidad.
los  operarios cabellos, etc.). nuevo
sobre POES Y etc.). proceso  de
BPM filtrado.
Control efectivo Operario 02 Inmediata Supervisor de | R-HACCP-
y eficiente del °T maxima | Tiempo Realizando un | Cada tres | En la tina | encargado del planta 02
tiempo vy la 65°C — monitoreo minutos quesera el | proceso de Preventiva
Superviven temperatura P °T minima Y discontinuo de | durantelos30a | area de | elaboracion del Verificacion
cia de | durante toda la C 63 °C temperatura 35 minutos que | proceso producto. Realizar la | diaria de
patdégenos etapa de C Temperatura demora la medicion de | conformidad.
Pasteurizacio pasteurizacién Tiempo etapa de la
n coliformes Calibracion vy Maéximo pasteurizacion temperatura
totales, mantenimiento 35 min de la materia
E.coli, preventivo de y verificar
Salmonella equipos Tiempo que alcance
(termdémetros) Minimo la
Capacitacion de 30 min temperatura
los operarios de 65°C

sobre POES Y
BPM

durante el 30
a 35.

OPS/OMS en Peru
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