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RESUMEN

En la actualidad, la inocuidad alimentaria constituye un concepto global y juega un papel
fundamental dado que las enfermedades transmitidas por alimentos suponen una
importante carga para la salud de millones de personas, afectadas por consumir alimentos
insalubres.

La investigacion estad constituida por un marco teorico practico de la investigacion,
elaborado a partir de la revisidbn de bibliografia actualizada sobre el tema, el objetivo
general es desarrollar un procedimiento para implementar un sistema de andlisis de
peligros y puntos criticos de control para garantizar la inocuidad en la produccion de
Quesos, el cual tiene como especificidad lograr una aplicacion parcial, basada en el
diagnostico y propuesta del sistema de inocuidad para la Fabrica de Quesos de Holguin.
Para el desarrollo de la investigacion se utilizaron métodos tanto tedricos como empiricos
qgue contribuyeron al cumplimiento del objetivo propuesto, entre los que se puede citar:
revision documental, para la recopilacion de informacién, histérico — légico, analisis —
sintesis, inductivo deductivo, sistémico — estructural, observacién y trabajo en equipo.

El cumplimiento de los objetivos propuestos permite a la entidad contar con un
procedimiento ajustado a las particularidades de la organizacion, ademas se pudo
diagnosticar los factores y relaciones causales que condicionan la gestion de la inocuidad

en la produccion de quesos de pasta hilada.
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ABSTRACT

Nowadays, the alimentary innocuousness is a global concept and plays a fundamental part
because the diseases transmitted by food suppose an important burden for the health of
millions of people, affected by consuming unhealthy foods.

The investigation is formed by a theoretic practical frame of investigation, elaborated from
the reviewing of an updated bibliography about the subject, the general objective is
developing a procedure for the establishing of a dangers-analysis-and-critical-points-of-
control system for ensuring the innocuousness in the production of cheeses, which has as
specificity accomplishing a partial application, based in the diagnose and proposal of an
innocuousness system for the Cheese Factory of Holguin.

For the developing of the investigation some methods were used, as theoretic as empiric
which contributed to the fulfilment of the objective proposed, among can be cited:
documentary reviewing, for the information compilation, historical-logical, analysis-synthesis,
inductive-deductive, systemic — structural, observation and team work.

The fulfilment of the objectives proposed allows to the entity counting on a procedure
adjusted to the particularities of the organization, besides a diagnose could be done of the
factors and originating relations that condition the innocuousness management in the cheese

production of lined paste.
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INTRODUCCION

La creciente tendencia hacia la globalizacion del comercio mundial ha estimulado un
interés destacable en el desarrollo de sistemas de calidad convincentes y eficientes. Esta
tendencia se orienta a satisfacer las expectativas de los clientes, lo que implica asegurar
una mejor proteccion al consumidor y ayudar a desarrollar una base mas homogénea
para el establecimiento de acuerdos comerciales y al mismo tiempo resolver problemas
de seguridad alimentaria.

Debido a esta tendencia, en la actualidad, la inocuidad alimentaria constituye un concepto
global y juega un papel fundamental dado que las enfermedades transmitidas por
alimentos suponen una importante carga para la salud de millones de personas que
enferman y muchas mueren por consumir alimentos insalubres. Es por ello que todas las
personas tienen el derecho a esperar que los alimentos que consuman sean inocuos y
aptos para ello.

La inocuidad es uno de los cuatro grupos basicos de caracteristicas que, junto con las
nutricionales, las organolépticas y las comerciales, componen la calidad de los alimentos.
Con el fin de mejorar la inocuidad de los alimentos, se recomienda la aplicacion del
Sistema de Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (APPCC) en todos los
casos posibles.

El sistema de APPCC, permite identificar peligros especificos y medidas para su control
con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los
peligros y establecer sistemas de control que se centran en la prevencion en lugar de
basarse principalmente en la inspeccion y la comprobacion del producto final.
(Cunningham, I. Enrique, A. 2000)

El sistema de APPCC es capaz de adaptarse a los cambios, como por ejemplo, a los
avances en el disefio de equipos, a la nueva informacion sobre peligros o riesgos para la
salud, a los nuevos procedimientos de elaboracion o a las innovaciones tecnologicas.

La industria alimentaria tiene una responsabilidad especial en cuanto al mejoramiento de
la calidad. Aungue la calidad es siempre multidimensional, en la industria alimentaria hay
un atributo particular de calidad que es indispensable: la inocuidad. Todo es importante, la

presentacion, los atributos sensoriales, el valor nutrimental, la variedad, el costo
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razonable, la atencion y rapidez en el servicio, pero lo mas importante es que los

alimentos no representen un riesgo para la salud de los consumidores. (Cunningham, I. et
al 2000: 97)

Por otro lado, no se puede dejar la responsabilidad por la inocuidad en manos del publico
consumidor. Los principios y las préacticas de los sistemas de aseguramiento de inocuidad
requieren conocimientos de microbiologia de alimentos y estos conocimientos estan al
alcance de las empresas, pero no del publico en general. De hecho, aun en sociedades
industriales avanzadas, la mayoria de los consumidores no tienen suficientes
conocimientos béasicos y una alta proporcion maneja los alimentos sin las practicas
adecuadas para minimizar las incidencias de enfermedades transmitidas por los alimentos
(Daniels, 1998).

Este sistema pasé al dominio publico en 1971 y, a partir de entonces, ha sido incorporado
en la practica empresarial y en la legislacién de un numero grande y creciente de paises.

Actualmente es parte integral del Codex Alimentarius, organizacion subsidiaria de la

Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO) y de la
Organizacion Mundial de la Salud (OMS), que cuenta con 156 paises afiliados (Helguera,
1998). Sin embargo, la verdadera fuerza motriz que ha impulsado la adopcién de este
sistema ha sido el comercio, a través de la demanda de los clientes de la industria
alimentaria. (Cunningham, | et al. 2000: 110,122).

En este sentido, es importante recordar que APPCC es una herramienta gerencial o,
como la describe Jouve (1998): “un enfoque complementario cuyo propdsito es desarrollar
un plan de aseguramiento de la inocuidad especifico para condiciones particulares de
produccion dentro del marco de un enfoque integral hacia la calidad y la inocuidad de los
alimentos”. (Cunningham, | et al. 2000: 114).

Aungue aun no es obligatorio, en varios paises ya se esta pensando en poner en practica

el sistema APPCC en la granja o finca lechera (Ponce-Ceballo, 1999: 38). Uno de los

efectos de la falta de inversién es que muchas plantas no estan listas para un programa
como APPCC, debido a que no cumplen con algunas de las precondiciones relacionadas
con infraestructura e instalaciones apropiadas. Si se intenta poner en practica el sistema

APPCC sin estos prerrequisitos, principalmente Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
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e instrumentacion adecuada para la medicion de temperatura y pH, necesariamente se

tendra un nimero excesivo de Puntos Criticos de Control, lo que hace que el sistema sea
dificil de manejar y podria ser la causa de que falle (Mitchell, 1998). (Cunningham, | et al.
2000:121).

En sintesis, la debilidad principal de la mayoria de las empresas pequefias y medianas de
gueseria en Ameérica Latina es la falta severa de recursos financieros, el hecho de que las
plantas no estan listas para APPCC y el sistema gerencial subyacente, que generalmente
le otorga poco valor al conocimiento, le pone demasiado énfasis al corto plazo y depende
fuertemente de la autoridad formal, el mando y el control APPCC es un buen sistema
preventivo de aseguramiento de la inocuidad que la industria alimentaria ha sido capaz de
desarrollar en la practica, pero no es un sistema perfecto; como toda creacién humana es
susceptible de ser mejorado y, de hecho, estd madurando y evolucionando.
(Cunningham, | et al. 2000: 121-122).

En Cuba a partir del afio 2004 se acorddo por el Grupo Gubernamental de
Perfeccionamiento Empresarial y la Oficina Nacional de Normalizacion la aplicacién del
sistema APPCC en todas las empresas en proceso de perfeccionamiento empresarial
dedicadas a la produccion de alimentos, pasando a formar parte de uno de los sistemas
que integran este proceso, convirtiéndose en una meta para las entidades.

En el pais hay experiencias en la aplicaciébn de este sistema en el Ministerio de la
Industria Pesquera (MIP) (1996), Ministerio de la Industria Alimenticia (1998), en el IACC
(en los servicios de aerocatering), y en los servicios Hospitalarios. En el caso del MIP la
aplicacion del sistema ha llegado hasta los puntos de ventas.

Actualmente la provincia esta trabajando en este sentido, a pesar de que existen pocas
entidades que se han acogido a este sistema debido a la falta de personal calificado para
disefiarlo e implementarlo, por otra parte la direccion de las empresas temen a nuevos
gastos y se evidencia en la mayoria el deterioro de las instalaciones productivas.

Sobre esta base, en la Empresa Productos Lacteos de Holguin, especificamente en la
UEB Fabrica de Quesos Varios ( Linea de Quesos de Pasta Hilada), tiene establecido
implementar la politica concerniente a la seguridad de sus productos para que estos

cumplan no sélo con los requisitos de calidad sino también de inocuidad, mediante la
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aplicacion a lo largo del proceso de produccion, desde la compra y recepcion de las

materias primas y materiales hasta la entrega al cliente, del Sistema APPCC como una
necesidad para la comercializacion de los alimentos.

La Linea de Quesos de Pasta Hilada se compromete a elaborar productos naturales,
inocuos y de calidad. Por ello, los esfuerzos estan orientados a mejorar continuamente los
procesos de acuerdo a las normas y reglamentaciones técnicas vigentes, y basados en
las Buenas Practicas de Manufactura y los principios del Sistema APPCC, como la
herramienta eficaz para garantizar anticipadamente y con caracter preventivo, el control
de los peligros dentro de parametros aceptables para proteger la salud del consumidor, y
constituyendo una necesidad para lograr la comercializacién de los alimentos que se
elaboran y la confianza de los clientes. Esta politica fue trazada bajo la NC 136: 2007
Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control y Directrices para su
aplicacion.

No obstante el compromiso que presenta la entidad en estos temas, no cuenta con una
guia, procedimiento o metodologia que materialice en el proceso un Sistema de APPCC.
Cabe sefalar, entonces, que la aplicacion de este sistema puede llevarse a cabo
satisfactoriamente teniendo en cuenta algunas ideas béasicas que conduzcan al logro de
los objetivos planteados, y es por eso que el presente trabajo propone un procedimiento
gue dara solucion al siguiente problema cientifico: ¢(Coémo implementar un Sistema de
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en la linea de Queso de Pasta Hilada de
la Fabrica de Queso de Holguin?

Dada la complejidad de esta cuestibn se tiene como objeto de estudio: Sistema de
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

Se impone, pues, la busqueda de un amplio espectro de ideas que giran alrededor del
siguiente objetivo general: Desarrollar un procedimiento para implementar un sistema de
analisis de peligros y puntos criticos de control para garantizar la inocuidad en la
produccion de Quesos.

De acuerdo con el objetivo y la hip6tesis planteada, la investigacion se ha propuesto

realizar los siguientes objetivos especificos:
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1. Construir el marco tedrico practico referencial de la investigacion derivado de la

consulta de literatura nacional e internacional actualizada relativo al objeto de estudio y
el campo de accion de la investigacion.
2. Disefiar un procedimiento para implementar un sistema de andlisis de peligros y puntos
criticos de control.
3. Desarrollar una aplicacion parcial del procedimiento propuesto.
Precisar como campo de investigacion: Control de la inocuidad en la produccion de
alimentos en la producciéon de Queso de Pasta Hilada de la Fabrica de Queso Holguin.
Por estas razones, para dar respuesta al problema cientifico se plantedé la siguiente idea a
defender: Si se desarrolla un procedimiento para implementar un sistema de analisis de
peligros y puntos criticos de control, teniendo como base la inocuidad de los quesos de
pasta hilada en la Fabrica de Quesos de Holguin, propiciard el aumento de la
competitividad tanto en el mercado interno como en el externo.
Los objetivos de la investigacion precisan de diversos métodos cientificos, en este trabajo
se utilizan métodos tedricos resaltando inductivo-deductivo, para la obtencion de
conocimientos, histérico — légico, para estudiar la historia y antecedentes del problema,
que dieron origen a la investigacion, asi como perspectivas y estado actual y el sistémico
— estructural, para abordar el caracter sistémico de la Fabrica de Quesos y los procesos
gue la componen.
De igual modo se aplicé la observacion, como método empirico, para obtener informacion
sobre el estado actual de la entidad en cuanto al comportamiento responsabilidad de los
miembros ya sean directivos o trabajadores y su participacién en la obtencion de los
resultados; el empleo de las entrevistas aplicadas con el objetivo de obtener mas
informacion relacionada con el tema.
El informe de investigacion esta estructurado como sigue: primeramente la introduccion
en la que se revela el disefio de la investigacion cientificamente argumentado, para luego
continuar en el desarrollo con dos capitulos, cada uno con sus respectivos epigrafes. En
el primer capitulo, se abordan los fundamentos tedricos practicos que sustentan la
investigacion sobre los antecedentes de la inocuidad en la produccion de alimentos. El

segundo capitulo contiene el desarrollo del procedimiento para la implementacion del
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sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control para garantizar la inocuidad en

la produccion de queso de pasta hilada, ademas de la aplicacion parcial del procedimiento
propuesto en la linea de pasta hilada de la Fabrica de Quesos Holguin. Finalmente con
las conclusiones generales, las recomendaciones que emanan de la tesis, la bibliografia
consultada y un cuerpo de anexos que favoreceran la comprension de la investigacion y

sus ideas principales.
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CAPITULO I. MARCO TEORICO PRACTICO REFERENCIAL DE LA INVESTIGACION
El objetivo de este capitulo lo constituye la busqueda bibliografica de las principales
fuentes que permitiran conformar el marco teorico practico referencial de la investigacion,
para lo cual se considera imprescindible esbozar una serie de conceptos, métodos, pasos
a seguir que permitirdn un mejor entendimiento del mismo, asi como su aplicacién en el
objeto de estudio seleccionado.

1.1 Sistema de Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control

La Gestion de la Calidad en la actualidad resulta imprescindible para el éptimo
desempefio empresarial, basada en sus 4 funciones bésicas: Planificar, organizar,
implementar y controlar, en funcion de la mejora continua.

De la anterior afirmacion, destaca el control como la funciéon que finalmente garantiza el
cumplimiento de los objetivos, razén esta de vital importancia. Pérez Campafa (2005),
refiere por control varios conceptos entre los que se destacan el de (Fayol, 1961):
consiste en verificar si todo ocurre de conformidad con el plan adoptado, con las
instrucciones emitidas y con los principios establecidos. Tiene como fin sefalar las
debilidades y errores a fin de rectificarlos e impedir que se produzcan nuevamente.

El control es una funcién administrativa: es la fase del proceso administrativo que mide y
evalla el desempefio y toma la accion correctiva cuando se necesita. De este modo, el
control es un proceso esencialmente regulador, (Chiavenato, 1993). Es el proceso que
permite garantizar que las actividades reales se ajusten a las actividades proyectadas,
(Stoner, 1996).

El HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), en castellano APPCC (Andlisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control), surgié de dos acontecimientos importantes. El
primero se refiere a los novedosos aportes hechos por W. E. Deming, cuyas teorias sobre
la gestion de la calidad se consideran decisivas para el vuelco que experimento la calidad
de los productos japoneses en los afios 50.

El segundo avance importante fue el desarrollo del concepto de APPCC como tal. Los
pioneros en este campo fueron durante los afios 60 la compafia Pillsbury, el Ejército de
los Estados Unidos y la Administracion Nacional de Aeronautica y del Espacio (NASA).

Donde un grupo de investigadores comenzaron a evaluar los procesos y los métodos de
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produccion con el objeto de establecer un método de control preventivo en reemplazo de

los tradicionales controles retrospectivos en los que los problemas se detectan luego de
producidos. Se pensé en la produccién de alimentos como un sistema integral que
comienza en la produccién primaria y concluye con la utilizacion y manejo que hace del
alimento el consumidor. Por tal motivo este nuevo enfoque es sistematico, es decir,
racional y continuo de prevision aplichAndose a todos los eslabones de la cadena
alimentaria.

La compaiiia Pillsbury dio a conocer el concepto de APPCC, el cual fue expresado por
H.E. Bauman y otros cientificos que colaboraban con la NASA de Estados Unidos en una
conferencia para la proteccion de los alimentos celebrada en 1971, manifestando la
necesidad de asegurar los alimentos a los cosmonautas mediante el establecimiento del
control en todo el proceso productivo.

En 1974 la FDA (United States Food and Drug Administration) utilizé los principios de
APPCC para promulgar las regulaciones relativas a las conservas de alimentos poco
acidos.

A comienzos de los afios 80, la metodologia del APPCC fue adoptada por otras
importantes compafiias productoras de alimentos, pasando a ser reconocido por
organismos internacionales como: la Comision Internacional para la Definicion de las
Caracteristicas Microbioldgicas de los Alimentos (ICMSF), la International Association of
Milk, Food and Environmental Sanitarians (IAMFES), e incluso la Organizacion Mundial
para la Salud (OMS), las cuales han recomendado la aplicacién del APPCC para la
gestiéon de la inocuidad de los alimentos y reflejaron en un informe mas detallado el uso y
particularidades del sistema y su campo de aplicacion en los diferentes procesos.

La Academia de Ciencias de los Estados Unidos lo acepta en 1985 y publica la
recomendacion de su uso obligatorio a escala industrial, asi como la promulgacion de
normas gubernamentales que exijan a la industria la aplicacion del sistema en sus
programas de elaboracion de alimentos.

El sistema APPCC actualmente se ha convertido en un requisito indispensable en el

orden de produccion de alimentos y en una exigencia para su comercio internacional.
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La implantacion del Sistema APPCC en la industria, la monitorizacién del proceso, asi

como la aplicacion de medidas es responsabilidad de la direccion del establecimiento, de

la empresa o de los organismos encargados de esa produccion; que conscientes de la

importancia que tiene el sistema en la reduccion de enfermedades y el desarrollo

econdmico del pais aunan sus esfuerzos para implementar el mismo.

Ventajas de un sistema APPCC:

v
v

Mayor inocuidad de los alimentos.

Se concentra en evitar el riesgo de contaminacion de los alimentos, con un caracter
sistémico y preventivo con la finalidad de incrementar la seguridad de los productos
elaborados.

Disminuye el analisis del producto terminado.

Resulta mas econémico controlar el proceso que el producto final. Para ello se han
de establecer medidas preventivas frente a los controles tradicionales de
inspeccion y analisis del producto final.

Se contribuye, por tanto, a una reduccion de costos y de productos defectuosos, lo
gue genera un aumento de la productividad.

Cede la responsabilidad a la propia empresa, implicAndola de manera directa en el
control de la inocuidad alimentaria, frente al protagonismo tradicional de los
servicios oficiales administrativos.

Los alimentos presentan un mayor nivel sanitario.

Es sistematico, es decir, identifica los peligros y concentra los recursos sobre los
puntos criticos (PCC) que permiten controlar esos peligros.

Contribuye a consolidar la imagen y credibilidad de la empresa frente a los
consumidores y aumenta la competitividad tanto en el mercado interno como en el
externo.

Se utilizan variables sencillas de medir que garantizan la calidad organoléptica,
nutricional y funcional del alimento.

Los controles, al realizarse de forma directa durante el proceso, permiten
respuestas inmediatas cuando son necesarias, esto es, la adopcion de medidas

correctoras en los casos necesarios.
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v

Facilita la comunicacion de las empresas con las autoridades sanitarias dado que
se resuelven premisas basicas como el cumplimiento de las buenas practicas
sanitarias y el control del proceso que garantice esta operacion. Se concibe como
la forma mas sencilla de llegar a un punto de entendimiento entre el empresario y
las autoridades para proteger la salud del consumidor.

Optimiza la autoestima e importancia del trabajo en equipo (personal de la linea de
produccion, gerencia, técnicos) ya que se gana autoconfianza al tener la seguridad
de que la produccion de alimentos se realiza con un alto nivel de precaucion.
Indudablemente, todos los trabajadores deben implicarse en su correcto
funcionamiento.

Facilita la inspecciéon Oficial de la Administracion, ya que el inspector puede hacer
valoraciones prospectivas y estudios retrospectivos de los controles sanitarios
llevados a cabo en la empresa.

Inconvenientes:

v

Problemas para su implantacion debido a la falta de personal calificado para
disefiarlo e implementarlo adecuadamente. Es fundamental que los elaboradores
del plan APPCC cuenten con los conocimientos adecuados para realizar un trabajo
impecable.

La historia personal de cada empresa. En algunos casos las creencias arraigadas
de los directivos constituyen una barrera que dificulta la implantaciéon del sistema.
La dificultad inherente al propio sistema: como cuantificar los puntos criticos de
control, las medidas preventivas, los riesgos observados. Una mala identificacion
de los peligros y PCC puede llevar a una falsa seguridad que echaria por tierra
todos los principios del sistema.

La posibilidad de que prime en el directivo el temor a nuevos gastos
(mantenimiento del sistema, formacion de personal) frente a la obtencion de
resultados.

Es importante sefalar que la aplicacion del sistema APPCC es compatible con la
aplicacion de sistemas de gestion de la calidad, como la serie ISO 9000, y

constituye el método de referencia para controlar que los alimentos elaborados

10


http://www.uho.edu.cu/

UNIVERSIDADo: HOLGUIN

OSCAR LUCERO MOYA

Avenida XX Aniversario, Via Guardalavaca, Piedra Blanca, Holguin, Cuba. Telf. 48 2501- 482380 www.uho.edu.cu
sean inocuos, en el marco de tales sistemas. Ademas, el sistema APPCC soélo

puede ser eficaz en la medida en que forme parte de un programa mas amplio de
calidad e inocuidad de los alimentos, basado en los principios generales de higiene
de los alimentos y las buenas practicas de fabricacién. Tal eficacia también
dependera de que la direccion y los empleados se comprometan y participen
plenamente; y posean el conocimiento y las aptitudes técnicas adecuados en
relacion con el sistema de APPCC y por tanto, se requiere la capacitacion
constante de los empleados y la direccion a todos los niveles, segun sea
apropiado.

Tipos de peligros

El término peligro se refiere a la propiedad bioldgica, quimica o fisica que puede causar

gue un alimento no sea seguro para el consumo.

En el APPCC "los peligros" se refieren a condiciones o contaminantes en alimentos que

pueden causar enfermedades o lesiones, no se refieren a condiciones indeseables o

contaminantes como insectos, cabello, suciedad o deterioro, fraude econdmico y

violaciones de normas reguladoras para alimentos no directamente relacionadas a la

inocuidad.

Peligros Quimicos

Los peligros quimicos se pueden separar en tres categorias: Quimicos presentes en

forma natural, quimicos agregados intencionalmente, quimicos agregados sin intencion o

incidentalmente. Pueden ser agudamente téxicos si estan en los alimentos en niveles

altos, causando quemaduras quimicas y hasta la muerte por envenenamiento.

Peligros Fisicos

Cualquier materia extrafia potencialmente dafina que normalmente no se encuentra en

los alimentos, pueden provocar cortadas, sangramientos, siendo necesarias

intervenciones quirdrgicas para eliminar los dafos.

Peligros biolbgicos

Bacterias, virus y parasitos patogénicos, determinadas toxinas naturales, toxinas

microbianas, y determinados metabdlicos toxicos de origen microbiano que pueden

11
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provocar intoxicacion, deficiencias respiratorias, infeccion con sintomas como nauseas,

vomitos, dolores y espasmos abdominales, diarrea, fiebre y cefalea.

1.2 Control de la Inocuidad en la produccion de alimentos

En la revision bibliogréfica destacan varios conceptos que resultan imprescindibles para el
abordaje tedrico del tema. El manual del sistema APPCC! establece los siguientes:
Alimento: Toda sustancia destinada al consumo humano, elaborada, semielaborada en
estado natural o bruta, incluyendo todas las materias primas y aditivos alimentarios que al
ser ingeridas aportan los requerimientos para satisfacer las necesidades bioldgicas del
organismo. Se incluyen las bebidas alcohdlicas, no alcohdlicas y el chicle. No incluyen los
cosmeéticos, tabaco y las sustancias utilizadas solamente como medicamentos.

Inocuidad de los Alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.
Control de la inocuidad: La inocuidad de los alimentos se refiere a la ausencia de peligros
asociados a los alimentos en el momento de su consumo (de ingestion por los
consumidores), es esencial un control adecuado a través de toda la cadena alimentaria,
asi, la inocuidad de los alimentos esta asegurada a través de la combinacién de esfuerzos
de todas las partes que participan en la misma (ISO 22000)>.

Contaminacion cruzada: Consiste en la transferencia de microorganismos de un
alimento contaminado a otro no contaminado (limpio). También puede ocurrir por la
transferencia de microorganismos de equipos o utensilios sucios a los alimentos y del
manipulador al alimento.

Identificacién del peligro: La identificacion de los agentes bioldgicos, quimicos vy fisicos
capaces de causar efectos adversos para la salud y que pueden estar presentes en un
alimento o grupo de alimentos en particular.

Analisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los
peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes con la

inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan del Sistema de APPCC.

' Tomado del Manual del Sistema APPCC

2 |SO 22000. Sistema de gestién de la inocuidad de los alimentos-Requisitos para cualquier organizacion
en la cadena alimentaria
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Arbol de decisiones del PCC: Secuencia de preguntas para determinar si un punto de

control es en realidad un PCC.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de APPCC.

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.

Equipo de APPCC: Grupo de personas capacitadas con la responsabilidad de la

elaboracion e implementacion del Sistema APPCC en cada establecimiento.

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en

una determinada fase. Este criterio se debe establecer para cada medida preventiva

asociada con un punto critico de control.

Medida correctiva: Accion que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en

los PCC indican pérdida en el control del proceso.

Peligro: Agente biol6gico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion en

gue este se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

Plan de APPCC: Documento preparado de conformidad con los principios del Sistema de

APPCC, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan

significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria

considerado.

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 reducir a un nivel aceptable. Se identifican dos tipos de PCC:

= PCC1: Punto en el que el control es totalmente eficaz, que asegurara el control del
peligro.

= PCC2: Punto en el que el control es parcialmente eficaz, que reducird al minimo
aunque no asegurara el control del peligro.

Sistema de APPCC: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros

significativos para la inocuidad de los alimentos. Es el resultado de la implementacién del

plan APPCC. Término permisible: Sistema de APPCC.
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Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencias de

actividades desempefiadas.
La NC 136: 2007 establece, ademas, el procedimiento para la implementacion del sistema
APPCC, el cual fija las etapas y pasos para el control de la Inocuidad en la Produccién de
Quesos. Las etapas y pasos del procedimiento son:
Principios del Sistema de APPCC
El Sistema de APPCC se basa en los siete principios siguientes:
1: Realizar un andlisis de peligros.
: Determinar los puntos criticos de control (PCC)
: Establecer un limite o limites criticos.

. Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

a A W N

: Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia
indica que un determinado PCC no esta controlado.
6: Establecer procedimientos de comprobacion o verificacion para confirmar que el
Sistema de APPCC funciona eficazmente.

7. Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los
registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

1.3 Procedimiento para la aplicacion segun NC 136:2007
En el contexto cubano existen varios procedimientos para la aplicaciéon del APPCC,
destacandose la NC 136:2007, la cual plantea un procedimiento para la realizacién del
mismo, por las caracteristicas de la investigacién se analizara lo planteado por la misma.
La aplicacion de los principios del sistema de APPCC consta de las operaciones
siguientes que se identifican en la secuencia légica para la aplicacion del sistema de
APPCC.
1. Formacion de un equipo de APPCC
La empresa alimentaria debera asegurarse de que dispone de los conocimientos y
competencia técnica adecuados para sus productos especificos a fin de formular un plan
de APPCC eficaz. Para lograrlo, lo ideal es crear un equipo multidisciplinario presidido
por un lider. Cuando no se disponga de tal competencia técnica en la propia empresa,

debera recabarse asesoramiento especializado de otras fuentes como, por ejemplo,
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asociaciones comerciales e industriales, expertos independientes y autoridades de

reglamentacion, asi como de la literatura sobre el sistema de APPCC y la orientacion
para su uso (en particular guias para aplicar el sistema de

APPCC en sectores especificos). Es posible que una persona adecuadamente
capacitada que tenga acceso a tal orientacion esté en condiciones de aplicar el sistema
de APPCC en la empresa. Se debe determinar el ambito de aplicacion del plan de
APPCC, que ha de describir el segmento de la cadena alimentaria afectado y las clases
generales de peligros que han de abordarse (por ejemplo, si abarcara todas las clases
de peligros o solamente algunas de ellas).

2. Descripcion del producto

Debera formularse una descripciéon completa del producto, que incluya tanto informacion
pertinente a la inocuidad como, por ejemplo, su composicion, estructura fisica/ quimica
(incluidos Aw, pH, u otras), tratamientos microbicidas /microbiostaticos aplicados
(térmicos, de congelacion, salmuerado, ahumado, etc.), envasado, duracién, condiciones
de almacenamiento y sistema de distribucion. En las empresas de suministros de
productos multiples, por ejemplo empresas de servicios de comidas, puede resultar
eficaz agrupar productos con caracteristicas o fases de elaboracion similares para la
elaboracién del plan de APPCC.

3. Determinacién del uso previsto del producto

El uso al que ha de destinarse debera basarse en los usos del producto previstos por el
usuario o consumidor final. En determinados casos, como en la alimentacion en
instituciones, habra que tener en cuenta si se trata de grupos vulnerables de la
poblacion.

4. Elaboracién de un diagrama de flujo

El equipo de APPCC debera construir un diagrama de flujo. Este ha de abarcar todas las
fases de las operaciones relativas a un producto determinado. Se podra utilizar el mismo
diagrama para varios productos si su fabricacion comporta fases de elaboracién
similares. Al aplicar el sistema de APPCC a una operaciéon determinada, deberan tenerse
en cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operacion.

5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo
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Deberan adoptarse medidas para confirmar la correspondencia entre el diagrama de flujo

y la operacion de elaboracion en todas sus etapas y momentos, y modificarlo si procede.
La confirmacion del diagrama de flujo debera estar a cargo de una persona o personas
que conozcan suficientemente las actividades de elaboracién (Director de Produccién o
tecndlogo), el Equipo APPCC y debe firmarse por todos.

6. Enumeracion de todos los posibles peligros relacionados con cada fase,
ejecucion de un analisis de peligro y estudio de las medidas para controlar los
peligros identificados. (Véase principio 1)

El equipo de APPCC deberd enumerar todos los peligros que puede razonablemente
preverse que se produciran en cada fase, desde la produccion primaria, la elaboracion,
la fabricacion y la distribucidn hasta el punto de consumo. El equipo de APPCC debera
llevar a cabo un andlisis de peligro para identificar, en relacién con el plan de APPCC,
cuales son los peligros cuya eliminacion o reduccion a niveles aceptables resultan
indispensables por su naturaleza, para producir un alimento inocuo. Al realizar un
analisis de peligro, deberan incluirse, siempre que sea posible, los siguientes factores:

» La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos perjudiciales para
la salud;

* La evaluacion cualitativa y(0) cuantitativa de la presencia de peligros;

* La supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados; la produccion o
persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en los alimentos; y

* Las condiciones que pueden originar lo anterior.

El equipo determinara qué medidas de control, si las hay, pueden aplicarse en relacion
con cada peligro. 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 mas
de un peligro.

7. Determinacién de los puntos criticos de control (Véase el principio 2)

Es posible que haya mas de un PCC al que se aplican medidas de control para hacer
frente a un peligro especifico. La determinacién de un PCC en el Sistema de APPCC se
puede facilitar con la aplicacion de un arbol de decisiones en el que se indique un

enfoque de razonamiento l6gico. El arbol de decisiones debera aplicarse de manera
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flexible, considerando si la operacion se refiere a la produccion, al sacrificio, la

elaboracion, el almacenamiento, la distribucion u otro fin también en el caso de las
materias primas y debera utilizarse con caracter orientativo en la determinacion de los
PCC. El arbol de decisiones puede no ser aplicable a todas las situaciones, por lo cual
podran utilizarse otros enfoques. Se recomienda que se imparta capacitacion en la
aplicacion del arbol de decisiones. Si se identifica un peligro en una fase en la que el
control es necesario para mantener la inocuidad, y no existe ninguna medida de control
que pueda adoptarse en esa fase o en cualquier otra, el producto o el proceso deberan
modificarse en esa fase, 0 en cualquier fase anterior o posterior, para incluir una medida
de control.

8. Establecimiento de limite critico para cada PCC (Véase principio 3)

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse y establecer limites
criticos. En determinados casos, para una determinada fase, se elaborara mas de un
limite critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura,
tiempo, nivel de humedad, pH, Aw y cloro disponible, asi como parametros sensoriales
como el aspecto y la textura. Con la validacion del Sistema APPCC debera justificarse el
origen de los limites criticos, que deben tener referencia técnica reconocida y tienen que
ser plenamente aplicables a la actividad especifica y al producto o grupos de productos
en cuestion. Los limites criticos deberan ser mensurables.

9. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC (Véase principio4)

La vigilancia es la medicion u observacion programada de un PCC en relacién con sus
limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia deberd poderse detectar una
pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta
informacion a tiempo como para hacer correcciones que permitan asegurar el control del
proceso para impedir que se infrinjan los limites criticos. Cuando sea posible, los
procesos deberan corregirse cuando los resultados de la vigilancia indiquen una
tendencia a la pérdida de control en un PCC y las correcciones deberan efectuarse antes
de que ocurra una desviacion. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberan ser
evaluados por una persona designada que tenga los conocimientos y la competencia

necesaria para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. Si la vigilancia no es
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continua, su grado o frecuencia debera ser suficiente como para garantizar que el PCC

esté controlado. La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC deberan
efectuarse con rapidez porque se referirdn a procesos continuos y no habra tiempo para
ensayos analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y
quimicas a los ensayos microbiolégicos porque pueden realizarse rapidamente y a
menudo indican el control microbiologico del producto. Todos los registros y documentos
relacionados con la vigilancia de los PCC deberan ser firmados por la persona o
personas que efectuan la vigilancia, junto con el funcionario o funcionarios de la empresa
encargados de la revision.

10. Establecimiento de medidas correctivas (Véase principio 5)

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan formularse
medidas correctivas especificas para cada PCC del Sistema de APPCC.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las medidas
adoptadas deberan incluir también un sistema adecuado de eliminacion del producto
afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y a la eliminacion de los
productos deberan documentarse en los registros de APPCC.

11. Establecimiento de procedimientos de comprobacién o verificacion (Véase
Principio 6)

Deberan establecerse procedimientos de comprobacion o verificacion. Para determinar si
el Sistema de APPCC funciona eficazmente, podran utilizarse métodos, procedimientos y
ensayos de comprobacion y verificacion, incluidos el muestreo aleatorio y el andlisis. La
frecuencia de las comprobaciones debera ser suficiente para confirmar que el Sistema
de APPCC estad funcionando eficazmente. Entre las actividades de comprobacion
pueden citarse, a titulo de ejemplo, las siguientes:

* Examen del Sistema de APPCC y de sus registros;

* Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacion del producto;

» Confirmacion de que los PCC siguen estando controlados.

Cuando sea posible, las actividades de validacion deberan incluir medidas que confirmen
la eficacia de todos los elementos del plan de APPCC, asi como, que el Equipo APPCC

demostré en la practica esto con el documento de aprobacién por todas las partes
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implicadas en el Sistema APPCC (Firmas de los integrantes del equipo y su lider,

gerente de produccion y el representante de las Direccion).
12. Establecimiento de un sistema de documentacién o registro (véase Principio 7)
Para aplicar un sistema de APPCC es fundamental que se apliquen practicas de registro
eficaces y precisas. Deberan documentarse los procedimientos del sistema de APPCC, y
los sistemas de documentacion y registro deberan ajustarse a la naturaleza y magnitud
de la operacion en cuestion y ser suficientes para ayudar a las empresas a comprobar
que se realizan y mantienen los controles de APPCC. La orientacion sobre el sistema de
APPCC elaborada por expertos (por ejemplo, guias de APPCC especificas para un
sector) puede utilizarse como parte de la documentacion, siempre y cuando dicha
orientacion se refiera especificamente a los procedimientos de elaboracién de alimentos
de la empresa interesada.
Se documentaran, por ejemplo:
» El andlisis de peligros;
* La determinacion de los PCC;
 La determinacioén de los limites criticos.
Se mantendran registros, por ejemplo, de:
* Las actividades de vigilancia de los PCC
» Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes
* Los procedimientos de comprobacion aplicados
» Las modificaciones al plan de APPCC
Un sistema de registro sencillo puede ser eficaz y facil de ensefiar a los trabajadores.
Puede integrarse en las operaciones existentes y basarse en modelos de documentos ya
disponibles, como las facturas de entrega y las listas de control utilizadas para registrar,
por ejemplo, la temperatura de los productos.
Los investigadores coinciden en sefialar como ventajas del Procedimiento: sistema de
registro sencillo para detectar los PCC; puede integrarse a otras operaciones ya
existentes y basarse en modelos de documentos ya disponibles.
De igual modo, a criterio del investigador, el procedimiento propuesto por la norma NC

136: 2007, tiene como limitantes que requiere de un gran numero de documentacion y
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falta de particularidad para los procesos referentes a grandes producciones,

especificamente para los quesos, baja prioridad de organismo superiores, poca
preparacion teodrica de los directivos y especialistas sobre la tematica, ocurrencia de
gastos elevados para la empresa, poca motivaciéon por el cambio, falta de personal
calificado para llevar a cabo la implementacion del procedimiento.

1.4 Diagndstico inicial de lainocuidad de los alimentos en la Fabrica de Quesos
Holguin

Hasta el cierre del | Trimestre del afio 2015 existen un total de 71 lineas de produccion
con Sistema HACCP implementado en 27 Empresas o UEB del MINAL. De ellas hay un
total de 31 lineas con Sistemas Certificados por la ONN (43.7 %) en 10 Empresas y 40
lineas reconocidas por la Comision del Ministerio de la Industria Alimentaria para un 56.3
% en 17 UEB o Empresas Nacionales.

Partiendo de un analisis global se puede plantear que el Grupo Empresarial de la Industria
Alimentaria (GEIA) en Cuba tiene varias empresas en Holguin y entre ellas esta la de
productos lacteos, la cual posee diversos establecimientos, uno de ellos es la UEB 2
Fabrica de Quesos Varios, que contiene diferentes areas de produccién donde se
desarroll6 un procedimiento para la implementacion de un sistema de analisis de peligros
y puntos criticos de control en la linea de quesos de pasta hilada.

Esta unidad en el transcurso de los afios ha sido objeto de diferentes inspecciones tanto
internas por la propia empresa como externas por parte de las entidades auditoras como
la OTN y CNICA, como resultado de las mismas todas coinciden en la falta de un sistema
de gestién de la inocuidad para los alimentos, sin embargo en la resolucién 850/2011en
sus diversos resuelvos expresa “Establecer en las entidades como en sus unidades
empresariales de base, establecimientos, industrias, mini industrias y micro industrias que
se dedican a producir, procesar alimentos y bebidas, realicen un diagnostico, elaboren un
programa o estrategia de trabajo, asegurando las condiciones minimas de infraestructura y
medioambiente donde se desarrollan estas actividades, planificando anualmente en el plan
de inversiones los recursos necesarios para su implantacion progresiva.

Para el APPCC en la organizacion debe existir la documentacion del mismo, la cual debe

estar elaborada, implementada y actualizada; es necesario que se capacite al personal
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mediante el Programa Anual de Capacitacion a todos los niveles en temas de inocuidad,

calidad e higiene de los alimentos y se aseguren las buenas practicas de manipulacion y
las buenas préacticas higiénicas durante todo el proceso de producciéon y elaboracion de
los alimentos y bebidas que prevengan, eliminen o reduzcan los riesgos de contaminacion
y deterioro de los alimentos donde responsabiliza a la Direccion de Calidad y Tecnologia
del organismo en el control del cumplimiento de la implantacion de este sistema a través
de inspecciones de control a los Sistemas de Gestion de Calidad y de Inocuidad de los
Alimentos que aplican los establecimientos.

Se evalué el cumplimiento de las normas cubanas obligatorias de higiene de los alimentos
en todas las lineas de produccion de queso donde se encontré que en el area de Quesos
Pasta Hilada es la que se encuentra en mejores condiciones para poner en
funcionamiento este sistema debido que contiene los pre-requisitos indispensables para la
aplicacion del sistema, donde se obtuvo como resultado que las condiciones estructurales
de los locales, instalaciones y equipos de esta area relacionados con el almacenamiento,
elaboracion y venta aunque no son las Optimas, se pueden considerar aceptables
teniendo en cuenta el tiempo de explotacion de dicho establecimiento.

Unos de los primeros pasos para lograr la implantacion del sistema APPCC es cumplir
con los requisitos sanitarios en la construccién de instalaciones de alimentos NC 512.
2007, se realizé un diagnéstico por parte del CNICA autoridades especializadas y se
detectaron 23 deficiencias de ellas el 80 % son de requisitos indispensable de esta norma
(Anexo 1).

En la inspeccion de la OTN efectuada del 12-15 de mayo del 2015 en el acapite 4.3 sobre
el control del proceso se evalu6é de no conforme ya que se encuentran en el proceso de
implementacion de los registros del sistema APPCC por NC136: 2007. Incumpliendo el
Apartado 8.1 de la NC 143: 2010 y Resolucion 850 de la Ministra del MINAL. Por este
incumplimiento se dictd obligacion de hacer al amparo del Articulo 4 inciso B, Decreto
267/1999.

En la inspeccion realizada por el CNICA del 24-27 de febrero del 2015 en el punto sobre
estado de cumplimiento del sistema de gestion de inocuidad basado en el APPCC

determinan que se esta trabajando en la implementacion del sistema APPCC en la linea
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de Quesos Pasta Hilada, cuentan con la documentacion pero todavia hay incongruencia

con el proceso y trabajan en el cumplimiento de los sefialamientos.

Como se pudo apreciar, el diagnéstico inicial la linea de quesos pasta hilada presenta
todas las condiciones para implementar un sistema de inocuidad de los alimentos, sin
embargo no cuenta con un procedimiento que facilite o facilite la aplicacion del mismo.

1.5 Conclusiones parciales

1. La literatura especializada sobre la tematica del sistema de analisis de peligro y puntos
criticos de control evidencia que existen ventajas de trabajar sobre la base de un sistema
APPCC, y como todo sistema también trae aparejado inconvenientes que dificultan su
implementacion exitosa en las organizaciones.

2. El control de la inocuidad en la produccién de alimentos constituye una cualidad de la
organizacioén, la cual es una expresion del grado en que ésta es capaz de emplear y
desarrollar su sistema de inocuidad de los alimentos integrado con el Sistema de Gestion
de la Calidad, asi como preservar la vida de sus clientes y con ello la elevacion del
desempefio en cumplimiento de la misién y visidn, cuestion de alto interés en la maxima
direccion de la Revolucion Cubana.

3. En la organizacion seleccionada, a partir del estudio realizado y las insuficiencias
encontradas mediante auditorias realizadas a la empresa tanto internas como externas,
justifican la necesidad de desarrollar un procedimiento para implementar un sistema de
analisis de peligros y puntos criticos de control que garantice la inocuidad de los

alimentos.
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CAPITULO IIl. PROCEDIMIENTO PARA LA IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE
INOCUIDAD EN LA FABRICA DE QUESOS DE HOLGUIN

Para contribuir a la solucion del problema planteado en la investigacion y de acuerdo con
los resultados del andlisis en el marco tedrico practico referencial, el objetivo del Capitulo
Il es lograr un procedimiento para la implementacion de un sistema de inocuidad en la
Fabrica de Quesos de Holguin perteneciente a la Empresa de Productos Lacteos de
Holguin, lo cual constituye la contribucion fundamental de esta investigacion.

Para cumplir los objetivos anteriores, el capitulo contiua con la concepcion teérica del
procedimiento disefiado, el cual se basa en la NC 136: 2007. En este sentido, a criterio
del investigador, se establece una modificacion para simplificar las acciones y posibilitar
su implementacion y posible generalizacion.

El procedimiento propuesto estd estructurado en cuatro etapas y 11 pasos. Este debe
convertirse en una herramienta de intervencion profesional a emplear por los propios
actores de la entidad.

2.1 Procedimiento para la implementacion de un sistema de andlisis de peligros y
puntos criticos de control

Principios generales

* Reconocimiento de la necesidad de gestion: El analisis y control de los peligros y
puntos criticos de control en la industria s6lo se puede desarrollar plenamente si los
directivos y trabajadores de la entidad reconocen que ésta es necesaria para asegurar el
mantenimiento y desarrollo exitoso del mismo.

* Orientacién estratégica: El analisis y control de los peligros y puntos criticos de control
debera desarrollarse bajo una concepcion estratégica donde se garantice la armonia entre
todas las areas de la entidad objeto de estudio.

* Liderazgo: Los directivos que intervienen en el analisis y control de los peligros y
puntos criticos de control deberan caracterizarse por ejercer un liderazgo coherente al
nivel correspondiente.

e Compromiso: Al aplicarse el procedimiento para el andlisis y control de los peligros y
puntos criticos de control, la Fabrica de Quesos y el personal que en ella labora, deberan

poseer un compromiso real con el funcionamiento y éxito de la misma.
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* Enfoque de procesos: El andlisis y control de los peligros y puntos criticos de control

debera gestionarse en cada uno de los procesos que integran la entidad.

* Flexibilidad: El analisis y control de los peligros y puntos criticos de control debe
permitir que la entidad organice su sistema interno, segun lo estime conveniente, siempre
que se dé respuesta a los elementos generales del sistema.

* Dinamismo: El analisis y control de los peligros y puntos criticos de control debe
asegurar su cambio en el tiempo, adaptandose a las condiciones de cada momento.

* Mejora: El sistema debe permitir la mejora constante del andlisis y control de los
peligros y puntos criticos de control.

El procedimiento propuesto cuenta con cuatro etapas (preparacion previa, diagnoéstico del

sistema, disefio del sistema APPCC e implementacion y control) (Anexo 2).

Etapa I: Preparacion Previa

—>1 |[1. Compromiso de la 2. Formacién y capacitacion
direccion »| del equipo APPCC

e

Etapa ll: Diagndstico del Sistema

[3. Caracterizacion —[4. Analisis del »| 5. Identificacion
> proceso productivo de peligros

—

Etapa lll: Diseno del Sistema APPCC

> 7. Establecer los
6. Determinacion — | limites criticos
de los PCC v
9. Documentacion |« 8. Disefio del sistema
y registros de Vigilancia

Etapa IV: Implementacion y Control

»|11. Control

[10. Vias de Ejecucion |

Figura 1: Procedimiento para la implementacion de un sistema de APPCC para la

produccion de quesos.
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Etapa I: Preparacion Previa

La etapa de preparacion previa es de suma importancia pues crea las condiciones
necesarias para desarrollar el procedimiento. El objetivo de la misma conocer el estado
actual de la fabrica para luego comenzar involucrando y logrando la participacion y
compromiso de todos los trabajadores, posibilitando de esta forma sentar las bases que
faciliten el éxito del procedimiento disefiado.

Paso 1: Compromiso de la direccidon

Este paso es de suma importancia ya que logra involucrar a la alta direccion de la fabrica
y a todo el personal implicado en el proceso que se comienza a desarrollar hasta la
implantacion final del Sistema APPCC; para mantener los canales de comunicacion y
conseguir que la administracion preste toda la cooperacion necesaria y perciba lo vital que
resultard para un futuro alcanzar mediante este sistema que sus producciones sean
inocuas. Para su desarrollo es necesario tener en cuenta que se debe lograr la
comprension de la importancia que tiene para la UEB 2 Fabrica de Quesos Holguin el
tener implantado el sistema APPCC en la linea de Quesos Pasta Hilada, primeramente
con los directivos de la institucion y luego con todos los trabajadores, asi como la
motivacion a participar en todas las tareas, la comprensién y cooperacion ante los
requerimientos de la informacién solicitada para el éxito o desarrollo del procedimiento
definido.

Las técnicas que se pueden utilizar en esta etapa son charlas formales con los directivos
de la institucion e informales con otros miembros, encuentros, debates, intercambios,
revision de documentos, reuniones, entrevistas a los miembros de la direccion y personas
con experiencia, consultas a los directivos, trabajo en grupo y observacién cientifica.

Paso 2: Formacion y capacitacion del equipo APPCC

En la Linea de Quesos de Pasta Hilada se creara un equipo multidisciplinario, formado
por un personal con una combinacion acertada de experiencia y conocimientos, y el cual
estara a cargo de recopilar, seleccionar y evaluar datos técnicos, e identificar los peligros
y puntos criticos de control, con el fin de lograr una correcta implantacién del sistema.
Este equipo esta presidido por un lider (Maestro Quesero), el cual conoce de forma
completa y exacta el transito de los productos, asi como, las diferentes etapas del proceso
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de elaboracion de los mismos. Para la realizacion de este paso es importante determinar

primeramente las necesidades de aprendizaje, ya que esta nos da la medida del nivel de
conocimientos de los trabajadores y contribuye con la planificacion de la formacidén segun
las necesidades de cada individuo. Posteriormente es necesario crear un Plan de
Capacitacion que permitird obtener un equipo de trabajo capaz de desarrollar eficazmente
sus tareas una vez desarrollado el mismo.

Etapa Il: Diagnodstico del Sistema

El objetivo de esta etapa es diagnosticar el estado actual en el que se encuentra la fbrica
en cuanto a los PCC posibilitando de esta forma sentar las bases que faciliten el éxito del
procedimiento disefiado.

Paso 3: Caracterizacion

Este paso es muy importante debido que es donde se definen las lineas, areas o
departamentos productivos en las que puede aplicarse el nuevo sistema ya que son las
gue mas proporcionan divisas, las que mas demanda y aceptacién tienen en el mercado,
0 sea, las que mejores condiciones tengan para enfrentar este reto.

Para el disefio del Sistema APPCC se utiliz6 como guia la norma NC 136: 2007 Sistemas
de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control. Directrices para su aplicacion, segun
los 7 principios del sistema y siguiendo los pasos que se describen en la secuencia l6gica
para la aplicaciéon de tal sistema, lo que se evidencia en el Anexo 3.

Para una mejor descripcion de las actividades consecutivas realizadas por cada posicion
involucrada en el proceso, es decir teniendo en cuenta los elementos de salidas y
entradas. Las posiciones incluyen clientes internos y externos a la organizacion. Se
identificaran los procesos que intervienen en la produccion.

Paso 4: Andlisis del proceso productivo

Se realizara una descripcion completa de los productos, con el fin de poder identificar
todos los posibles peligros asociados a cada uno. En este caso se agruparan los
productos con caracteristicas o fases de elaboracion similares, pues resulta mas eficaz
para la elaboracién del Plan de APPCC. En las Tablas 1, 2 y 3 que se muestran la
descripcion e ingredientes de los Quesos Mozzarella y Salame respectivamente (Anexos
4,5y 6).
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Entre los principales clientes se encuentran el polo turistico, comercializadoras de

diferentes polos turisticos de nuestro ministerio, cadenas de tiendas y organismos con
suplemento alimentario, entre otros.

Este paso del sistema resulta de especial importancia, ya que los fallos en el mismo
repercutiran en el analisis de peligros que se realizard posteriormente. Se examinara
minuciosamente el proceso a fin de disefiar un diagrama de flujo que contemple todas las
etapas, desde la recepcion de materias primas, almacenamiento y elaboracion, hasta la
distribucién, venta o de gustacion por el consumidor final.

El diagrama de flujo se realizo para el proceso de elaboracion de los Quesos de Pasta
Hilada (Anexo 7), y se utilizé un mismo diagrama para ambos tipos de quesos dado que
el proceso tecnoldgico comprende etapas de elaboracion similares.

El equipo de APPCC debera adoptar medidas para comprobar la correspondencia entre el
diagrama de flujo y la operacion de elaboracion en todas sus etapas, momentos y
modificarlo si procede. La confirmacion del diagrama de flujo debera estar a cargo de una
persona o personas que conozcan suficientemente las actividades de elaboracion.

Para verificar la correspondencia entre el diagrama de flujo y el proceso de elaboracion en
todas sus etapas se procedio a la verificacion in situ, confirmada por el Maestro Quesero
el cual conoce el recorrido de los productos y las diferentes etapas por donde transitan los
mismos. Este paso requirio de la revision del proceso varias veces, corrigiendo las etapas
para que se ajustase lo maximo a la realidad.

Paso 5: Identificacién de peligros

Si todos los pasos del sistema APPCC son importantes, éste resulta basico y primordial.
De la correcta seleccion de peligros va a depender el resto de apartados, ya que el
APPCC se desarrolla de forma ramificada a partir de los peligros como punto de inicio; las
medidas de control y los PCC se determinaran en funcion de los peligros identificados.

El equipo de trabajo utiliza el diagrama de flujo como guia, enumeraran todos los peligros
de forma sisteméatica, por cada etapa del proceso, incluyendo todos los peligros:
bioldgicos, quimicos y fisicos que puedan presentarse.

Para la enumeracion de los peligros es interesante una puesta en comun de todos los

integrantes del equipo, es decir, cada uno apuntard sus sugerencias y decidiran los
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peligros que puedan presentarse; es necesario tener una vision especial, no olvidar

ningun peligro fundamental pero ser razonable y no incluir peligros con una minima
probabilidad de presentacion.

Estamos hablando de deficiencias de disefio o estructurales, tratamientos térmicos
incorrectos o instalaciones no adecuadas; obviamente deben ser corregidos antes de la
implantacion del sistema, lo que simplificaria notoriamente el trabajo.

El principal objetivo del Sistema APPCC es eliminar o reducir a niveles aceptables la
aparicién de los peligros detallados, para ello se describen las medidas preventivas a
adoptar, unas medidas que han de ser faciles de ejecutar, econdmicas y realmente
preventivas, es decir, que eviten la aparicion del peligro o su mantenimiento en el
producto final, o al menos disminuya su probabilidad.

Es posible que se necesite mas de una medida preventiva para controlar un peligro
especifico, pero también puede suceder que una sola medida preventiva pueda controlar
varios peligros. Incluso es posible que la medida preventiva se adopte en una etapa
diferente de aquella en la que se produce el peligro.

Las medidas preventivas necesitan apoyarse en una serie de especificaciones que
aseguren una aplicacion efectiva planes detallados de limpieza y desinfeccion,
especificaciones de los proveedores, manual de Buenas Préacticas de Fabricacion.

Se procedio a identificar los peligros potenciales que pueden estar presentes en las
materias primas, ingredientes, materiales o durante las etapas por donde transitan los
alimentos. Para ello fue necesario utilizar el diagrama de flujo (Anexo 7) y el diagrama de
recorrido, con el fin de realizar un estudio de cada una de las etapas por donde transitan
los alimentos. Los resultados se muestran en el (Anexo 8). Identificacion de los posibles
peligros (Por familia de productos), analisis de peligros y adopcién de medidas de control.
Etapa lll: Diseiio del Sistema APPCC

El objetivo de esta etapa es disefiar el sistema, para lo cual resulta necesaria la
identificacion de peligros, su evaluacién. En las operaciones subsiguientes del disefio y
aplicacion del sistema APPCC deberan tenerse en cuenta los efectos de las materias
primas, los ingredientes, las practicas de fabricacion de alimentos, la funcién de los

procesos de fabricacion en el control de los peligros, el uso final probable del producto, las
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categorias de consumidores afectadas y los datos epidemioldgicos relativos a la inocuidad

de los alimentos.

Paso 6: Determinacion de los PCC

El tipo y numero de PCC es muy variable, dependiendo de que industria se trata y de que
productos. Aquellos factores de disefio de locales, equipos o utensilios que impidan
alcanzar las maximas condiciones higiénico-sanitarias en la linea de produccion
supondran la existencia de PCC que de lo contrario, resultaran innecesarios. Por ello, no
podran olvidarse los aspectos higiénicos -sanitarios de locales y equipos durante el disefio
de una linea de elaboracion, para lograr en ella el menor nimero de peligros (y
consiguientes PCC). Ademas, tras la puesta en marcha de la linea, incluso partiendo de
las mejores condiciones que permitieran garantizar la inocuidad de los productos, debe
llevarse a cabo un adecuado mantenimiento para asegurar que con el tiempo esos
posibles peligros (y sus consiguientes PCC) no se presenten, lo que se evidencia en el
Anexo 9.

Por otra parte, unas buenas practicas de fabricacion unidas a unas éticas correctas de
higiene eliminaran, igualmente, PCC innecesarios en aquellos puntos de la linea de
elaboracién donde los microorganismos pueden multiplicarse.

La utilizacion de un arbol de decisiones para determinar los PCC (Anexo 10), evita la
duplicacién innecesaria de PCC, y debe asegurar un producto inocuo.

En el Anexo 11 se muestran los resultados de los PCC identificados mediante la
aplicacion del arbol de decisiones, y en el Anexo 12 se expone la Hoja de Trabajo del
Sistema APPCC, mediante la cual se van a relacionar los PCC con los peligros asociados
a cada uno, asi como, se estableceran los limites criticos para cada medida preventiva,
los procedimientos de vigilancia, las medidas correctivas en caso de desviacion de los
limites criticos, los procedimientos de verificacion del sistema y los registros asociados
con el monitoreo de los PCC.

Paso 7: Establecer los limites criticos

Para cada punto critico de control, deberan especificarse, validarse y establecer limites
criticos. El limite critico se define como un criterio que debe alcanzarse para cada medida

preventiva. Puede haber una o mas medidas preventivas para cada PCC y deben ser
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controladas adecuadamente, para garantizar la prevencion, eliminacion o reduccion de

riesgos a niveles aceptables (Anexo 12) Hoja de Trabajo del Sistema APPCC.

Paso 8: Disefo del sistema de vigilancia

La vigilancia es una secuencia planificada de mediciones u observaciones para demostrar
que un PCC esta bajo control, es decir, no son superados los limites criticos, y lleva
consigo un registro fiel para su uso futuro en la verificacién. El sistema de vigilancia
debera ser capaz de detectar una pérdida de control en el PCC y debera proporcionar la
informacion a tiempo para que se adopten medidas correctivas con el objeto de recuperar
el control del proceso antes de que sea necesario rechazar el producto.

Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deben ser evaluados por la persona designada
a tal efecto, que debera poseer los conocimientos suficientes para aplicar las medidas
correctivas si son necesarias. Se realizaran pruebas u observaciones programadas para
asegurar que se cumplen los pardmetros establecidos y que las medidas preventivas en
cada fase estan funcionando.

La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC deberan efectuarse con
rapidez porque se referirAn a procesos continuos y no habra tiempo para ensayos
analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y quimicas a
los ensayos microbiolégicos porque pueden realizarse rapidamente y a menudo indican el
control microbiologico del producto, cuando estas no sean posibles se realizara mediante
observaciones visuales. Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia
de los PCC deberan ser firmados por la persona o personas que efectdan la vigilancia,
junto con el funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision.

La alta fiabilidad del control continuo es siempre preferible cuando sea factible. Ello
requiere la esmerada calibracién del equipo. En el caso que la vigilancia no se realice de
modo continuo su periodicidad sera tal que permita mantener el PCC bajo control
permanentemente y su frecuencia estara especificada.

Paso 9: Documentacion y registros

Deberan existir pruebas documentadas de todas y cada una de las actividades del
sistema aplicado. Resulta fundamental mantener los registros de forma eficaz, reflejando

con exactitud lo sucedido. No solo es importante para los involucrados en el sistema, que
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pueden demostrar que han aplicado correctamente el Sistema APPCC, sino también para

la Administracion, ya que puede llevar a cabo estudios retrospectivos y puntuales de los
controles que la propia industria realiza. La documentacion de todas las fases debe
recopilarse y reunirse en un manual.
Como ejemplos de registros podremos citar los relacionados con la recepcion de materias
primas, los registros de procesos, la redaccion por escrito del disefio del programa
APPCC especifico, los resultados de las medidas de vigilancia, las desviaciones
ocurridas, las medidas correctoras aplicadas, las modificaciones realizadas en el sistema,
los resultados de la verificacion, asi como los programas de limpieza, desinfeccion y
mantenimiento de equipos y locales y los manuales de buenas préacticas de manipulacion.
En la practica, para establecer el sistema de registros se tiene en cuenta el sistema de
verificacion.
Existen muchos casos donde los puntos criticos son vigilados mediante dispositivos de
control permanente, recogidos en graficos. Cuando no sea posible mediante estos
sistemas, y se realice mediante observacion visual, los resultados deben ser anotados
sisteméticamente.
La documentacion, incluidos los registros del Sistema APPCC la conforman:

v" Manual del Sistema APPCC

v' Manual de Bolsillos

v' Registros (FR)

v" Documentos Complementarios.
Etapa IV: Implementacion y control
El objetivo de esta etapa es implementar y controlar la propuesta realizada siendo esta la
tarea mas dificil, pero quizas la que mas satisfaccion retribuya a la alta direccion y a los
empleados, y mas beneficios suministre a la organizacion, es la implementacién y control
de un sistema APPCC eficaz. Estos procesos deben tener en cuenta todos los factores
gue influyen para lograr la participacion activa de todos los miembros de la organizacion y
como llevarlos a cabo.
Paso 10: Vias de Ejecucion

Para el desarrollo de este paso es necesario el cumplimiento de las siguientes tareas:
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1. Planificar las actividades a ejecutar.

2. Desarrollar las tareas planificadas y aplicar las técnicas disefiadas para tomar los datos
necesarios.

3. Validar la informacion a través de la revision de la documentacion existente en la
organizacion.

Técnicas: Observacion directa, entrevista y encuesta.

Paso 11: Control

Este paso es para mantener el control sobre la ejecucion del plan de accién, a través de la
evaluacion sistemética de los avances en la implementacion del sistema, las condiciones
en que fueron implantadas y el impacto que provocaron, comparandose con los
resultados esperados y corrigiéndose las desviaciones al ejecutar acciones correctivas o
preventivas. Por tanto, el chequeo periddico del sistema implantado requiere el analisis de
los limites criticos definidos en el paso 7.

La evaluacion de estos permite conocer el cumplimiento de los objetivos trazados y la
situacion actual de la linea de produccidn.

Se estableceran procedimientos para comprobar o verificar que el sistema APPCC
funciona adecuadamente. Para ello se pueden utilizar métodos, procedimientos, ensayos
de observacién y comprobacion, incluidos el muestreo aleatorio y el andlisis.

v' El equipo APPCC debe establecer procedimientos de verificacion y la frecuencia
con que deben realizarse para asegurar que el sistema funciona correctamente
(Cuéndo, quién y como).

v Se lleva a cabo una vez que el sistema ya se ha implantado y esta funcionando.

v' Mediante la verificacion lo que se hace es revisar el Plan de APPCC vy los registros.

CUALIFICACION:

v La verificacion requiere que el personal que la realiza esta cualificado para poder
valorar las cuestiones técnicas y saber las repercusiones sanitarias de las posibles
desviaciones que puedan ocurrir.

v Tras realizar la verificacion y llevadas a cabo las posibles modificaciones es preciso

volver a validar el sistema tanto documentalmente como en la practica.
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2.2 Aplicacion parcial del procedimiento en la F4brica de Quesos de Holguin

Disefio y aplicacion parcial del sistema APPCC en la linea de quesos de pasta hilada
Etapa I. Preparaciéon Previa

En la empresa, objeto de estudio, se planificaron y se efectuaron varias sesiones de
trabajo en grupo con el Consejo de Direccién para un total de 10 como promedio, y en el
mismo se reconocid que, si bien los indicadores de desempefio que caracterizan a la
empresa manifiestan, desde los ultimos tres afios, resultados estables y ascendentes,
estos pueden ser superiores y que es valido trabajar en la mejora continua como lo exige
el Perfeccionamiento Empresarial, el Grupo Empresarial de la Industria Alimentaria y el
Ministerio de la Industria Alimentaria, el pais y que entre las vias que pueden contribuir a
su logro, esta en desarrollar un procedimiento para implementar un sistema de andlisis de
peligros y puntos criticos de control para garantizar la inocuidad en la produccién de
quesos, para asi de esta forma lograr un mejor desempefio organizacional y lograr la
participacion y compromiso de todos los trabajadores.

Paso 1: Compromiso de la direccién

Resulta de vital importancia lograr involucrar a la alta direccion de la fabrica y a todo el
personal implicado en el proceso que se comienza a desarrollar hasta la implantacién
final del Sistema APPCC; para mantener los canales de comunicacién y conseguir que la
administracion preste toda la cooperacidén necesaria y perciba lo vital que resultara para
un futuro alcanzar mediante este sistema que sus producciones sean inocuas, siempre
trabajando en la prevencion y la sistematicidad como herramientas que distinguen al
APPCC. Ademas la alta direccion de la organizacién esta implicada y posee sensibilidad
y conciencia de la necesidad de implementar un sistema de analisis de peligros y puntos
criticos de control.

Ademas se llevaron a cabo en la empresa:

v Reuniones con los factores de la fabrica

v Participacion en matutinos

v'Recorridos por el area objeto de estudio

v’ Charlas con los trabajadores.

Paso 2: Formacion y capacitacion del equipo APPCC
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En la Linea de Quesos de Pasta Hilada se cred un equipo multidisciplinario, formado por

un personal con una combinacién acertada de experiencia y conocimientos, y el cual
estara a cargo de recopilar, seleccionar y evaluar datos técnicos, e identificar los peligros
y puntos criticos de control, con el fin de lograr una correcta implantacién del sistema.
Este equipo esta presidido por un lider (Maestro Quesero: José Luis Figueredo), el cual
conoce de forma completa y exacta el transito de los productos, asi como las diferentes
etapas del proceso de elaboracién de los mismos

Equipo de Trabajo (nombres y cargo) 10 trabajadores

Nombres y Apellidos Cargos

José Luis Figueredo Batista | Operario A para Ind. Alim. (J° de Brigada)

Maricela Marrero Sanchez Inspector A para Ind. Alim.
Yorge Rodriguez Parra Operario A para Ind. Alim.
Rafael Ronda Figueroa Operario A para Ind. Alim.
Carlos Diaz Pefia Operario A para Ind. Alim.
Obdulio Pozo Gonzélez Operario B para Ind. Alim.

Juan M. Rodriguez Paterson | Operario B para Ind. Alim.

Lazaro Dominguez Ramirez | Operario B para Ind. Alim.

Fernando Batista Galan Operario C para Ind. Alim.

Plan de Capacitacion
Esta tarea sera responsabilidad del capacitador, quien aplicara y procesara las encuestas
recomendadas en esta ponencia y de ahi determinard el grado de capacitacion de los
recursos humanos en cuanto al tema.
e Los resultados servirAn como sustento para el disefio de un programa de
capacitacion por parte de los asesores externos.
e Tendra componentes tedricos y practicos utilizando métodos participativos.
e Deberé ser individualizada segun la labor que realice el personal y cumplir con los
objetivos trazados.
e Se propiciara el uso de: medios, video-debates, ejercicios practicos, casos de

estudio e informacién complementaria.
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Plan de Capacitacion

Operaciones de la Formacion Fecha Capacitador Lugar

Buenas Practicas de Higiene (BPH) | 07/02/2015 J de Aula de
Laboratorio Capacitacion

Inocuidad de los alimentos 21/02/2015 | Tecndblogo Aula de
Capacitacion

Recalificacion de manipuladores de | 01/03/2015 | Tecndlogo Aula de
alimentos Capacitacion

Tecnologia general de quesos 14/03/2015 J de Aula de
Brigada Capacitacion

Tecnologia especifica de quesos | 18/04/2015 J de Aula de
Brigada Capacitacion

Etapa Il: Diagnoéstico del Sistema

Se realizo el diagnostico del estado actual en que se encuentra la fabrica en cuanto a los
PCC posibilitando de esta forma sentar las bases que faciliten el éxito del procedimiento
disefiado, a través de los informes de las recientes auditorias a las que se habia sometido
la fabrica, ademas de la observacion directa en los procesos, aspecto este que evidencid
la necesidad que tenia la organizacion de la implementaciéon del mismo, para asi de esta
forma lograr una inocuidad de los quesos que se producen y se comercializan.

Paso 3: Caracterizacion

La Fabrica de Quesos Varios, perteneciente a la Empresa de Productos Lacteos de
Holguin est4 ubicada en la Carretera a Mayari, Km 4% San Rafael. Su actividad
fundamental se basa en la producciébn y comercializacién de quesos tanto para el
mercado captador de divisa como para la venta en moneda nacional. En la linea de
Quesos de Pasta Hilada se producen el Mozzarella y el Salame, productos
comercializados fundamentalmente en divisa.

Este establecimiento surgio en julio de 1984 como un area productiva mas del Combinado
Lacteo. Con el transcurso del tiempo y el incremento incesante de la poblacién del
territorio, asi como el aumento de las instalaciones turisticas; se decididé por parte de la
alta direccién del Partido y el Gobierno que la fabrica debia ser un nuevo establecimiento
con todas sus subdivisiones estructurales y administrativas. Los propdsitos para los que
fue creada son: la elaboracion de varios tipos de quesos, mezclas fisicas para el

Programa Mundial de Alimentacion (PMA) destinado a los nifios residentes en los
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municipios montafiosos del territorio, queso fundido para la merienda escolar y

organismos como Salud, Educacién, INDER, Comercio y Gastronomia, la FAR, el MININT
y otros.
Esta empresa que es conocida fundamentalmente por los procesos que en ella se llevan a
cabo, para el cumplimiento del sistema organizativo y en especial para la transformacion
de la materia prima fundamental (leche de vaca) que recibe por los diferentes
proveedores, la organizacion debe desarrollar diferentes procesos: clasificados como
estratégicos, claves y de apoyo o soporte lo que se evidencia en el Anexo 13.
Para darle cumplimiento a su misién cuenta con las siguientes lineas de produccion:

v" Una linea de quesos semiduros

v" Una linea de quesos duros

v" Una linea de quesos de pasta hilada

v" Una linea de quesos fundidos

v" Una linea de mezclas fisicas.
Mision: La Fabrica de Quesos Varios contribuye a satisfacer las necesidades alimentarias
de la canasta basica de la poblacién del territorio holguinero, asi como las producciones
con destino a merienda para la Salud, Educacion y otros, con una tecnologia tradicional,
un colectivo de trabajadores capaces, emprendedores, entusiastas, cuya filosofia e servir
al pueblo incondicionalmente en funcion de alcanzar la excelencia del destino y para ello
elabora, distribuye y comercializa productos de acuerdo a sus caracteristicas y hormas.
Visién: Somos un establecimiento eficiente de reconocido prestigio nacional, productor y
comercializador de productos derivados de la leche y la soya. Reconocidos por el
desarrollo cientifico-técnico, la innovacién de nuestro colectivo de trabajadores, el aporte
al desarrollo y perfeccionamiento de nuevos productos en MLC para diversos mercados y
exigencias, con una comercializacion rapida, estable y segura.
Objetivos estratégicos:
1. Lograr el buen funcionamiento y la organizacion de la alta direccion del
establecimiento, con vista a mantener el buen estado de opinion de las superiores y

demas entidades de la empresa.
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2. Trabajar en el rescate del estado técnico, tecnolégico y de transporte de la fabrica

hasta llegar a obtener total conservacion, embellecimiento y explotacion de las
capacidades instaladas.

3. Incrementar las producciones en un 3 % con relacion al afio precedente, sin excesos
de consumos energéticos y materiales, y obtener buena calidad a partir de la introduccion
de los adelantos cientificos técnicos.

4. Consolidar y perfeccionar la aplicacion del Modelo de Gestion de Seguridad y Salud de
los trabajadores.

5. Incrementar las acciones que permitan una mayor y mejor atencién a los recursos
humanos en sentido general.

Principales clientes

Hoteles de Cubanacdn y Gaviota, Cadena de Tiendas (Cemex, TRD, y Cubalse),
Empresas Lacteas de otros territorios y organismos priorizados (Salud, Educacion,
Comercio, Gastronomia, INDER, MININT, FAR, y otros).

Principales proveedores:

Materias primas y materiales Proveedores

Cuajo industrial, materias primas para Portales S.A. Pinar del Rio.
cultivos termofilos y mesdéfilos, grasa
vegetal, etiquetas, nylon, reactivos para el
andlisis de las muestras, sabores,
instrumentos de laboratorio, etc.

Leche en polvo entera y descremada. Unidén Lactea
Productos quimicos Labiofam
Sal fina y gruesa Salinera de Guantanamo
Azucar refino Empresa Mayorista Industrial
Escoba de yarey, colcha para limpiar, AVIL. Combinado Mayabe
cepillo de lavar, hisopo, etc.
Modelos utilizados en el proceso Artes Graficas
productivo.
Materias primas para la elaboracion de Empresa Carnica
cuajo criollo.
Materiales de limpieza y desinfeccion CAM y Labiofam

(Detergente, sosa caustica, cloro, acido
sulfdrico, etc.)
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Principales competidores: El Unico productor de quesos en la provincia es esta Fabrica,

pero fuera de ésta se encuentran las Empresas Lacteas de Camagiey, Las Tunas y
Bayamo, las que si constituyen competencia.

Los productos que se elaboran son:

No. del Registro

No Productos o
Sanitario

Quesos

Mozzarella R-036/07-LlI
Salame R-038/07-LlI
Gratina
Brokkas
Danbo
Frescal
Fundido |
Fundido Il
Fundido Il
10 | Requesobn

Mezclas Fisicas

Leche en polvo en bolsa
Leche fortificada en bolsa
Refresco Instantaneo
Lactosoy

Chocolé

Mezcla para batido

OO N[OOI WIN|F-

OB WIN|F

No. Licencia Sanitaria Fabrica de Quesos Varios (Linea de Pasta Hilada): 11-15-0068.

No. Licencia Ambiental: 25/2012.

Este sistema debe aplicarse a las lineas que proporcionan divisas, las que mas demanda
tienen en el mercado, las lineas que mejores condiciones tengan para enfrentar este reto.

El sistema de APPCC se implementara para los Quesos de Pasta Hilada (Mozzarella y
Salame), e incluirhd los locales e instalaciones relacionados con la recepcién y
almacenamiento de materias primas, y materiales, elaboracion de productos, productos
en proceso y productos terminados y ventas.

Para el disefio del Sistema APPCC se utiliz6 como guia la norma NC 136: 2007 Sistemas

de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control. Directrices para su Aplicacién, segun
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los 7 principios del sistema y siguiendo los pasos que se describen en la secuencia logica

para la aplicacion de tal sistema (Anexo 3).

Paso 4: Andlisis del proceso productivo

Se realiz6 una descripcién completa de los productos, con el fin de poder identificar todos
los posibles peligros asociados a cada uno. En nuestro caso vamos a agrupar los
productos con caracteristicas o fases de elaboracion similares, pues resulta mas eficaz
para la elaboracion del Plan de APPCC. En las Tablas 1, 2 y 3 se muestran la
descripcion e ingredientes de los Quesos Mozzarella y Salame respectivamente.

Estos productos tienen como finalidad satisfacer las expectativas de los clientes mediante
la comercializacion de un queso de excelencia, con la calidad e inocuidad requerida.
Paralelamente, estos quesos se pueden consumir tanto crudos como combinados con
otros alimentos, y se destinan especialmente a la comercializaciéon en CUC. Entre los
principales clientes se encuentran el polo turistico, comercializadoras de diferentes polos
turisticos de nuestro ministerio, cadenas de tiendas y organismos con suplemento
alimentario, entre otros.

Esta fase del sistema resulta de especial importancia, debido que los fallos en la misma
repercutiran en el andlisis de peligros que se realizara posteriormente. Se examiné
minuciosamente el proceso a fin de disefiar un diagrama de flujo que contemple todas las
etapas, desde la recepcion de materias primas, almacenamiento y elaboracion, hasta la
distribucion, venta o de gustacion por el consumidor final.

El diagrama de flujo se realiz para el proceso de elaboracion de los Quesos de Pasta
Hilada (Anexo 7), y se utiliz6 un mismo diagrama para ambos tipos de quesos dado que
el proceso tecnoldgico comprende etapas de elaboracion similares.

El equipo de APPCC debera adoptar medidas para comprobar la correspondencia entre el
diagrama de flujo y la operacion de elaboraciéon en todas sus etapas y momentos y
modificarlo si procede. La confirmacion del diagrama de flujo debera estar a cargo de una
persona o personas que conozcan suficientemente las actividades de elaboracion.

Para verificar la correspondencia entre el diagrama de flujo y el proceso de elaboracion en
todas sus etapas se procedio a la verificacion in situ, confirmada por el Maestro Quesero

el cual conoce el recorrido de los productos y las diferentes etapas por donde transitan los
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mismos. Este paso requirié de la revisién del proceso varias veces, corrigiendo las etapas

para que se ajustase lo maximo a la realidad.

Paso 5: Identificacion de peligros

Si todas las fases del sistema APPCC son importantes, ésta resulta basica y primordial.
De la correcta seleccion de peligros va a depender el resto de apartados, ya que el
APPCC se desarrolla de forma ramificada a partir de los peligros como punto de inicio; las
medidas de control y los PCC se determinaran en funcion de los peligros identificados. El
equipo de trabajo utiliza el diagrama de flujo que se muestra en el Anexo 7 como guia,
enumerara todos los peligros de forma sistemética, etapa a etapa del proceso, incluyendo
todos los peligros microbiologicos, quimicos y fisicos que puedan presentarse.

Para la enumeracion de los peligros es interesante una puesta en comun de todos los
integrantes del equipo, es decir, cada uno apuntard sus sugerencias y decidiran los
peligros que puedan presentarse; es necesario tener una vision especial, no olvidar
ningun peligro fundamental pero ser razonable y no incluir peligros con una minima
probabilidad de presentacién. Estamos hablando de deficiencias de disefio o
estructurales, tratamientos térmicos incorrectos o0 instalaciones no adecuadas;
obviamente deben ser corregidos antes de la implantacion del sistema, lo que simplificaria
notoriamente el trabajo. El principal objetivo del Sistema APPCC es eliminar o reducir a
niveles aceptables la aparicidon de los peligros detallados, para ello se describen las
medidas preventivas a adoptar, unas medidas que han de ser faciles de ejecutar,
econOmicas y realmente preventivas, es decir, que eviten la aparicion del peligro o su
mantenimiento en el producto final, o al menos disminuya su probabilidad.

Es posible que se necesite mas de una medida preventiva para controlar un peligro
especifico, pero también puede suceder que una sola medida preventiva pueda controlar
varios peligros. Incluso es posible que la medida preventiva se adopte en una etapa
diferente de aquella en la que se produce el peligro. Las medidas preventivas necesitan
apoyarse en una serie de especificaciones que aseguren una aplicacion efectiva planes
detallados de limpieza y desinfeccién, especificaciones de los proveedores, manual de

Buenas Practicas de Fabricacion.
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Se procedid a identificar los peligros potenciales que pueden estar presentes en las

materias primas, ingredientes, materiales o durante las etapas por donde transitan los
alimentos. Para ello fue necesario utilizar el diagrama de flujo y el diagrama de recorrido
elaborado, con el fin de realizar un estudio de cada una de las etapas por donde transitan
los alimentos. Los resultados se muestran en el Anexo 9. Identificacién de los posibles
peligros (Por familia de productos), Analisis de peligros y adopcion de medidas de control.
Etapa lll: Disefio del Sistema APPCC

En esta etapa se disefio el sistema a través de la identificacion de peligros, su evaluacion.
En las operaciones subsiguientes del disefio y aplicacién del sistema APPCC, ademas se
tuvieron en cuenta los efectos de las materias primas, los ingredientes, las practicas de
fabricacion de alimentos, la funcion de los procesos de fabricacién en el control de los
peligros, el uso final probable del producto, las categorias de consumidores afectadas y
los datos epidemioldgicos relativos a la inocuidad de los alimentos.

Paso 6: Determinacion de los PCC

El tipo y nUmero de PCC es muy variable, dependiendo de qué industria se trata y de que
productos. Aquellos factores de diseiio de locales, equipos o utensilios que impidan
alcanzar las maximas condiciones higiénico-sanitarias en la linea de produccién
supondran la existencia de PCC que de lo contrario, resultardn innecesarios. Por ello, no
podran olvidarse los aspectos higiénicos-sanitarios de locales y equipos durante el disefio
de una linea de elaboracion, para lograr en ella el menor nimero de peligros (y
consiguientes PCC). Ademas, tras la puesta en marcha de la linea, incluso partiendo de
las mejores condiciones que permitieran garantizar la inocuidad de los productos, debe
llevarse a cabo un adecuado mantenimiento para asegurar que, con el tiempo, esos
peligros (y sus consiguientes PCC) no se presenten.

Por otra parte, unas buenas practicas de fabricacion unidas a unas éticas correctas de
higiene eliminaran, igualmente, PCC innecesarios en aquellos puntos de la linea de
elaboracion donde los microorganismos pueden multiplicarse.

La utilizacion de un arbol de decisiones para determinar los PCC (Anexo 10), evita la

duplicacién innecesaria de PCC, y debe asegurar un producto inocuo.
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En el Anexo 6 se muestran los resultados de los PCC identificados mediante la aplicacién

del arbol de decisiones, y en el Anexo 12 se expone la Hoja de Trabajo del Sistema
APPCC, mediante la cual se van a relacionar los PCC con los peligros asociados a cada
uno, asi como, se estableceran los limites criticos para cada medida preventiva, los
procedimientos de vigilancia, las medidas correctivas en caso de desviacion de los limites
criticos, los procedimientos de verificacion del sistema y los registros asociados con el
monitoreo de los PCC.

Paso 7: Establecer los limites criticos

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse y establecer limites
criticos. El limite critico se define como un criterio que debe alcanzarse para cada medida
preventiva. Puede haber una o mas medidas preventivas para cada PCC y deben ser
controladas adecuadamente, para garantizar la prevencion, eliminacion o reduccion de
riesgos a niveles aceptables. Ver Anexo 12 Hoja de Trabajo del Sistema APPCC.

Paso 8: Disefio del sistema de vigilancia

La vigilancia es una secuencia planificada de mediciones u observaciones para demostrar
que un PCC esta bajo control, es decir, no son superados los limites criticos, y lleva
consigo un registro fiel para su uso futuro en la verificacion. El sistema de vigilancia
debera ser capaz de detectar una pérdida de control en el PCC y debera proporcionar la
informacion a tiempo para que se adopten medidas correctivas con el objeto de recuperar
el control del proceso antes de que sea necesario rechazar el producto.

Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deben ser evaluados por la persona designada
a tal efecto, que debera poseer los conocimientos suficientes para aplicar las medidas
correctivas si son necesarias. Se realizaran pruebas u observaciones programadas para
asegurar que se cumplen los parametros establecidos y que las medidas preventivas en
cada fase estan funcionando.

La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC deberan efectuarse con
rapidez porque se referiran a procesos continuos y no habra tiempo para ensayos
analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y quimicas a
los ensayos microbiolégicos porque pueden realizarse rapidamente y a menudo indican el

control microbiologico del producto, cuando estas no sean posibles se realizara mediante
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observaciones visuales. Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia

de los PCC deberan ser firmados por la persona o personas que efectdan la vigilancia,
junto con el funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision.
La alta fiabilidad del control continuo es siempre preferible cuando sea factible. Ello
requiere la esmerada calibracion del equipo. En el caso que la vigilancia no se realice de
modo continuo su periodicidad sera tal que permita mantener el PCC bajo control
permanentemente y su frecuencia estara especificada.
En el POE 0.18 Monitoreo de los puntos criticos de control se establece el procedimiento
a seguir para desarrollar esta actividad.
Con la finalidad de subsanar las desviaciones que pudieran producirse por encima o por
debajo de los limites criticos identificados se deben tomar las acciones correctivas
oportunas para mantener bajo control la situacién. El equipo de trabajo debe establecer
las acciones correctivas para cada PCC, con el fin de utilizarse de manera inmediata en el
mismo momento en que se observa una desviacion.
Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar bajo control. Asimismo se
tomaran medidas correctivas cuando los resultados de la vigilancia indiquen una
tendencia hacia la pérdida de control de un PCC.
Estas medidas correctivas deben contemplar:

v' Persona o personas responsables de su aplicaciéon

v' Descripcion de qué debe hacerse para corregir las desviaciones que se

produzcan
v Las medidas que deben tomarse con aquellos productos que fueron fabricados
durante el periodo que se perdio el control.

v Registro escrito de las medidas tomadas.
En el POE 0.19 Medidas correctivas se establece el procedimiento a seguir para
desarrollar esta actividad.
Paso 9: Documentacion y registros
Deberan existir pruebas documentadas de todas y cada una de las actividades del
sistema aplicado. Resulta fundamental mantener los registros de forma eficaz, reflejando

con exactitud lo sucedido. No solo es importante para los involucrados en el sistema, que
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pueden demostrar que han aplicado correctamente el Sistema APPCC, sino también para

la Administracion debido que puede llevar a cabo estudios retrospectivos y puntuales de
los controles que la propia industria realiza. La documentacion de todas las fases debe
recopilarse y reunirse en un manual.
Como ejemplos de registros se pueden citar los relacionados con la recepcion de materias
primas, los registros de procesos, la redaccion por escrito del disefio del programa
APPCC especifico, los resultados de las medidas de vigilancia, las desviaciones
ocurridas, las medidas correctoras aplicadas, las modificaciones realizadas en el sistema,
los resultados de la verificacion, asi como los programas de limpieza, desinfeccion y
mantenimiento de equipos, locales y los manuales de buenas practicas de manipulacion.
En la practica, para establecer el sistema de registros se tiene en cuenta el sistema de
verificacion.
Existen muchos casos donde los puntos criticos son vigilados mediante dispositivos de
control permanente, recogidos en graficos. Cuando no sea posible mediante estos
sistemas, y se realice mediante observacion visual, los resultados deben ser anotados
sisteméticamente.
La documentacion, incluidos los registros del Sistema APPCC la conforman:

v" Manual del Sistema APPCC.

v" Procedimientos Operativos Estandares (POE).

v' Manual de Bolsillos.

v Registros (FR).

v" Documentos Complementarios.
Por razones de tiempo, la aplicacién del procedimiento se concluira en los tres meses
siguientes, por lo cual se orientan las acciones a llevar a cabo en la etapa IV:
implementacion y control, con sus pasos correspondientes.
2.3 Concluisones parciales
1. El procedimiento desarrollado en el marco de esta investigacion, como una alternativa
de solucion metodoldgica al problema a solucionar, contribuye a la para implementacion
de un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control para garantizar la

inocuidad en la produccion de Quesos.
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2. La aplicacion del procedimiento desarrollado en la fabrica permite verificar que en las 4

etapas y los once pasos propuestos se puede compilar la informacion sobre el sistema de
analisis de peligros y puntos criticos de control de forma ordenada en un procedimiento.

3. Al incorporar la formaciéon y capacitacion al equipo de APPCC de la fabrica en la
aplicacion del procedimiento se contribuye a elevar la preparacion de la empresa con lo
referido al tema.

4. Con la aplicacion del procedimiento en la fabrica se obtienen transformaciones en la
inocuidad de los alimentos y en las no conformidades encontradas durante las auditorias.
5. El procedimiento es una herramienta practica que con su aplicacion en el objeto de
estudio se constaté que es conveniente su utilizacion en el marco de la investigacion, para
disminuir las dificultades que se habian presentado durante la ejecucion del proceso

productivo.
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CONCLUSIONES

La realizacion de este trabajo de diploma ha permitido arribar a las conclusiones
siguientes:

1. Del andlisis tedrico metodolégico se evidencia en la investigacion que la inocuidad de
los alimentos es importante, especificame el control de la misma, a través de un sistema
APPCC, aspecto este de suma importancia y actualidad en las condiciones cubanas
actuales.

2. El presente trabajo cumple con el objetivo general propuesto al desarrollarse un
procedimiento para implementar un sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de
control para garantizar la inocuidad en la produccién de quesos, lo que da respuesta al
problema a solucionar.

3. Se evalué el cumplimiento de las normas cubanas obligatorias de higiene de los
alimentos en todas las etapas por donde transitan los alimentos, como prerrequisitos
indispensables para la aplicacion del sistema de APPCC.

4. La aplicaciéon parcial del procedimiento permite el aumento de la eficiencia,
productividad y mejora continua en las producciones, trayendo consigo el aumento de la
competitividad de nuestros productos en el mercado y por ende a la sustitucién de
importaciones.

5. Las acciones que se han desarrollado para llevar a cabo la aplicacién del procedimiento
en la fabrica, permite ubicar la industria lactea en Holguin a la avanzada en la gestion de
la inocuidad de los alimentos, asi como el posible impacto en la empresa, corroboran la

idea que se defiende en la investigacion.
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RECOMENDACIONES

En funcién del analisis realizado al problema planteado, donde éste refleja como
implementar un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en la linea
de Queso de Pasta Hilada de la Fabrica de Queso de Holguin se recomienda:

1. La alta direccion de la empresa debera continuar con la aplicacion integra del
procedimiento para el sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control.

2. Socializar los resultados y las transformaciones obtenidas en el sistema APPCC a
todos los niveles de la fabrica, empresas del ramo del territorio, lo que posibilitara
modificar la concepcion de esta actividad a nivel de grupo y ministerio.

3. Asegurar la disponibilidad de este informe como material bibliogréafico,
fundamentalmente a trabajadores de la entidad interesados en el estudio de este campo

del saber.
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ANEXOS

Anexo 1. Plan de Accion

No Problema Media Responsable Ejecuta Fecha de
Cumplimiento
1 |No tiene agua | Comprar caja de | Personas Personas 03/07/2015
potable para | agua. Empresa Empresa
tomar en la linea.
2 | Cuba con Colocar sellos en | Jefe de Mecanico 18/05/2015
salideros de la cuba que Mantenimiento | Eliseo.
aceite por los garanticen la Varona.
sellos que origina | eliminacion de los
contaminacion al | salideros de
producto. aceite, revisar y
cambiar cada vez
que sea
necesario.
3 | Deficiencias en el | Reparar el Jefe de Mecanico 19/05/2015
sistema de sistema de Mantenimiento | Eliseo.
enfriamiento. enfriamiento de la | Varona.
linea.
4 | No poseen en al | Habilitar tanques | Jefe de Mecanico 19/05/2015
area tanques | de aguay Mantenimiento | Soldador.
para el agua y la | salmuera Varona.
salmuera caliente. | calientes para
facilitar trabajo en
la linea.
5 | Deficiente Contratar servicio | Sub-Direccion | Metrélogo 21/05/2015
funcionamiento y | con un organismo | Técnica. Wilfredo.
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falta de
de

medicion en la

instrumentos

maquina hiladora.

especializado y
acometer el
ajuste de la
magquina hiladora
y el
completamiento
de la
instrumentacién
para perfeccionar

la operacion de la

misma.
6 | Existen areas del Jefe de Mecanico 25/05/2015
laboratorio que no Mantenimiento | Albafiil.
reunen las Varona.
condiciones
necesarias para
mantener la
competencia
técnica.
HIGIENE PERSONAL.
1 | No se cuenta con | Crear local para Varona Trab. de 25/05/2015
local para el |eldescanso Cometal
descanso de los | (comedor con su
trabajadores, sala de espera).
razon que
propicia que los
mismos se

dienten en
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lugares
inadecuados.
Los Dar cursos de | Jefe de Figueredo Dos veces al
manipuladores de | manipulacion de | Recursos Doris afo
alimentos no | alimentos con una | Humanos Juan Carlos
reciben frecuencia de 2 | Yordanka
capacitacion veces al afio por
referente a la|los especialistas
manipulacion de |internos de la
los alimentos. entidad.
No se cuenta con | Crear una plaza | Jefe de | Caridad 25/05/2015
una persona | de auxiliar de | Recursos
encargada de la |limpieza para la | Humanos
limpieza del bafio, | realizacion de
pisos, paredes en | estas actividades.
la plantilla.
No se cuenta con | Comprar taquillas | Personas de | Personas 27/05/2015
las taquillas | individuales la Empresa. de la
individuales para | preferentemente Empresa.
colocar la ropa de | de dos
trabajo. compartimientos,
uno para colocar
la ropa de la calle
y otro para la ropa
sanitaria.
Existe déficit de | Distribuir dos Jefe de Delmis de Dos veces al
medios de | pares de botas al | Recursos PHT. afo
proteccion afio por Humanos
individual, trabajador, dado
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principalmente gue las que se
ropas. estan
distribuyendo no
son de la mejor
calidad.
Una parte del | Crear un servicio | Personas de | Personas 29/05/2015
personal no | de lavanderia en | la Empresa. de la
puede mantener | la Fabrica o Empresa.
limpia la ropa | comprar una
sanitaria todos los | lavadora para que
dias. Ademas, el | la auxiliar de
personal limpieza
transporta en la | (potencia) realice
misma mochila la | esta actividad.
ropa limpia que
llevan para Ila
industria con la
ropa sucia para la
casa.
Existen Garantizar un Comercial Personas Todo el afio
problemas con el | aprovisionamiento | Alberto de la
aprovisionamiento | constante y un Empresa
estable de stock de
envasesy seguridad en
embalajes. almacén de
envases y
embalajes para
asegurar la
continuidad de la
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producciény la
rotacion de los
guesos segun

tiempo de oreo.

8 | Déficit de | Garantizar  dos | Varona Albaniil 29/05/2015
lavamanos en el | lavamanos,
area de | preferentemente
produccién. de accibn no

manual, asi como
sustancia

detersiva o jabdn
liquido y tres
secadores de aire

para el secado de

las manos.
9 | No existe Gestionar de ser | Personas de | Personas 03/07/2015
computadora en posible una la Empresa. de la
la linea que computadora para Empresa.
facilite las el local.

actividades de
capacitacion del
personal y el
trabajo con
documentos del
sistema HACCP.

LIMPIESA Y FESINFECCION.

1 | No existe | Comprar 4 Personas Personas 01/06/2015

depdsito para la | depoésitos parala | Empresa. Empresa.

recogida de | recogida de
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desechos solidos
y en el bafio no
se cuenta con
cestos para la
recogida de

papeles.

desechos sdlidos
preferentemente
de pedal y un
cesto para el
bafo.

No se cuenta con
un local destinado
para el
almacenamiento
de los utiles y
productos de
limpiezay
productos

guimicos.

Crear un local

para estos fines.

Jefe de
Mantenimiento

Varona.

Albaiiil

Cometal.

06/07/2015

Las escobas para
la limpieza no son

las adecuadas.

Comprar escobas
y cepillos
plasticos para las
actividades de
limpieza y de ser
posible de
diferentes colores
para diferenciar el
area a limpiar
segun codigo de

colores.

Personas de
la Empresa.

Comercial
Alberto.

06/07/2015

No se cuenta con
el local destinado
los

para lavar

Crear local para

estos fines.

Jefe
Mantenimiento

Varona.

Albaiiil

08/07/2015
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moldes.
No se cuenta con | Garantizar Permanente Permanente | permanente
mangueras para | mangueras para
el agua caliente el agua caliente,
utilizada en las preferentemente
actividades de con inserto
desinfeccion. metalico.
No se cuenta con | Crear un local | Varona Albaniil permanente
un cuarto de para estos fines.
cultivo en la linea.
No se cuenta con | Garantizar Personas de Personas permanente
cuchillos y jarros. | cuchillosy jarros | la Empresa de la
de acero Empresa
inoxidable para
evitar
contaminacion del
producto.
Existe déficit de Garantizar estos | Personas de Personas permanente
lamparas, recursos segun la Empresa de la
termOmetros e necesidad. Empresa
higrometros en
neveras,
termometros en el
area de empaque
al vacio y para
medir la
temperatura de la
che en las cuba.
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Anexo 2. Procedimiento Propuesto. Elaboracion propia

Procedimiento segin NC Principios Pasos del procedimiento Etapas de
136: 2007 propuesto Procedimiento
Propuesto
1-Formacion de un equipo de Paso 1: Compromiso de Etapa I
HACCP la direccion Preparacion
2- Descripcion del producto Paso 2: Formaciény Previa
capacitacion del Equipo
APPCC
3- Determinacidn del uso previsto del Paso 3: Caracterizacion Etapa Il
producto Diagnéstico del
4- Elaboracion de un diagrama de Paso 4: Andlisis del Sistema

flujo

5- Confirmacién in situ del diagrama
de flujo

6- Enumeracion de todos los
posibles peligros relacionados con
cada fase, ejecucion de

un analisis de peligro y estudio de
las medidas para controlar los
peligros identificados.

1: Realizar un

analisis de peligros

proceso productivo

Paso 5: Identificacion de
peligros

7- Determinacion de los puntos
criticos de control

2: Determinar
los puntos
criticos de
control (PCC)

Paso 6: Determinacion de
los PCC

8- Establecimiento de limite critico
para cada PCC

3: Establecer un
limite o limites
criticos

Paso 7: Establecer los
limites criticos

9- Establecimiento de un sistema de
vigilancia para cada PCC

4: Establecer un
sistema de

vigilancia del control

de los PCC

Paso 8: Disefio del
sistema de vigilancia

Etapa Ill: Disefio
del Sistema
APPCC

10- Establecimiento de medidas
correctivas

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

esta

Paso 9: Documentacion y
registros

11 Establecimiento de
procedimientos de comprobacién o
verificacion-

6: Establecer
procedimientos
de
comprobaciéon o
verificacion para
confirmar que el
Sistema de
APPCC funciona

Paso 10: Vias de Ejecucion

Etapa IV:
Implementacion
y control
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eficazmente
12- Establecimiento de un sistema 7: Establecer un Paso 11: Control y
de documentacion o registro sistema de verificacion
documentacion
sobre los

procedimientos y
registros apropiados
para estos
principios y su
aplicacién
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Anexo 3. Secuencia logica para la aplicacion del Sistema APPCC

1. Formacion de un equipo de APPCC

}

2. Descripcion del producto

3. Determinacion del uso al que se destina el producto

¢

4. Elaboracion de un diagrama de flujo

A\ 4
5. Verificacion in situ del diagrama de flujo

A 4

6. Enumeracion de todos los posibles peligros, ejecucion de un analisis de peligros y determinacion
de las medidas para controlar los peligros identificados

\ 4

7. Determinacion de los PCC

|

8. Establecimiento de los limites criticos para cada PCC

A
9. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

v
10. Establecimiento de medidas correctivas para las posibles desviaciones

v

11. Establecimiento de procedimientos de verificacion

y

12. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

FUENTE: Norma Cubana NC 136: 2007
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Anexo 4. Descripciém del queso Mozzarella

Tabla 1: DESCRIPCION DEL QUESO MOZZARELLA

E;)Orggﬁodel Queso Mozzarella

Marca . BANI

Comercial:

Er?]rgg:ad; la EMPRESA DE PRODUCTOS LACTEOS HOLGUIN.

Fabrica donde

Fabrica de Quesos Varios. Linea de Quesos de Pasta Hilada.

Descripcion
fisica:

Producto obtenido por la coagulacién enzimatica de la leche,
caracteristico por el proceso de hiladura de la cuajada en
determinadas condiciones de acidez, humedad y temperatura, lo cual
proporciona las caracteristicas propias al queso. Su maduracion es de
7 dias (oreo).

Composicion:

Leche fresca, sal fina, cuajo, cultivos lacticos termdfilos, hexametil
tetramina (Ver Tabla 3).

huﬂaggggl)e:: Cajas de Cartdn, bolsas plasticas (Nylon), cinta adhesiva, etiquetas.
ASPECTO EXTERNO:
FORMA: Cilindrica.
COLOR DE SUPERFICIE: Corteza suave de color blanco hueso.
ASPECTO INTERNO:
. COLOR DE LA MASA: Masa de color blanco crema.
Especificaciones

Organolépticas:

0JOS: Escasos a causa de procedimientos mecanicos, no se admiten
los de origen bioldgicos.

CONSISTENCIA: Masa lisa, suave, estructura hilada (fibrosa).

OLOR (tipicidad e intensidad): A cuajada fresca, aromético.

SABOR: A cuajada ligeramente &cida.

TEXTURA: Masa semidura, ofrece ligera resistencia al corte.

Especificaciones

Fisico -
Quimicas:

Contenido minimo de materia grasa en el extracto seco: 40 %
Humedad: maxima: 45 %
Ph:5ab5.2

Especificaciones
Microbioldgicas:

Conteo Maximo de Microorganismos Coliformes expresado en col/g:
100.

Empaque y
presentacion:

Peso Neto: 2-4 Kg., en dependencia del tamafio del envase y del peso
total del queso.

Tipo de envase: El producto se envasa en bolsas plasticas (Nylon)
mediante empaque al vacio.

Tipo de embalaje: Se embalan en cajas de cartén.

Comercializacion: Producto comercializado preferentemente en divisa
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(CUC).
Vida util : En refrigeracién: 6 meses en su envase original.
El producto puede consumirse directamente desde nifios hasta
ancianos, excepto personas con problemas de salud que por
Forma de prescripcibn médica no lo puedan consumir.
consumo: Producto listo para consumir en su estado natural e ideal para la

cocina italiana. Se consume con mas frecuencia en pizzas, pastas y
sandwiches.

Informacién de
la etiqueta:

Nombre del producto.

Tipo de Queso.

Marca comercial.

Nombre y direccién del fabricante.

Informacion nutricional y de produccion (lista de ingredientes,
temperatura de conservacion y durabilidad maxima, instrucciones para
el uso).

Pais de Origen.

Identificacion del Lote (No. del lote).

Marcado de la Fecha (fecha de fabricacion y vencimiento).

Requerimientos
para su
almacenamiento
y distribucion:

El producto se debe almacenar a temperaturas de 2-8 °C y humedad
relativa de 75-85 %, y distribuir en transporte térmico a temperatura
inferior a 10 °C para mantener inalterable la calidad del queso
mozzarella. La manipulacién durante su distribucién debe ser de
manera adecuada para evitar dafios al mismo y teniendo en cuenta el
estado higiénico del transporte.
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Anexo 5. Descripciéon del Queso Salame

Tabla 2: DESCRIPCION DEL QUESO SALAME

Nombre del
Producto

Queso Salame

Marca Comercial:

BANI

Nombre de la

Empresay

EMPRESA DE PRODUCTOS LACTEOS HOLGUIN.

Fabrica de Quesos Varios. Linea de Quesos de Pasta Hilada.

Descripcion fisica:

Producto obtenido por la coagulacion enzimatica de la leche,
caracteristico por el proceso de hiladura de la cuajada en
determinadas condiciones de acidez, humedad y temperatura, lo
cual proporciona las caracteristicas propias al queso. Su maduracién

oscila de 40 a 45 dias, aunque puede ser hasta 6 meses.

Leche fresca, sal fina, cuajo, cultivos lacticos termdéfilos, hexametil

Composicion: _
tetramina (Ver Tabla 3).
Materiales _ ) o . . .
- Cajas de Cartdn, bolsas plasticas (Nylon), cinta adhesiva, etiquetas.
Utilizados:

Especificaciones

Organolépticas:

ASPECTO EXTERNO:

FORMA: Alargada, cilindrica. Se asemeja a una frutabomba
alargada.

COLOR DE SUPERFICIE: Corteza fina de color amarillo parduzco
mAs intenso que la masa, con o sin una capa de parafina o plastico.
ASPECTO INTERNO:

COLOR DE LA MASA: Masa de color amarillo claro mas intensa
cerca de la corteza.

0OJOS: Se admiten algunos.

CONSISTENCIA: Masa lisa, compacta, suave al corte, fibrosa,
ligeramente grasosa.

OLOR (tipicidad e intensidad): Predomina una nota a ahumado

moderadamente fuerte, tipico de quesos ahumados.
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SABOR: Predomina un sabor ahumado con salinidad
moderadamente fuerte (salado).

TEXTURA: Algo resistente al corte a partir de la corteza, masa
compacta, menos resistencia al corte en el centro, rebanable. Es

ligeramente eléstico, fibroso y seco.

Especificaciones

Fisico - Quimicas:

Contenido minimo de materia grasa en el extracto seco: 45%
Humedad: maxima: 41%
Ph:5ab5.2

Especificaciones

Microbioldgicas:

Conteo Maximo de Microorganismos Coliformes expresado en col/g:
100.

Empaque y

presentacion:

Peso Neto: 2-4 Kg., en dependencia del tamafio del envase y del
peso total del queso.

Tipo de envase: El producto se envasa en bolsas plasticas (Nylon)
mediante empaque al vacio.

Tipo de embalaje: Se embalan en cajas de carton.
Comercializacion: Producto comercializado preferentemente en
divisa (CUC).

Vida util : En refrigeracién: 6 meses en su envase original.
El producto puede consumirse directamente desde nifios hasta
ancianos, excepto personas con problemas de salud que por
Forma de prescripcidbn médica no lo puedan consumir.
consumo: Producto listo para consumir en su estado natural e ideal para la

cocina italiana. Se consume con mas frecuencia en pizzas, pastas y

sandwiches.

Informacion de la

etiqueta:

Nombre del producto.

Tipo de Queso.

Marca comercial.

Nombre y direccién del fabricante.

Informacién nutricional y de produccion (lista de ingredientes,
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temperatura de conservacion y durabilidad méxima, instrucciones
para el uso).

Pais de Origen.

Identificacion del Lote (No. del lote).

Marcado de la Fecha (fecha de fabricacion y vencimiento).

Requerimientos
para su
almacenamiento y

distribucion:

El producto se debe almacenar a temperaturas de 2-8 °C y humedad
relativa de 75-85 %, y distribuir en transporte térmico a temperatura
inferior a 10 °C para mantener inalterable la calidad del queso
salame. La manipulacion durante su distribucion debe ser de
manera adecuada para evitar dafios al mismo y teniendo en cuenta

el estado higiénico del transporte.
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Anexo 6. Ingredientes

Tabla 3: INGREDIENTES

Ingrediente

Caracteristica

Leche Fresca

Requisitos Organolépticos:

Aspecto. Liquido sin suciedades visibles, de color desde blanco a
blanco amarillento.

Olor. Caracteristico, sin olores extrafos.

Requisitos Fisico- Quimicos:

Grasa 3.40

Acidez 0.15-0.17%

Tiempo de reduccion min.2,5 h

Lacto fermentacion, coagulacion gelatinosa, mastitis, tuberculosis,
inhibidores: neg.

Coagulacion: 2,5h

S.N.G: 8.20 %.

Cuajo

Liquido con fuerza adecuada para el trabajo en queseria declarada

por el fabricante correctamente.

Sal fina

Grado A sin presencia de materias extrafias

Cultivos Lacticos

Termofilos

Viabilidad minima: 1000 col/ml
Conteo de coli: neg.col/ml

Conteo de mohos y levaduras neg. en 0.1col/ml.

Hexametil

tetramina
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Anexo 7. Diagrama de Flujo para Quesos de Pasta Hilada (Mozzarellay Salame)

v
1b: Recepcion de
otros Ingredientes

2b: Aimacenamiento en Seco
de otros Ingredientes
(Temp. Ambiente)

[ Cuajo
Fuerza 1:10 000-1:100 000

ﬁ: Recepcion de Materias Primash

Materiales

l

1a: Recepcion de la Leche Cruda y Preparacion
(Enfriamiento, Filtrado, Precalemtamiento, Clarificacion,
Estandarizacién, Descreme y Enfriamiento de la Crema)

l

2a: Almacenamiento Refrigerado en
Tanques Guarda (T < 12°C)

i

3: Llenado de la Cuba

i

4: Precalentamiento

i

6: Adicion del Cultivo

1c: Recepcion de
Materiales

A 4

2c: Almacenamiento en Seco
de los materiales
(Temp. Ambiente)

PCC-I

Cultivo—]

5: Preparacién del Cultivo
Industrial

i

7: Agitacion, Calentamiento y
Maduracién de la Leche

i

N

8: Disolucion del Cuajo,
Adicién y Coagulacion

i

9: Corte y Tratamiento de la
Cuajada (Agitacién y Reposo)

)

10: Desuerado Parcial,
Calentamiento y Coccién

f————» Suero (25%)
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11: Reposo y Desuerado Suero (75%)
Total

i O

12: Maduracién bajo Suero

PCC-I l

- Sal Comiin (1% de la masa) 13; Hilado y Adicion del Agua Caliente de
N . 4 . S 80-90°C
- Hexametil Tetramina al 0,05% Hexametiltetramina
i (1Lt/Kg masa)
Moldes 14: Porcionado, pesado y Agua Caliente de
—p )
cierre de la masa 80-90°C
15: Moldeo y
Atemperamiento
i Salame 16: Salado y Oreo
17: Ahumado
Bolsas Plasticas (Nylon),
i Etiquetas,
Cinta Adhesiva y
PCC IV 18: Maduracién Mozzarella Cajas de carton
19: Lavado, Secado y/o
Parafinado

PCC-V
\—Salam

20: Pesado, Envasado,
Etiquetado y Embalado

)

21: Almacenamiento del Producto
PCC-VI ( )

erminado (T < 2-8°C y HR de 75-859
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Anexo 8. Diagrama de recorrido de la Linea de Quesos de Pasta Hilada
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Anexo 9. Identificacion de los posibles peligros (Por familia de productos)

IDENTIFICACION DE LOS POSIBLES PELIGROS (Por familia de productos), ANALISIS DE PELIGROS Y ADOPCION DE MEDIDAS DE CONTROL

MATERIAS
PRIMAS.
INGREDIEN-
TES,
MATERIALES Y/O
ETAPAS

PELIGROS

PROBABILIDAD ocurrencia
(Riesgo)

GRAVEDAD Peligro
(Severidad)

IR‘BR‘MR‘AR

BS‘MS‘AS

¢Esun
peligro
signifi-
cativo?

Justificacion de la decision

MEDIDAS DE CONTROL
DE LOS PELIGROS

MATERIAS PRIMAS, INGREDIENTES Y/O MATERIALES

1. Leche Cruda

Presencia de microorganismos
patégenos. Estos microorganismos
pueden  estar presentes 0
introducirse en la leche cruda
durante el ordefio, ademas pueden
aparecer por el insuficiente
enfriamiento luego del ordefio y
transporte de la leche a la fabrica.

NO

No se considera significativo
ya que en etapas posteriores
se elimna la carga
microbiana.

Exigir la certificacion de
calidad y veterinaria.
Controlar la temperatura de
recepcion de la leche (debe
llegar refrigerada o a
temperatura fresca).
Controlar las caracteristicas
organolépticas del producto.
Controlar los requisitos
fisico-quimicos e higiénico-
sanitarios de acuerdo al
programa de control de
calidad establecido y
rechazo del producto que no
tenga la calidad requerida.
Controlado en POE 0.10
CONTROL DE
PROVEEDORES,
MATERIAS PRIMAS Y
MATERIALES
COMPRADOS.

Nota: Para los quesos de
pasta hilada a la leche
recibida no se le realiza
andlisis microbiolégico
debido a que esta no se
pasteriza.

Presencia de Particulas u Objetos
Extrafios (paja, tierra, moscas,
pelos, etc.)

Contaminacién por recipientes de
leche.

NO

No se considera significativo
ya que su probabilidad de
ocurrencia es muy baja
(Cada vaqueria realiza el
filtrado de toda la leche
producida y al recepcionarse
la leche en la fbrica, esta

Filtrado de toda la leche
recepcionada en la fabrica.

Exigir al proveedor que los
envases de la leche se
higienicen correctamente.

Exigir al conductor del
vehiculo (isotérmico 0
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se somete a otro proceso de
filtrado).

frigorifico) cumplir con todas
las normas higiénicas para la
transportacion.

Presencia  de residuos de
productos quimicos de uso agricola
(antibiéticos, plaguicidas,

A pesar de la importancia de
este peligro se considera no
significativo ya que con el

Exigir la certificacion  de
calidad y veterinaria.

fertilizantes, etc.) ingeridos por los X NO control riguroso a través del
animales. certificado  veterinario se
elimina el mismo.
2. Cuajo Ninguno
Ninguno
Ninguno
3. Salfina Ninguno
Presencia de particulas extrafias Este peligro es | Inspeccion visual durante la
(piedras, etc.). perfectamente evitable | recepcién.
mediante la  inspeccion | Exigir la certificacion  de
visual de la misma al | calidad.

X NO recibirse con su | Controlado en POE 0.10
correspondiente  certificado | CONTROL DE
de calidad. PROVEEDORES,

MATERIAS PRIMAS Y
MATERIALES
COMPRADOS.
Ninguno
4. Hexametil Ninguno
Tetramina
Ninguno
Ninguno
5. Cultivos Ninguno
lacticos

termdfilos
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Ninguno
F
Ninguno
Q
6. Agua Presencia de bacterias coliformes o Se realiza el muestreo y | Controlado en POE 0.13
formadoras de esporas u otros analisis microbiolégico del | CONTROL DEL AGUA.
microorganismos. agua por el laboratorio de la
B X NO fabrica para comprobar la
calidad sanitaria de la
misma, semanalmente o
cuando sea nhecesario.
Ninguno
F
Elevado nivel de cloro en el agua El andlisis quimico del agua | Controlado en POE 0.13
se realiza en el laboratorio | CONTROL DEL AGUA.
del Combinado Léacteo,
Q X NO donde se analiza el nivel de
cloro residual, para
mantener controlado este
parédmetro.
ETAPAS DEL PROCESO
ETAPA 1:
Recepcion de
Materias Primas y
Materiales
ETAPA la: Ver MATERIAS PRIMAS,
Recepcion de la INGREDIENTES Y/O
leche cruda vy B MATERIALES (Leche)
Preparacion
(Enfriamiento,
Filtrado,
Precalentamiento, Ver MATERIAS PRIMAS,
Clarificacion, INGREDIENTES Y/O
Estandarizacion, E MATERIALES (Leche)
Descreme y
Enfriamiento de la
Crema)
Contaminacion con residuos sosa o Este peligro es evitable | Controlado en POE 0.08
acido en tuberias y descremadora mediante la vigilancia | LIMPIEZA Y
Q durante la limpieza. X NO (monitoreo) después de | DESINFECCION
cada  higienizacion del | Al inicio de la jornada y
cumplimiento del programa | después de finalizar,
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de limpieza y desinfeccion
establecido.

controlar que los equipos,
medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.

Controlar las
concentraciones  de  los
productos de limpieza.

ETAPA 1b: Ver MATERIAS PRIMAS,
Recepcién de INGREDIENTES Y/O
otros Ingredientes MATERIALES
(Cuajo, Sal fina, Ver MATERIAS PRIMAS,
Hexametil INGREDIENTES Y/O
Tetramina) MATERIALES
Ver MATERIAS PRIMAS,
INGREDIENTES Y/O
MATERIALES
ETAPA 1c: Ninguno
Recepcion de
Materiales
Ninguno
Ninguno
ETAPA 2:
Almacena-

miento  Materias
Primas y
Materiales (en
seco y
refrigeracién)
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ETAPA 2a:
Almacena-

miento
Refrigerado en
Tanques Guarda
(T <£12°C)

Desarrollo de microorganismos
patégenos por inadecuada
temperatura de refrigeracion.

NO

No se considera significativo
ya que en etapas posteriores
se elimina la carga
microbiana.

Control de la temperatura de
refrigeracion.

Crecimiento y  contaminacion
microbioldgica por deficiente
limpieza de equipos, locales, y
medios de trabajo, e higiene
inadecuada de los manipuladores.

NO

Este peligro se puede
controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF, BPH y los POE.

Realizar limpieza e higiene
de equipos, locales y medios
de trabajo.

Vigilancia y entrenamiento
de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.

Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

Ninguno

Contaminacién con residuos de
detergente o agua clorada en
tanques durante la limpieza.

NO

Este peligro es evitable
mediante la vigilancia
(monitoreo) después de

Controlado en POE 0.08
LIMPIEZA Y
DESINFECCION
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cada  higienizacion  del
cumplimiento del programa
de limpieza y desinfeccion
establecido.

Al inicio de la jornada y
después de finalizar,
controlar que los equipos,
medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.

Controlar las
concentraciones de  los
productos de limpieza.

ETAPA 2b:
Almacena-
miento en Seco
de otros
Ingredientes
(Temp. Ambiente)

Ninguno.

Ninguno

A partir de un deficiente
almacenamiento, los ingredientes
alimentarios podrian contaminarse

No es significativo dado que
los producto quimicos se
almacenan el un local

Controlado en POE 0.17
CONTROL ) DE
PRODUCTOS QUIMICOS.

con productos quimicos no X NO destinado para estos
alimentarios productos y separados de
los alimenticios.
ETAPA 2c: Ninguno
Almacena-
miento en Seco
de los materiales Ninguno
Ninguno
ETAPA 3: Crecimiento y  contaminacion X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene
Llenado de la microbioldgica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios
Cuba limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.
medios de trabajo, e higiene las BPF, BPH y los POE. Vigilancia y entrenamiento
inadecuada de los manipuladores. de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.
Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.
Contaminacién por el Medio X NO Este peligro se puede | Control de insectos (moscas,

Ambiente.

controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF, BPH vy los POE.

mosquitos).
Controlado en POE 0.12
CONTROL DE PLAGAS.
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Q Contaminaciéon con residuos de X X NO Este peligro es evitable | Controlado en POE 0.08
detergente 0 agua con sosa en mediante la vigilancia | LIMPIEZA Y
cubas durante la limpieza. (monitoreo)  después de | DESINFECCION
cada  higienizacién del | Al inicio de la jornada y
cumplimiento del programa | después de finalizar,
de limpieza y desinfecciéon | controlar que los equipos,
establecido. medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.
Controlar las
concentraciones de  los
productos de limpieza.
Comprobar efectividad con
Fenoftaleina.
ETAPA 4: B Crecimiento y  contaminacién X X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene
Precalentamiento microbiolégica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios
limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.
medios de trabajo, e higiene las BPF, BPH y los POE. Vigilancia y entrenamiento
inadecuada de los manipuladores. de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPHy los POE.
Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.
F Ninguno
Q | Ninguno
ETAPA5: B Proliferacion microbiana por X X NO Este peligro no es | Controlar temperaturas de

Preparacion del
Cultivo Industrial

condiciones de pH, temperatura
inadecuada y deficiente
manipulacion e higiene.

significativo pues se
dispone de un cuarto de
siembra donde se cuenta
con las condiciones
necesarias para realizar esta
actividad y por lo tanto, las
posibilidades de
contaminacién son minimas.
Ademés, después de la
esterilizacion de la leche a
95 °C esta es enfriada
rapidamente a la
temperatura de inoculacion.
Asi también disminuye la
posibilidad de proliferacion
de las bacterias termdfilas

elaboracion de los cultivos,
la cantidad del inéculo, el
tiempo de coagulacion y las
caracteristicas de cada
cultivo.

El encargado de la actividad
debe cumplir con las BPM y
BPH.

Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL.
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supervivientes.

Crecimiento y  contaminacién
microbioldgica por deficiente
limpieza de equipos, locales, y
medios de trabajo, e higiene
inadecuada de los manipuladores.

NO

Este peligro se puede
controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF, BPH y los POE.

Realizar limpieza e higiene
de equipos, locales y medios
de trabajo.

Vigilancia y entrenamiento
de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPHy los POE.

Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

Deficiente calidad del cultivo
(defectos) que causa fallas en la
fermentacion de la cuajada y
manipulacion incorrecta del cultivo.

SI

Este peligro es significativo
pues a pesar de disponer
de un cuarto de siembra
donde se cuenta con las
condiciones necesarias para
realizar esta actividad y el
personal se  encuentra
altamente  calificado, la
aparicion de este peligro
puede repercutir en la
calidad e inocuidad del
producto, dado que el cultivo
es indispensable para la
maduracion del queso.

Empleo de leche con la
calidad requerida, controlar
temperaturas de elaboracion
de los cultivos (de

esterilizacion y de
enfriamiento), la  cantidad
del inéculo, y las

caracteristicas de cada
cultivo.

El encargado de la actividad
debe cumplir con las BPM y
BPH.

Desechar el cultivo
defectuoso.

Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL.

Contaminacion por el Medio
Ambiente.

NO

Este peligro se puede
controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF, BPH y los POE.

Control de insectos (moscas,
mosquitos).

Controlado en POE 0.12
CONTROL DE PLAGAS.

Contaminacion con residuos de
productos de limpieza  por
deficiente limpieza de equipos,
utensilios.

NO

Este peligro es evitable
mediante la vigilancia
(monitoreo) después de
cada  higienizacion  del
cumplimiento del programa
de limpieza y desinfeccion
establecido.

Controlado en POE 0.08
LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Al inicio de la jornada y
después de finalizar,
controlar que los equipos,
medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.

Controlar las
concentraciones  de  los
productos de limpieza.
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ETAPA 6: B Crecimiento y  contaminacién X X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene
Adicién del Cultivo microbioldgica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios
limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.
medios de trabajo, e higiene las BPF, BPH y los POE. Vigilancia y entrenamiento
inadecuada de los manipuladores. de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.
Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

F Problemas con la fermentacion X X NO Este peligro se puede | Control de la cantidad de
producto de la adicién incorrecta de controlar efectivamente | cultivo a adicionar, Ia
la cantidad de cultivo requerida. mediante el cumplimiento de | temperatura y el tiempo de

las BPF. inoculacion.

Q Ninguno

ETAPA 7: B Crecimiento y  contaminacién X X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene

Agitacion, microbioldgica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios

Calentamiento. y limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.

Maduracion de la medios de trabajo, e higiene las BPF, BPH y los POE. Vigilancia y entrenamiento

Leche inadecuada de los manipuladores. de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH'y los POE.
Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

F Defectos de cuajado y formacion X X NO Este peligro se puede | Control del % Acidez y
del gel por inadecuada temperatura controlar mediante el | Temperatura de la leche.
y acidez de la leche. cumplimiento de las BPF.

Q Ninguno
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ETAPA 8: B Crecimiento y  contaminacién X X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene
Disolucion del microbioldgica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios
Cuajo, Adicién y limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.
Coagulacion medios de trabajo, e higiene las BPF, BPH y los POE. Vigilancia y entrenamiento
inadecuada de los manipuladores. de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.
Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.
F Defectos del cuajado (firmeza y X X NO Este peligro se puede | Control de la cantidad de
textura) y formacion del gel. controlar efectivamente | cuajo utilizado, el tiempo de
mediante el cumplimiento de | agitacién, el tiempo de
las BPF. gelificacion y la temperatura
y tiempo de coagulacion.
Q | Ninguno
ETAPA 9: B Crecimiento y  contaminacion X X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene
Cortey microbioldgica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios
Tratamiento de la limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.
Cuajada medios de trabajo, e higiene las BPF, BPH y los POE. Vigilancia y entrenamiento
(Agitacion y inadecuada de los manipuladores. de los manipuladores.
Reposo) Cumplimiento de las BPF,
BPH vy los POE.
Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.
F Acidificacion de la cuajada por X X NO Este peligro se puede | Control del tiempo de corte,
exceso del tiempo de corte. controlar mediante el | tamafio del grano y tiempo
cumplimiento de las BPF. de agitacion.
Q Ninguno
ETAPA 10: B Crecimiento y  contaminacion X X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene
Desuerado Parcial microbioldgica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios
y Calentamiento y limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.
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Coccion

medios de trabajo, e higiene
inadecuada de los manipuladores.

las BPF, BPH y los POE.

Vigilancia y entrenamiento
de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.

Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

ETAPA 11:
Reposo y
Desuerado Total

Destruccién del in6culo por exceso X NO La destruccion del indculo | Control de la temperatura de
en la temperatura de coccion. afecta el proceso de | calentamiento del suero
maduraciéon y la inocuidad | (primer y segundo
del producto. calentamiento)
Control del tiempo y la
temperatura de coccion de la
cuajada (primera y segunda
coccion).
Contaminacion con residuos de X NO Este peligro es evitable | Controlado en POE 0.08
detergente o agua con sosa en el mediante la vigilancia | LIMPIEZA Y
sedimentador y tachos durante la (monitoreo)  después de | DESINFECCION
limpieza. cada  higienizacion  del | Al inicio de la jornada y
cumplimiento del programa | después de finalizar,
de limpieza y desinfeccion | controlar que los equipos,
establecido. medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.
Controlar las
concentraciones  de  los
productos de limpieza.
Crecimiento y  contaminacion X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene

microbioldgica por deficiente
limpieza de equipos, locales, y
medios de trabajo, e higiene
inadecuada de los manipuladores.

controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF, BPH y los POE.

de equipos, locales y medios
de trabajo.

Vigilancia y entrenamiento
de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.

Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

Ninguno

Ninguno
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ETAPA 12: B Crecimiento y  contaminacién X X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene
Maduracion bajo microbioldgica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios
Suero limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.
medios de trabajo, e higiene las BPF, BPH y los POE. Vigilancia y entrenamiento
inadecuada de los manipuladores. de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.
Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

F Deficiente  maduracion de la X X NO Este peligro se puede | Control del Tiempo de
cuajada que repercute en la controlar efectivamente | maduracién, del Ph de la
caracteristica de hilada. mediante el cumplimiento de | cuajada y la acidez del

las BPF. suero.

Q | Contaminacién con residuos de X X NO Este peligro es evitable | Controlado en POE 0.08
detergente o agua con sosa en el mediante la vigilancia | LIMPIEZA Y
sedimentador durante la limpieza. (monitoreo)  después de | DESINFECCION

cada higienizacién del | Al inicio de la jornada y
cumplimiento del programa | después de finalizar,
de limpieza y desinfecciéon | controlar que los equipos,
establecido. medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.
Controlar las
concentraciones de  los
productos de limpieza.
Comprobar efectividad con
Fenoftaleina.
ETAPA 13: B Crecimiento y  contaminacion X Sl Este peligro se considera | Control del pesado o
Hilado, Pesado y microbiolégica por  dosificacion significativo ya que este | dosificacion del hexametil
Adicién del incorrecta del hexametil tetramina. aditvo se emplea para | tetramina.
Hexametil (déficit), o por temperatura eliminar los | Control de la temperatura del
tetramina inadecuada del agua caliente. microorganismos patégenos | agua caliente.
presentes en la cuajada y si
se adiciona una menor
cantidad que la normada, la
efectividad de este
antibacteriano puede
resultar minimizada.
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Crecimiento y  contaminacién
microbioldgica por deficiente
limpieza de equipos, locales, y
medios de trabajo, e higiene
inadecuada de los manipuladores.

X

X

NO

Este peligro se puede
controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF, BPH y los POE.

Realizar limpieza e higiene
de equipos, locales y medios
de trabajo.

Vigilancia y entrenamiento
de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.

Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

Pérdidas de rendimiento por
demasiado tiempo y temperatura
de cocinado.

NO

Este peligro se puede
controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF.

Control de la temperatura y
el tiempo de hilado para
evitar pérdidas de
rendimiento.

Contaminacion Quimica por
dosificacion incorrecta del
hexametil tetramina (exceso).

SI

Este peligro es significativo
porque una incorrecta
dosificacion del hexametil
(aumento) en el producto
puede ocasionar dafios
graves a la salud del
consumidor.

Control del pesado o
dosificacion del hexametil
tetramina.

Contaminacién con residuos de
agua con sosa, cloro o &cido en la
Maquina Hiladora durante la
limpieza.

NO

Este peligro es evitable
mediante la vigilancia
(monitoreo) después de
cada  higienizacion  del
cumplimiento del programa
de limpieza y desinfeccion
establecido.

Controlado en POE 0.08
LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Al inicio de la jornada y
después de finalizar,
controlar que los equipos,
medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.

Controlar las
concentraciones de  los
productos de limpieza

ETAPA 14:
Porcionado,
pesado y cierre de
la masa

Crecimiento y  contaminacién
microbioldgica por deficiente
limpieza del tanque para porcionar,
e higiene inadecuada de los
manipuladores.

NO

Este peligro se puede
controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF, BPH y los POE.

Revisar que el tanque para
porcionar esté
completamente  limpio vy
lavarlo con agua caliente
antes de sacar la masa
como medida de seguridad.
Realizar limpieza e higiene
de equipos, locales y medios
de trabajo.

Vigilancia y entrenamiento
de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.
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Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

Ninguno

Contaminacién con residuos de
detergente o agua con sosa en el
tanque para porcionar durante la
limpieza.

NO

Este peligro es evitable
mediante la vigilancia
(monitoreo) después de
cada  higienizacion  del
cumplimiento del programa
de limpieza y desinfeccion
establecido.

Controlado en POE 0.08
LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Al inicio de la jornada y
después de finalizar,
controlar que los equipos,
medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.

Controlar las
concentraciones  de  los
productos de limpieza.

ETAPA 15:
Moldeo y
Atempera-
miento

Crecimiento y  contaminacion
microbiolégica por deficiente
limpieza e higiene de moldes, mesa
para el moldeo, piscina de agua
helada, e higiene inadecuada de
los manipuladores.

NO

Este peligro se puede
controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF, BPH y los POE.

Realizar limpieza efectiva de
los moldes y mesa de
moldeo y comprobar que
estén limpios antes de ser
usados.

Vigilancia y entrenamiento
de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH'y los POE.

Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

Ninguno

Contaminacion con residuos de
cloro o agua con sosa en los
moldes, y con residuos de
detergente o agua clorada en mesa
para el moldeo y piscina de agua
helada durante la limpieza.

NO

Este peligro es evitable
mediante la vigilancia
(monitoreo) después de
cada  higienizacion del
cumplimiento del programa
de limpieza y desinfeccion
establecido.

Controlado en POE 0.08
LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Al inicio de la jornada y
después de finalizar,
controlar que los equipos,
medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.

Controlar las
concentraciones  de  los
productos de limpieza.
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ETAPA 16:
Salado y Oreo

B

Desarrollo de microorganismos X X Sl Debe controlarse la | El agua debe ser
patdogenos en la salmuera por proliferaciéon de patégenos | previamente  pasteurizada
incorrecta manutencién de en salmuera. para garantizar la ausencia
salmuera Este punto es importante | de gérmenes pat6genos.
ya que la salmuera es un | Cambio periédico de la
inhibidor de crecimiento | salmuera (la salmuera sera
de microorganismos pues | renovada, cuando sea
reduce el contenido de | necesario).
agua (Aw) del producto y | Controlar concentracién de
los posibles ataques | la salmuera (°Bé).
microbianos. Control del Ph o acidez de
salmuera.
Desarrollo de microorganismos X X Sl Este punto es importante | Control de la temperatura y
patégenos por temperatura y pues mantener la cadena | tiempo en salmuera y
tiempo inadecuados en salmueray de frio resulta primordial, camara de oreo.
en camara de oreo, asi como por ademéas, con el oreo se | Control de Hr en camara de
no control de la Hr. extrae parte del agua | oreo.
presente en el alimento y
asi se impide el
crecimiento de algunos
microorganismos.
Crecimiento y  contaminacion X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene
microbioldgica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios
limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.
medios de trabajo, e higiene las BPF, BPH y los POE. Vigilancia y entrenamiento
inadecuada de los manipuladores. de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.
Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.
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F Presencia de Particulas u Objetos X X NO Este peligro es | Inspeccién visual durante la
Extrafios  (piedras, etc.) en perfectamente evitable | recepcion de la sal.
salmuera mediante la  inspeccion | Exigir la certificacion  de

visual de la sal al recibirse | calidad.
con su correspondiente | Controlado en POE 0.10
certificado de calidad y | CONTROL DE
ademas, luego de preparada | PROVEEDORES,
la salmuera de ser posible | MATERIAS PRIMAS Y
debera filtrarse para evitar | MATERIALES
presencia de particulas | COMPRADOS.
extrafias que no hayan sido | Filtrado de la salmuera luego
detectadas. de preparada para evitar
presencia de particulas
extrafas.
Deficiente salado en el producto X X NO Este peligro se puede | Control de la concentracion
final. controlar efectivamente | de sal y tiempo de salado.
mediante el cumplimiento de
las BPF.

Q | Contaminacién con residuos de X X NO Este peligro es evitable | Controlado en POE 0.08
detergente o agua clorada en mediante la vigilancia | LIMPIEZA Y
salmuera, y nevera de oreo, asi (monitoreo)  después de | DESINFECCION
como en tablas para colocar los cada  higienizacion  del | Al inicio de la jornada y
quesos. cumplimiento del programa | después de finalizar,

de limpieza y desinfeccion | controlar que los equipos,

establecido. medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.
Controlar las
concentraciones  de  los
productos de limpieza.
Revisar que las tablas estén
completamente limpias, sin
restos de queso y sin
residuos de detergente antes
de colocar los quesos.

ETAPA 17: B Ninguno

Ahumado (Para
Queso Salame)
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F Presencia de olores extrafios. X X NO Este peligro se puede | Control del tiempo de
controlar efectivamente | ahumado y la madera usada.
mediante el cumplimiento de
las BPF.

Q | Ninguno

ETAPA 18: B Sobrevivencia de microorganismos X Sl Una maduracion completa | Control de la fase de
Maduracién (Para patégenos por emplear un tiempo permite la produccién de | maduracién mediante
Queso Salame) inadecuado durante la maduracién metabolitos que inhiben la | cumplimiento de
o por realizarse en condiciones presencia de | temperatura, Hr y tiempo
incorrectas (temperatura y Hr) o por microorganismos adecuado en la nevera.
deficiente accion del cultivo patégenos. Vigilancia 'y control del
iniciador. Este es un peligro | funcionamiento de la nevera
significativo. de maduracion (temp. y HR).
Control de las condiciones
de maduracién.
Crecimiento y  contaminacion X X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene
microbiolégica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios
limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.
medios de trabajo, e higiene las BPF, BPH y los POE. Vigilancia y entrenamiento
inadecuada de los manipuladores. de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.
Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.
Crecimiento de mohos producto a X X NO Este peligro se puede | Realizar el volteo de los
deficiente  almacenamiento  en controlar efectivamente | quesos segun el tiempo
nevera (volteos), asi como no mediante el cumplimiento de | establecido y establecer una
rotacion de los lotes en tiempo. las BPF. correcta rotacion (en tiempo
y forma) de los lotes para
evitar situaciones no
deseadas como la presencia
de mohos.

F Endurecimiento o formacion de X X NO Este peligro se puede | Vigilancia en el correcto
corteza, grietas y deformacién de la controlar efectivamente | volteado de los quesos y
masa del queso. mediante el cumplimiento de | condiciones de la nevera.

las BPF.

Q Contaminacion con residuos de X X NO Este peligro es evitable | Controlado en POE 0.08
detergente o agua clorada en mediante la vigilancia | LIMPIEZA Y
nevera de maduracion. (monitoreo) después de | DESINFECCION

cada  higienizacion del | Al inicio de la jornada y
cumplimiento del programa | después de finalizar,
de limpieza y desinfeccidon | controlar que los equipos,
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establecido.

medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.

Controlar las
concentraciones de  los
productos de limpieza.

ETAPA 19:
Lavado, Secado,
y/o Parafinado
(Para Queso
Salame)

Crecimiento y  contaminacién
microbioldgica por deficiente
limpieza de equipos, locales, y
medios de trabajo, e higiene
inadecuada de los manipuladores.

NO

Este peligro se puede
controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF, BPH y los POE.

Realizar limpieza e higiene
de equipos, locales y medios
de trabajo.

Vigilancia y entrenamiento
de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPHy los POE.

Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

Crecimiento 'y  Contaminacién
microbiolégica por problemas con
el lavado, secado y parafinado.

NO

Este peligro se puede
controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF. Es importante ya
gue protege a los quesos de
hongos, perdidas de
humedad y da presentacion.

Control de la temperatura del
agua de lavado.

Control de la temperatura y
tiempo de oreo.

Control de la temperatura de
parafinado.

Presencia de suciedades de la
corteza del queso.

NO

Este peligro se puede
controlar efectivamente
mediante el cumplimiento de
las BPF.

Correcta limpieza de la
corteza y oreo en nevera.

Contaminacién con residuos de
detergente o agua clorada en
nevera durante el oreo.

NO

Este peligro es evitable
mediante la vigilancia
(monitoreo) después de
cada  higienizacion  del
cumplimiento del programa
de limpieza y desinfeccion
establecido.

Controlado en POE 0.08
LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Al inicio de la jornada y
después de finalizar,
controlar que los equipos,
medios y locales de trabajo
estén limpios y se aplique
POE.

Controlar las
concentraciones de  los
productos de limpieza.
Revisar que las tablas estén
completamente limpias, sin
restos de queso y sin
residuos de detergente antes
de colocar los quesos.



http://www.uho.edu.cu/

UNIVERSIDADo: HOLGUIN

OSCAR LUCERO MOYA

Avenida XX Aniversario, Via Guardalavaca, Piedra Blanca, Holguin, Cuba. Telf. 48 2501- 482380 www.uho.edu.cu

ETAPA 20:
Pesado,
Envasado,
Etiquetado y
Embalado

B Crecimiento y  contaminacién X X Sl Este peligro es significativo | Las bolsas de nylon se
microbiolégica  por  envasado porque mediante la | almacenaran en un local
deficiente (fallas en la aplicacién aplicacién del empaque al | limpio y resguardadas de
del empaque al vacio) o incorrecta vacio y el sellado de las | contaminacién y solo se
manipulaciéon y contaminaciéon de bolsas se inhibe el | manipulardn al momento del
los envases durante el empaque. crecimiento de | envasado.

microorganismos patégenos | Control de la eficacia vy
aerobios  estrictos  (que | correcta  aplicacion  del
necesitan el aire para | empaque al vacio durante el
crecer) envasado y sellado de las
bolsas de nylon.
Vigilancia y entrenamiento
de los manipuladores con
BPFy BPH.
Vigilancia y control de la
temperatura del é&rea de
empaque.
Crecimiento y  contaminacion X NO Este peligro se puede | Realizar limpieza e higiene
microbioldgica por deficiente controlar efectivamente | de equipos, locales y medios
limpieza de equipos, locales, y mediante el cumplimiento de | de trabajo.
medios de trabajo, e higiene las BPF, BPH y los POE. Vigilancia y entrenamiento
inadecuada de los manipuladores. de los manipuladores.
Cumplimiento de las BPF,
BPH y los POE.
Controlado en POE 0.07
HIGIENE PERSONAL y POE
0.08 LIMPIEZA Y
DESINFECCION.

F Fallas en la etigueta (pegado X NO Este peligro se puede | Cumplimiento de las BPF.
insuficiente, informacion controlar efectivamente | Control de la identificacion
incompleta, generando mediante el cumplimiento de | en la etiqueta.
desconocimiento al consumidor de las BPF.
la fecha de vencimiento).

Q | Contaminacién con residuos de X NO Este peligro es evitable | Controlado en POE 0.08
detergente o0 agua clorada mediante la vigilancia | LIMPIEZA Y
resultantes de la limpieza del area (monitoreo)  después de | DESINFECCION
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de empaque. cada  higienizacién del | Al inicio de la jornada y
cumplimiento del programa | después de finalizar,
de limpieza y desinfecciéon | controlar que los equipos,
establecido. medios y locales de trabajo

estén limpios y se aplique
POE.
Controlar las
concentraciones de  los
productos de limpieza.
ETAPA 21: Crecimiento de microorganismos X Sl Este peligro resulta | Control de la temperatura y
Almacena- patogenos por fallas en la significativo, pues mediante | Hr de la nevera de
miento del refrigeracion del queso. el empaque al vacio se | almacenamiento de producto
Producto protege el producto de | terminado.
Terminado (en patégenos aerobios | Control del funcionamiento
refrigeracion < estrictos, pero es importante | del sistema de refrigeracion
8°C) mantener la cadena de frio | de la nevera de
como una barrera | almacenamiento de producto
fundamental para inhibir el | terminado.
crecimiento de los m.o,
porque la mayoria de estos
son mesofilos (se
desarrollan a temperatura
ambiente) y los anaerobios
facultativos pueden
sobrevivir con o sin aire.
La refrigeracion retarda el
crecimiento de la mayoria de
los microorganismos
patégenos y permite
conservar las propiedades
nutritivas del producto y su
vida util.

Defectos en los Quesos por X NO Este peligro se puede | Control de la colocacion

incorrecto almacenamiento. controlar efectivamente | correcta de los productos en
mediante el cumplimiento de | e almacén, para evitar
las BPF. aplastamientos 'y  otros

defectos.

Contaminacion con residuos de X NO Este peligro es evitable | Controlado en POE 0.08

detergente o agua clorada mediante la vigilancia | LIMPIEZA Y

resultantes de la limpieza. (monitoreo)  después de | DESINFECCION
cada  higienizacion del | Al inicio de la jornada y
cumplimiento del programa | después de finalizar,
de limpieza y desinfeccion | controlar que los equipos,
establecido. medios y locales de trabajo

estén limpios y se aplique
POE.
Controlar las
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concentraciones  de los
productos de limpieza.

Leyenda:

1) Peligros:

B: Biologico

F: Fisico

Q: Quimico

2) PROBABILIDAD ocurrencia (Riesgo) / GRAVEDAD Peligro (Severidad)

IR: Riesgo Insignificante

BR: Bajo Riesgo BS: Baja Severidad
MR: Mediano Riesgo MS: Mediana Severidad
AR: Alto Riesgo AS: Alta Severidad

3) Importancia del Peligro.
Sa: Satisfactorio (Insignificante)
Me: Menor

Ma: Mayor

Cr: Critico
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Anexo 10. Arbol de decisiones para determinar los

Arbol de Decisiones para Identificar los PCC

P1 ;Existen medidas preventivas de control?
Sl NO Modificar la fase, proceso o producto I
! T
:Se necesita control en esta fase por sf
razon de inocuidad?
NO —» No es un PCC — Parar*
v
3;Ha sido la fase especificamente concebida para
P2 eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible Si
presencia de un peligro?**
NO
v
;Podria producirse una contaminacién con peligros
P3

identificados superior a los niveles aceptables, o podrian
estos aumentar a niveles inaceptables?**

Si NO —» No es un PCC ——» Parar*

;Se eliminaran los peligros identificados o se reducira
P4 su posible presencia a un nivel aceptable
en una fase posterior?**

- ! M

Si NO —M8M8M8M8M8» PUNTO CRITICO DE CONTROL

v

No es un PCC —— Parar*

*

Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito.
** Los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales cuando
se identifican los PCC del Plan de HACCP.
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Anexo 11. Determinacién de los PCC. Identificacidén en base al arbol de decisiones

DETERMINACION DE LOS PCC. IDENTIFICACION EN BASE AL ARBOL DE DECISIONES

FASE DE MEDIDAS DE CONTROL DE LOS
PROCESO PELIGROS SIGNIFICATIVOS PELIGROS P1L |[P2 |P3 |P4 |PCC
ETAPA5: Fisico: Empleo de leche con la calidad
Preparacion del Deficiente  calidad  del  cultivo requerida, controlar temperaturas de
Cultivo Industrial (defectos) que causa fallas en la elaboracion de los cultivos (de
fermentacion de la cuajada y esterilizacion y de enfriamiento), la
manipulacion incorrecta del cultivo. cantidad ~ del inoculo, 'y las 5|
caracteristicas de cada cultivo. s Inol s | NO
o PCC 1(F)
El encargado de la actividad debe
cumplir con las BPM y BPH.
Desechar el cultivo defectuoso.
Controlado en POE 0.07 HIGIENE
PERSONAL.
ETAPA 13: Biologico: Control del pesado o dosificacion del
Hilado, Pesado y | ~.ocimiento y contaminacion | Néxametil tetramina. o | s S|
Adicion del microbiolégica  por  dosificacién |Control de la temperatura del agua PCC 2(BQ)
Hexametil

incorrecta del hexametil tetramina.

caliente.
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tetramina (déficit), 0O por temperatura
inadecuada del agua caliente.
Quimico: Control del pesado o dosificacion del
Contaminacién Quimica por hexametil tetramina, s | s
dosificacion incorrecta del hexametil
tetramina (exceso).
ETAPA 16: Bioldgico: El agua debe ser previamente
Salado y Oreo Desarrollo  de  microorganismos pasteurizada para garantizar la
patégenos en la salmuera por ausencia de gérmenes patdgenos.
incorrecta manutencion de | Cambio periédico de la salmuera (la
salmuera. salmuera sera renovada, cuando sea| g| | g| Sl
PCC 3(B)

necesario).

Controlar concentracion de la salmuera
(°Bé).

Control del Ph o acidez de salmuera.
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ETAPA 16:
Salado y Oreo

Bioldgico:

Desarrollo de microorganismos

patégenos por temperatura y tiempo

Control de la temperatura y tiempo en

salmuera y camara de oreo.

Control de Hr en camara de oreo.

Sl | SI
inadecuados en salmuera y en
camara de oreo, asi como por no
control de la Hr.
ETAPA 18: Bioldgico: Control de la fase de maduracién
Maduracion Sobrevivencia de microorganismos mediante cumplimiento de
(Para Queso patbgenos por emplear un tiempo temperatura, Hr y tiempo adecuado en
Salame) inadecuado durante la maduracion la nevera. S|
o por realizarse en condiciones | Vigilancia y control del funcionamiento | SI | SI PCC 4(B)
incorrectas (temperatura y Hr) o por | de la nevera de maduracion (temp. y
deficiente  accion  del cultivo | HR).
iniciador. Control de las condiciones de
maduracion.
ETAPA 20: Biologico: Las bolsas de nylon se almacenaran
Pesado, Crecimiento y contaminacion | €N unos  locales  limpios 'y st | s PCC 5(8)
Envasado, resguardados de contaminacion y solo

Etiquetado y

microbioldgica por envasado deficiente

(fallas en la aplicacion del empaque al

se manipulardn al momento del
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Embalado vacio) o incorrecta manipulacion y | envasado.
contaminacion de los envases durante L
Control de la eficacia y correcta
el empaque. L i
aplicacion del empaque al vacio
durante el envasado y sellado de las
bolsas de nylon.
Vigilancia y entrenamiento de los
manipuladores con BPF y BPH.
Vigilancia y control de la temperatura
del area de empaque.
ETAPA 21: Bioldgico: Control de la temperatura y Hr de la

Almacenamiento
del Producto
Terminado

(en refrigeracién
< 8°C)

Crecimiento de microorganismos
patbgenos por fallas en la
refrigeracion del queso.

nevera de almacenamiento de

producto terminado.

Control del funcionamiento del sistema
de refrigeracion de la nevera de
almacenamiento de producto

terminado.

SI

SI

PCC 6(B)
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Anexo 12. Hoja de trabajo del sistema APPCC (PLAN APPCC)

HOJA DE TRABAJO DEL SISTEMA APPCC (PLAN APPCC)

PELIGROS LIMITES CRiTIcos 0 | PROCEDIMIENTOS | yiepippg | VERIFICACION
PASETPCC L gieniFicaTIVOS NIVELES 0BJETIVOS | PEVIGILANCIA | o oppecrivag | DEL SISTEMA | REGISTROS
(MONITOREO) HACCP
ETAPA 5: Fisico: Especificaciones del cultivo: Segun los Segun los Segun los FR 0.18-1-
Preparacion | Deficiente calidad del Olor, sabor y aspecto establecido en el | establecido en el | establecido en |01
del Cultivo cultivo (defectos) que caracteristico. POE 0.18 POE 0.19 el POE 0.20 | Monitoreo
Industrial causa fallas en la MONITOREO DE MEDIDAS VERIFICACION | del PCC
PCC 1(F) fermentacioén de la Acidez del cultivo 0.70- LOS PUNTOS | CORRECTIVAS | DEL SISTEMA | 1(F).
Totalmente |cuajaday manipulacion 1.10% CRITICOS DE PARA LAS HACCP FR 0.19-1-
eficaz incorrecta del cultivo. | C.coli, C.Mohosy CONTROL POSIBLES o1 C(-)ntrol
Levaduras DESVIACIONES de las
Negativo en 0.1 ACCiONnes

Morfologia y poblacién

Buena

Temp. de esterilizacion (90-
95°¢)

Tiempo de esterilizacion 30

min

Temp. de incubacion-

Correctivas.

FR 0.20-1-
01
Verificacion
del Sistema
HACCP.
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enfriamiento (45°c)

Tpo. de coagulacién 2-2.5
hrs.

ETAPA 13:
Hilado,
Pesadoy
Adicion del
Hexametil
tetramina
(PCC2BQ)
Totalmente

eficaz

Biolégico:

Crecimiento y
contaminacion
microbiol6gica por

dosificacion incorrecta

del hexametil
tetramina. (déficit), o
por temperatura

inadecuada del agua

caliente.

Quimico:
Contaminacion
Quimica por
dosificacién incorrecta
del

tetramina (exceso).

hexametil

Dosificacion correcta del
hexametil tetramina
(0,05%) 50 g / 1000 Lt de

leche.

Segun los
establecido en el
POE 0.18
MONITOREO DE
LOS PUNTOS
CRITICOS DE
CONTROL

Segun los
establecido en el
POE 0.19
MEDIDAS
CORRECTIVAS
PARA LAS
POSIBLES
DESVIACIONES

Segun los
establecido en
el POE 0.20
VERIFICACION
DEL SISTEMA
HACCP

FR 0.18-1-
02
Monitoreo
del PCC

2(BQ).

FR 0.19-1-
01 Control
de las
Acciones

Correctivas.

FR 0.20-1-
01
Verificacion
del Sistema
HACCP.
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ETAPA 16:
Saladoy
Oreo.

PCC 3(B)
Totalmente

eficaz

Biolégico:
Desarrollo de
microorganismos

patdbgenos  en la

salmuera por
incorrecta

manutencion de
salmuera, por

temperatura y tiempo
inadecuados en
salmuera y en cadmara
de oreo, asi como por

no control de la Hr.

Concentracion  Salmuera
22-24 °Bé.

Temp. Salmuera 15-
18°c.

Tiempo. Salmuera

Salame 12 dias Mozzarella
5-6 dias

Ph 4.9-5.1.
Temp. Oreo 15- 18°c.
Tiempo Oreo 1 dia.

Hr Oreo 80- 85%.

Segun los
establecido en el
POE 0.18
MONITOREO DE
LOS PUNTOS
CRITICOS DE
CONTROL

Segun los
establecido en el
POE 0.19
MEDIDAS
CORRECTIVAS
PARA LAS
POSIBLES
DESVIACIONES

Segun los
establecido en
el POE 0.20
VERIFICACION
DEL SISTEMA
HACCP

FR 0.18-1-
03
Monitoreo
del PCC
3(B).

FR 0.19-1-
01 Control
de las
Acciones
Correctivas.

FR 0.20-1-
01
Verificacion
del Sistema
HACCP.
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ETAPA 18: Bioldgico: Temp. Maduracion 16- | Segln los Segun los Segun los FR 0.18-1-
Maduracion | Sobrevivencia de | 18°c. establecido en el | establecido en el | establecido en |04
(Para Queso | microorganismos Tiempo Maduracién 2 a 4 POE 0.18 POE 0.19 el POE 0.20 , Monitoreo
Salame). patégenos POr | eses MONITOREO DE MEDIDAS VERIFICACION | del PCC
PCC 4(B) emplear un tiempo LOS PUNTOS | CORRECTIVAS | DEL SISTEMA | 4(B).
L aro )
Parcialmente | inadecuado durante la | " Maduracion 80-85%. | cpiricos DE| PARALAS |HACCP ER 0.19.1.
eficaz maduracion o por |Control de volteos: diario | CONTROL POSIBLES 01 Control
realizarse en condic. | lra semana, dias alternos DESVIACIONES de las
incorrectas (temp. y |2da semanay 3 veces por Acciones
Hr) o por deficiente |semana el resto. Correctivas.
accion del cultivo
- FR 0.20-1-
iniciador.
01
Verificacion
del Sistema
HACCP.
ETAPA 20: Bioldgico: Temp. Empaque 18°c. Segun los Segun los Segun los FR 0.18-1-
Pesado, Crecimiento y Cumplir con las BPF establecido en el | establecido en el | establecido en |05
Envasado, contaminacion POE 0.18 POE 0.19 el POE 0.20 Monitoreo
durante el empaque al )
Etiquetado y | microbioldgica POr | \acio y BPH de los MONITOREO DE MEDIDAS VERIFICACION | del PCC
Embalado. envasado deficiente LOS PUNTOS | CORRECTIVAS |DEL SISTEMA |5(B).

manipuladores.
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PCC 5(B) (fallas en la aplicacion | ~ 01 4o |a higiene de los CRITICOS DE PARA LAS |HACCP FR 0.19-1-
Totalmente |del empaque al vacio) manipuladores CONTROL POSIBLES 01 Control
eficaz o] incorrecta DESVIACIONES de las
manipulacién y Acciones
contaminacion de los Correctivas.
envases durante el
empague. FR 0.20-1-
01
Verificacion
del Sistema
HACCP.
ETAPA 21: Bioldgico: Temp. Nev. Producto | Segun los Segun los Segun los FR 0.18-1-
Almacena- Crecimiento de | Terminado 2-8 °C establecido en el | establecido en el | establecido en |06
miento del microorganismos Hr Nev. Producto POE 0.18 POE 0.19 el POE 0.20 Monitoreo
Producto patogenos por fallas Terminado 75-85 % MONITOREO DE MEDIDAS VERIFICACION | del PCC
Terminado en la refrigeracion del LOS PUNTOS | CORRECTIVAS |DEL SISTEMA | 6(B).
(en queso. CRITICOS DE PARA LAS HACCP FR 0.19-1-
refrigeracion CONTROL POSIBLES 01 Control
< 8°C) DESVIACIONES de las
PCC 6(B) Acciones

Parcialmente

Correctivas.
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eficaz FR 0.20-1-

01

Verificacion

del Sistema
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Anexo 13. Mapa de Procesos
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