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RESUMEN

Los analisis de peligros y puntos criticos de control, conocido por sus siglas como
HACCP es un método sistematico preventivo orientado a la identificacion,
evaluacion y control de los peligros asociados a las materias primas, ingredientes,
procesos, comercializacion y uso por consumidor a fin de garantizar la inocuidad de
un producto. El objetivo de este estudio fue evaluar la implantacion de un sistema
HACCP en el proceso de elaboraciéon de queso fresco en los talleres de procesos
lacteos de la ESPAM “MFL” para el mejoramiento de la calidad. La metodologia
utilizada en la implementacién de este sistema esta basada en los principios que
comprende HACCP. En el andlisis preliminar se disefiaron fichas técnicas de
recoleccion de informacion que permitieron evaluar toda la cadena productiva desde
la procedencia de la leche hasta el almacenamiento del producto, con lo que se
pudo evidenciar las falencias, los PCC (Puntos criticos de control) y tomar las
medidas correctoras y preventivas aplicables de acuerdo al sistema HACCP. Se
demostré mediante andlisis de laboratorio y pruebas estadisticas las diferencias del
antes y el después de la implantacion del sistema demostrando resultados
favorables en el producto final, asi como en el proceso para obtener el mismo.

PALABRAS CLAVE

Inocuidad, calidad, sistema HACCP, PCC
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ABSTRACT

Hazard analysis and critical control points, known by its acronym as HACCP is a
systematic preventive method oriented to the identification, evaluation and control of
hazards associated with raw materials, ingredients, processes, commercialization
and use by consumers in order to guarantee the safety of a product. The objective
of this study was to evaluate the implementation of a HACCP system in the process
of making fresh cheese in the dairy process workshops of the ESPAM “MFL” for
quality improvement. The methodology used in the implementation of this system is
based on the principles that HACCP comprises. In the preliminary analysis, technical
data collection sheets were designed that allowed the evaluation of the entire
production chain from the origin of the milk to the storage of the product, which could
demonstrate the shortcomings, the CCP (Critical control points) and take the
corrective and preventive measures applicable according to the HACCP system. The
differences between before and after the implantation of the system were
demonstrated by laboratory analysis and statistical tests, showing favorable results
in the final product, as well as in the process to obtain it.

KEY WORDS

Safety, quality, HACCP system, PCC



CAPITULO |. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

La aplicacién del sistema de analisis de peligro y puntos criticos de control (APPCC)
se fundamenta en la identificacién de los riesgos sanitarios de todo tipo, bioldgico,
fisico o quimico que potencialmente afecta a los alimentos y a la determinacion de
los puntos criticos de control (PCC), adaptado a cada proceso de fabricacion en
particular, desde la recepcién de la materia prima a utilizar hasta la salida del

producto terminado (Calero, 2011).

La inocuidad de los alimentos se ha convertido en un factor determinante para la
competitividad. La industria de alimentos presenta nuevos desafios en el mercado
globalizado, sin embargo, han experimentado un intenso proceso de diversificacion.
La transformacion, la preparacion, la conservacion y el envasado de productos
alimenticios generalmente carecen de un control técnico en las fases de la cadena
agroalimentaria, la utilizacion del sistema HACCP a nivel de estas industrias es aun
limitado (Velandia, 2010).

La calidad de los procesos en la elaboracion de productos lacteos, desde el punto
de vista de higiene y cumplimiento de reglamentos asi como normas oficiales es un
fendbmeno que no ha sido completamente investigado, salvo ciertos trabajos
enfocados a la calidad final del queso y por estudios con un reducido niumero de

observaciones (Figueroa, Figueroa, & Hernandez, 2012).

El queso es un producto fresco o0 madurado obtenido por drenaje del suero, tras la
coagulacion de la leche, nata, leche desnatada o parcialmente, grasa lactea o una
combinacion de estos componentes. Es la forma mas antigua de conservar los
principales elementos nutricionales de la leche como las proteinas, grasa, calcio,

fosforo y vitaminas (Rodriguez, 2014).



Segun Profeco (2014), la calidad del queso es derivada de diversos factores como
poseer un suministro de leche de excelente calidad, tratamientos previos de la
leche, tratamiento de la cuajada y otros tantos influyentes en el producto final.
Segun Menz (2002), los factores que influyen sobre el rendimiento y eficiencia del
gueso es la composicién de la leche particularmente el contenido de caseina y
materia grasa, humedad final del queso y las pérdidas de constituyentes de la leche
a través del proceso de elaboracion; es decir la cifra de transicion de cada

componente.

Sin embargo, Alcivar (2015) indica que, la humedad elevada y un bajo pH son
condiciones que afectan a la textura y sabor durante la conservacion, de forma que
una excesiva protedlisis podria ocasionar defectos como una textura excesivamente
blanda y un sabor amargo. La sal en altas concentraciones disminuye la actividad
enzimatica proteolitica, aumentando la salida de agua presente en la red proteica
de la cuajada. La acidez, en el queso es otro factor que no soélo tiene incidencia
sobre el sabor, sino también directamente en los cambios que experimenta la red
de proteina (cuajada) del queso, teniendo ésta una correlacion directa en los

fendmenos de sinéresis (es decir; a mayor acidez, mayor sinéresis) y textura final.

Existen diversas investigaciones en la cual se han estudiado la calidad del queso
en base a parametros como la materia prima, pH, acidez, factores microbiol6gicos,
tecnologia de procesamiento, almacenamiento, por lo cual se desea estudiar estos
parametros, debido a que segun Antezana (2015) el no manejar estos parametros
durante su procesamiento genera inconvenientes en el producto final por lo que el
pH produce un incremento de la actividad proteolitica, a consecuencia del aumento
de las actividades de los microorganismos y enzimas, afectando su calidad
organoléptica. La sal hace que disminuya la actividad del agua y en caso de ser

excesiva su descenso puede tener efectos negativos en la textura.



Siciliano (2010), manifiesta que los quesos presentan problemas de vida atil en
heladera asociados al habito de consumo (alimentos de abre y cierre) que provocan
un deterioro prematuro por desarrollo de microorganismos. Estos productos
pasteurizados poseen un pH relativamente elevado (5,1- 6,2) y una actividad de
agua 6ptima para el desarrollo microbiano. Numerosos estudios han establecido
gue el deterioro del mismo depende de factores intrinsecos tales como, variedad
del queso, tiempo de emulsificante, pH y factores extrinsecos, los cuales los mas
importantes resultan ser la temperatura de almacenamiento y la contaminacion post-

pasteurizacion.

En la ESPAM MFL no se realiza un control adecuado a la leche destinada a la
produccion de queso fresco, que, a su vez con el proceso de elaboracion
inadecuado del mismo, es el medio idéneo para la proliferacién de patdégenos.
Debido a lo anterior, el queso fresco elaborado presenta problemas en cuanto a su
calidad fisicoquimica y microbiol6gica pero los factores que la afectan no se han
identificado debido a que durante el proceso de producciéon no se ha podido
implementar un sistema de control de calidad (HACCP) que garantice la inocuidad
del producto que se expende en la misma, debido a lo anterior se propone mejorar
la calidad de este alimento con la implementacion del sistema HACCP, por las

razones antes expuesta se realiza la siguiente interrogante:

¢ Mejorara la calidad fisicoquimica y microbiolégica del queso fresco elaborado en
el taller de lacteo de la ESPAM MFL con la implementacién de un sistema HACCP?

1.2. JUSTIFICACION

Segun Cousté (2001) la inocuidad es una caracteristica de calidad fundamental en
el area de los productos alimenticios, asi como también es un elemento esencial
para la gestion de calidad total; por otro lado, Olivares y otros (2012) indica que en

la actualidad la mayoria de empresas deben contar con un sistema de control de



calidad que avalen y certifiquen que aquellos alimentos procedentes de las mismas

son seguros e inocuos para el consumo de sus clientes.

Esta investigacion se enfoca en la implementacion del sistema HACCP en el
proceso productivo de queso fresco en los talleres lacteos de la ESPAM MFL, el
cual implica la recopilacién y evaluacion de la informacion sobre los peligros y las
condiciones que los originan para decidir cuales son importantes con la inocuidad
del producto ya antes mencionado y, por tanto, planteados en el plan del sistema
HACCP.

Este sistema preventivo en aras de garantizar la inocuidad del queso fresco de
forma l6gica y objetiva considera parametros fisicoquimicos y microbiologicos en
toda la cadena productiva asegurando el cumplimento de los estandares de calidad
necesarios durante el proceso de elaboracion que permitan obtener un producto de
calidad, garantizando la salud de los consumidores, de la misma forma permite

potenciar el proceso generando fuentes de trabajo, dinamizando la economia.

En todo caso debido al masivo consumo de queso en la region el hecho de
determinar como influyen estos parametros en la calidad del producto antes
mencionado genera conocimientos que ayuden a la estandarizacion de su
produccion. En cuanto al ambito legal este trabajo toma como referencia la

normativa vigente para queso fresco NTE INEN 1528 (2012).

1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Implementar del sistema HACCP en el proceso de elaboracion de queso fresco en
el Taller de Procesos Lacteos de la ESPAM-MFL para el mejoramiento de la calidad

fisicoquimica y microbioldgica.



1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e |dentificar los factores y peligros potenciales que afectan la calidad del

gueso fresco.

e Determinar los puntos criticos de control (PCC) en el proceso de

elaboracion del queso fresco.

e Elaborar un sistema de monitoreo, verificacién y control del sistema HACCP
en el proceso de elaboracién de queso fresco.

e Realizar un andlisis comparativo de la calidad fisicoquimica y microbiol6gica

del queso fresco antes y después de la implementacion del sistema HACCP.

1.4. IDEA A DEFENDER

La implementacion del sistema HACCP permite mejorar la calidad fisicoquimica y

microbioldgica del queso fresco en el taller de lacteos de la ESPAM MFL.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1. DEFINICION DEL SISTEMA HACCP

Napéan y Sayuri (2017), manifiestan que el Sistema de Andlisis de peligros y puntos
criticos de control (Hazard analysis and critical control points - HACCP), es un
sistema de control basado en la prevencion de problemas de seguridad del producto
y esta aceptado como el método mas efectivo de controlar la transmision de
enfermedades por alimentos. Es un sistema validado que proporciona confianza en
gue se esta gestionando adecuadamente la seguridad de los alimentos, de tal forma
gue permita identificar la cadena alimentaria, asi como definir los medios necesarios
para su control. Asi mismo utiliza la metodologia de controlar los puntos criticos en
la manipulacion de alimentos, para impedir que se produzcan problemas relativos a

la inocuidad.

Segun Mortimore y Wallace (2013) el HACCP es una herramienta analitica que al
permitir identificar donde es probable que se produzca el peligro en el proceso, se
tiene la oportunidad de poner en marcha las medidas necesarias para prevenir los
riesgos que puedan afectar al consumidor. Esto facilita la transicion hacia un
enfoque de garantia de calidad preventiva dentro de un negocio de alimentos y

reduce la dependencia tradicional en la inspeccion y el ensayo del producto final.

2.2. SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRIiTICOS DE CONTROL
(HACCP)

Castellanos, Villamil y Romero (2004), menciona que el Sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) constituye un enfoque preventivo y
sistematico, recomendado por diferentes organizaciones internacionales como la
Comision del Codex Alimentarius, la Organizacion Mundial del Comercio (OMC), la
Organizacion Mundial de Salud Animal (OIE) y la Convencion Internacional para la

Proteccion de los Vegetales (CIPV), entre otras, el HACCP tiene como requisito para



su implementacion las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), el sistema parte de
la identificacion de los Peligros que pueden afectar la inocuidad de los alimentos y
las etapas consideradas como Puntos Criticos de Control, donde se deben

establecer las medidas necesarias para controlar estos peligros.

HACCP es un sistema de gestion de inocuidad de los alimentos en los que se
aborda, a través del andlisis y control de peligros biologicos, quimicos y fisicos de
la adquisicion y la manipulacion de materias primas, la fabricacion, la distribucion
se basa en sietes principios, los cuales han sido universalmente aceptados por los
organismos gubernamentales, asociaciones de comercio y de la industria

alimentaria en todo el mundo (Llanes, Toledo, & Lazo de la Vega, 2010)

2.3. PRINCIPIOS HACCP:

e Analisis de peligros

¢ Identificacion de los Puntos Criticos de Control PCC’s
e Determinacion de los Limites Criticos de Control LCC’s
e Monitoreo de los PCC’s y LCC’s

e Acciones correctivas

e Elaboracién y verificacién del plan HACCP

e Generacion de registros

Estos peligros y riesgos se evaluan en un producto definido y del cual se conozcan
el flujo de procesamiento, caracteristicas de calidad: aspectos fisicos y los atributos
escondidos (valor nutricional y seguridad microbiana) ademas de su formulacion y
consumidores. Estos datos facilitan la identificacion de peligros, su gravedad y
riesgos a través de cada paso del proceso (Llanes, Toledo, & Lazo de la Vega,
2010).

Otegui, Michelini y Civit (2017), indican que ademas de asegurar la inocuidad de
los alimentos, la aplicaciéon del sistema de HACCP puede ofrecer otras ventajas
significativas, facilitar asimismo la inspeccién por parte de las autoridades de

reglamentacion, y promover el comercio internacional al aumentar la confianza en


http://www.sincal.org/iso22000.html

la inocuidad de los alimentos. Para que la aplicacién del sistema de HACCP de
buenos resultados, es necesario que tanto la direccion como el personal se
comprometan y participen plenamente. Ademéas del compromiso de directivos y
empleados en el desarrollo del HACCP, resulta imprescindible que previamente a
su implementacién, se cumpla con los prerrequisitos, como son las Buenas
Practicas de Fabricacion (BPF o en inglés GMP’s) y los Procedimientos Operativos

Estandarizados de Saneamiento (POES o en inglés SSOP’s).

2.3.1. PRINCIPIO 1: ANALISIS DE PELIGROS

Guzman y otros (2005), considera que peligro es un agente biolégico, quimico o
fisico presente en el alimento, o bien la condicion en que éste se halla, que puede
causar un efecto adverso para la salud. El analisis de peligros es un paso clave en
la aplicacion del HACCP y, debe contemplar una evaluacién sanitaria de todos los
aspectos del proceso, las materias primas o ingredientes potencialmente peligrosos
por contener sustancias nocivas que puedan afectar la calidad del producto, las
posibles fuentes de contaminacion y probabilidad de multiplicacion o de sobre

vivencia de los microorganismos en los alimentos.

2.3.2. PRINCIPIO 2: DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL (PCC)

Llacsahuanga y Rosales (2014), indican que un PCC es un paso del proceso al cual
se le puede aplicar control, fundamental para prevenir, eliminar o reducir a niveles
aceptables un peligro para la inocuidad de los alimentos y seré el punto del proceso
donde estara centrada la atencion durante el mismo para asegurar la inocuidad del
alimento. Para la adecuada determinacion de los PCC, el Codex Alimentarius
propone la aplicacion de una herramienta muy util, denominada arbol de decisiones,
con un enfoque de razonamiento légico, flexible y con caracter orientativo en la

determinacién de los PCC.
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Figura 2.1: &rbol de decisiones

2.3.3. PRINCIPIO 3: DETERMINACION DE LOS LIMITES CRITICOS DE
CONTROL (LC)

Guzman y otros (2005), manifiesta que un Limite Critico es el criterio que separa la
aceptabilidad de la inaceptabilidad y representa los margenes utilizados para
asegurar que la operacion genera productos seguros. Una vez que los PCC han
sido determinados, es necesario definir los criterios de control (sobre la base de las
medidas preventivas) que se ejecutaran, criterios también conocidos como LC, los
gue marcaran la diferencia entre productos seguros y peligrosos, es decir si
tenemos la situacion controlada. Cada PCC puede tener uno o mas LC para cada
peligro significativo, asociado a valores especificados, l6gicamente, parametros

medibles.
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2.3.4. PRINCIPIO 4: ESTABLECER UN SISTEMA DE VIGILANCIA DEL
CONTROL DE LOS PCC

Llacsahuanga y Rosales (2014), indica que a partir de los resultados de la vigilancia
establecer los procedimientos para ajustar el proceso y mantener el control. El
equipo HACCP debe especificar los criterios de vigilancia para mantener los PCC
dentro de los limites criticos. Esto implicara el establecer las acciones especificas

de vigilancia junto a su frecuencia y sus responsables.

2.3.5. PRINCIPIO 5: ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS (AC)

Guzman y otros (2005) expresa que la ISO 9000 (2000) define este principio como
la accion tomada para eliminar una no conformidad detectada u otra situacion
indeseable. Se refiere a los procedimientos o medidas especificas que se
instrumentan cuando ocurre una desviacion de un limite critico en un punto critico
de control. Las AC tienen que estar definidas con anterioridad a la ocurrencia de las
desviaciones de los LC, para evitarlas, y deben incluir también la valoracion del
producto que pueda afectarse, para dictaminar la conducta a seguir con este, de
acuerdo a las disposiciones y orientaciones de la inspeccién oficial de la planta. Una
definicion clara de las AC en el plan y la designacion de un responsable entrenado
y que preferentemente haya participado en su elaboracién, evitara las decisiones

subjetivas y despejara las dudas y confusiones cuando se requiera tomarlas.

2.3.6. PRINCIPIO 6: ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION O COMPROBACION

Guzman y otros (2005), indica que este principio se refiere a los procedimientos
(diferentes de los de la vigilancia) y ensayos, incluidos el muestreo aleatorio y el
analisis, que garantizan que el estudio HACCP ha sido correctamente realizado y
gue el mismo sigue siendo eficaz. Otra definicibn que aparece en ISO 9000 se

refiere a la confirmacion, mediante la presentacion de evidencia objetiva, de que se
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ha cumplido con los requisitos especificados, incluyendo la aplicacién de métodos,
procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, y monitoreo para determinar la

conformidad con el plan HACCP.

2.3.7. PRINCIPIO 7: GENERACION DE REGISTROS

Llacsahuanga y Rosales (2014), dice que el sistema de verificacion debe
desarrollarse para mantener el HACCP y asegurarse de que sigue trabajando

eficazmente.

2.4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP

Carro y Gonzales (2012), indican que la importancia de la implementacién del

sistema HACCP radica en que:

e Plantea métodos para la identificacion, valoracion y control de los riesgos.

e Evita las multiples debilidades inherentes al enfoque de la inspeccién que tiene
como principal inconveniente la total confianza en el analisis microbiologico para
detectar riegos, necesitando de mucho tiempo para obtener resultados.

e Ayuda a establecer prioridades.

e Permite planificar como evitar problemas antes de que ocurran.

e Sin embargo, el sistema HACCP puede ser aplicado e implementado en
cualquier fabrica de alimentos, desde la mas artesanal hasta la mas sofisticada,
aunque su aceptacion y aplicacion ha sido mas frecuente en las empresas
alimentarias grandes, pero hoy en dia se aplica en todas las industrias ya que
este sistema ayuda a mejoras los PCC y asi mejorando la inocuidad de los

productos.

2.4.1. PRINCIPIOS BASICOS DEL SISTEMA HACCP

Castellanos, Villamil y Romero (2004), establecen que la implementacion de un
sistema HACCP se basa en la organizacion de un plan que debe comprender siete

principios:
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1. Identificar los Peligros y las medidas preventivas que deben tomarse para
contrarrestar dichos peligros.

2. ldentificar los Puntos Criticos de Control, cuyo monitoreo garantiza evitar los
peligros identificados.

3. Establecer los Limites Criticos y las medidas correctivas en caso de
detectarse alteraciones a los parametros definidos.

4. Establecer los mecanismos de monitoreo para los Limites Criticos.

5. Establecer las medidas correctivas en caso de desviacion de los Limites
Criticos.

6. Establecer los respectivos procedimientos de verificacion.

7. Contar con un sistema de registros que permita verificar el funcionamiento

del sistema.

2.4.2. DESARROLLO DEL SISTEMA HACCP

UNL (2001), resalta que para desarrollar un sistema HACCP se debe tener en

cuenta que este consta de dos partes.

2.4.3. ANALISIS DE RIESGO Y PELIGROS

UNL (2001), indica que es donde se debe de tener en cuenta la evaluacion de todos
los riesgos (seguridad del alimento, higiene del establecimiento y alimento, e
integridad econdémica) que estan asociadas con el crecimiento y cosecha de los
ingredientes y la materia prima, asi como el procesamiento, distribucion mercado,

preparacion y consumo del alimento.

2.4.4. ASPECTOS DEL PUNTO CRITICO DE CONTROL
UNL (2001), menciona que este aspecto trata de medidas de control especificas

gue son claves en reducir y eliminar los riesgos identificados, esto incluye medidas

preventivas, identificacion de puntos criticos de control esenciales, establecimiento
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de limites criticos, procedimiento de monitoreo y desarrollo de acciones correctivas

para controlar todos los riesgos identificados.

2.5. PREREQUISITOS PARA EL SISTEMA HACCP

Guzman y otros (2005), resalta que los principales pre-requisitos para la
implementacion del sistema HACCP son: Procedimiento de operacion estandar
(POE) o (POES) Procedimientos de operacion estandar de saneamiento y las
buenas préacticas de manufactura (BPM). Estos programas estan orientados a evitar
gue los peligros potenciales de bajo riesgo se transformen en alto riesgo como para
poder afectar la inocuidad del alimento. Es por ello, que previa la implementacion
de un sistema HACCP la empresa debe contar con un sistema de PPR robusto,

adecuado a su tamafio y naturaleza de las actividades que desarrolle.

2.5.1. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Bastias (2013), establece que las Buenas Practicas de Manufacturas (BPM) son
una herramienta basica para obtener un producto alimenticio seguro para consumo
humano, que se centralizan en la higiene y en la forma de manipulacion, la
Organizacion Panamericana de la Salud ha definido las BPM, como el método
moderno para el control de las enfermedades trasmitidas por alimentos, este
sistema se elaboré para minimizar errores en la manufactura de productos
alimentarios. Otegui, Michelini y Civit (2017) mencionan que es asi que se hace
necesario que la industria de los alimentos elabore productos alimenticios

basandose a la norma de BPM.

2.5.2. PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR (POE)

Otegui, Michelini y Civit (2017) indican que los POE son instrucciones escritas para
diversas operaciones particulares o generales y aplicables a diferentes productos o

insumos que describen en forma detallada la serie de procedimientos y actividades
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gue se deben realizar en ese lugar determinado. Esto ayuda a que cada persona
dentro de la organizacion pueda saber con exactitud qué le correspondera hacer

cuando se efectue la aplicacion del contenido del POE en la misma.

2.5.3. PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

INA (2011), establece que los POES son practicas y procedimientos de
saneamiento escritos que una empresa elabora para los alimentos los cuales
se debe desarrollar e implementar para prevenir la contaminacion directa o
cruzada en las adulteraciones de los alimentos que alli se producen,

elaboran, fraccionan y/o comercializan.

2.6. ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP)

Torres, Rodriguez y Ferndndez (2005), el HACCP es un sistema racional de control,
un enfoque activo de control de calidad que incluye la anticipacion de los riesgos
asociados con la produccion o empleo de los alimentos y la identificacion de los
puntos en los que pueden ser controlados dichos riesgos, siendo un sistema de
control légico y directo basado en la prevencion de problemas: una manera de
aplicar el sentido comun a la produccién y distribucién de alimentos seguro, por otro
lado Mouwen y Prieto (2018), ostentan que este sistema se concentra en las
medidas preventivas a lo largo de la cadena productiva, tomando muy en cuenta el
control microbiolégico del producto final, en las diferentes etapas en la obtencién,
elaboracion, procesado, distribucién, y preparacion de los alimentos, considerando

algunas de ellas como puntos criticos de control.
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2.7. PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

El Codex define un punto critico de control (PCC) como una etapa donde se puede
aplicar un control que sea esencial para evitar o eliminar un peligro a la inocuidad
del alimento, un punto critico de control se establece en las etapas o procedimientos
donde se puede aplicar medidas de control para prevenir, eliminar o reducir un
peligro a niveles aceptables, los PCC se localizan en cualquier punto donde los
peligros deben de ser prevenidos, eliminados o reducidos a niveles aceptables
como en los procesamientos térmicos con tiempo y temperatura especificados como
necesarios para destruir un determinado microorganismo patogénico, (Codex
Alimentarius , 2003).

2.7.1. INOCUIDAD

Barboza (2010), resalta que la inocuidad es uno de los cuatro grupos basicos de
caracteristicas que, junto con las nutricionales, las caracteristicas organolépticas y
las comerciales, componen la calidad total de los alimentos, el obtenerla adquiere
importancia fundamental e indiscutible para las empresas agroindustriales, los
alimentos durante su obtencidon, preparacion, manipulacién, transporte,
almacenamiento o consumo, y por causas provocadas no deliberadamente, sufren
variaciones en sus caracteristicas organolépticas o sensoriales , de tal forma que
las normas ISO 22000 (2005), es un sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos lo cual especifica de los requisitos para un sistema de gestion de la

inocuidad de los alimentos que indica los siguientes elementos como son:

e Comunicacion interactiva

e Gestion del sistema

e Programas de prerrequisitos
e Principios del HACCP
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2.7.2. INOCUIDAD DE LA LECHE CRUDA

De acuerdo a lo establecido por Martinez y Ribot (2017), la produccion de leche es
un proceso complejo, que por sus cualidades nutricionales estd sometida a un gran
namero de riesgos que hacen peligrar la calidad original y puede ser una fuente
potencial de microorganismos patdgenos transmitidos por los alimentos. En la
inocuidad de la leche cruda influyen la composicién quimica y microbiolégica, el
proceso tecnologico de obtencién y las condiciones higiénicas durante el

almacenamiento.

2.8. LECHE

Segun Hernandez (2013) la leche de vaca es un alimento basico en la alimentacion
humana y ha formado parte de nuestra dieta durante, al menos, los ultimos 10.000
afos. Por su contenido en nutrientes y su excelente relacién entre la calidad
nutricional y el aporte energético, es un alimento clave en la alimentacion en todas
las edades de la vida. Es un alimento de primera necesidad y de gran demanda por
su alto valor nutricional que se refleja en sus componentes, es considerada un
alimento bésico para la poblacion. Los mamiferos dependen fundamentalmente de
la leche en sus primeros periodos de vida y el hombre la ha aprovechado para su
alimentacion, empleandola directamente y transformandola para la obtencién de
productos como el queso, yogurt y mantequilla, entre otros. Su industrializacion se
ha desarrollado en todas las latitudes, permitiendo que cada dia se obtenga una
cantidad mayor de productos que son ideales para la nutricion humana (Gomez &
Bedoya, 2005).

2.8.1. CARACTERISTICAS DE LA LECHE

Hernadndez (2013), establece que la leche es un liquido secretado por las glandulas
mamarias de las hembras de los mamiferos, tras el nacimiento de la cria. Es un
liguido de composicion compleja, blanco y opaco, de sabor dulce y reaccion iénica

(pH) proxima a la neutralidad, siendo una suspension de materias proteicas en un
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suero constituido por una solucién neutra que contiene, principalmente, lactosa y

sales minerales.

2.8.2. COMPOSICION DE LA LECHE

SORdos a0 Grasa 4.2%
grasos
actosa Susiancias 5 Compuestos Ac. organicos
= & K% minerales 0.65% S organicos 0.18%
minoritanos 0.14%
Caseina 2.7% Proteinas del Proteina de las
suerc 0.6% membranas del

gicbuio graso
0.04%

Figura 2.2. Composicién quimica de la leche segun Hernandez (2013)

2.9. QUESO

Villarreal (2002 ), indica que de acuerdo a la FAO/OMS: es el productos fresco o
madurado obtenido por la coagulacion y separaciéon de suero de la leche, nata, leche

parcialmente desnatada, mazada o por una mezcla de estos productos.

2.9.1. QUESO FRESCO

Villarreal (2002 ), menciona que es el producto obtenido por coagulacién de la leche
pasteurizada, integral o parcialmente descremada, constituido esencialmente por
caseina de la leche en forma de gel mas o menos deshidratado, que retiene un
porciento (%) de la materia de grasa, segun el caso, un poco de lactosa en forma

de &cido lactico y una fraccion variable de sustancias minerales, la produccion de
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gueso fresco consiste esencialmente en la obtencion de la cuajada, que no es mas

gue la coagulacion de la proteina de la leche (caseina) por la accion del cuajo.

29.2. FACTORES INTERDEPENDIENTES QUE PARTICIPAN EN EL
RESULTADO Y LA CARACTERIZACION DEL QUESO

De acuerdo a lo que menciona Villarreal (2002 ), los factores que pueden alterar los

resultados en la caracterizacion del queso son los siguientes:

e La composicion de la leche.

e Factores microbianos (composicion de la flora microbiana presente en la leche
cruda o la afnadida).

e Factores bioquimicos (concentracion y propiedades de las enzimas presentes).

e Factores fisico-quimicos (temperatura, pH, presion atmosférica)

e Factores quimicos (proporcion de calcio en la cuajada, agua, sales minerales,
etc.)

e Factores mecénicos (corte, removido y presion mecanica.

2.9.3. FACTORES QUE AFECTAN EN LA CALIDAD DEL QUESO

Ramirez y Vélez (2012), indican que el queso es un alimento de amplio consumo a
nivel mundial, cuyas caracteristicas nutritivas, funcionales, texturales y sensoriales
difieren entre cada tipo. Se han identificado diversos factores como causantes de
modificaciones en las propiedades del queso, entre ellos la formulacién, las
condiciones de proceso y almacenamiento y las alteraciones provocadas por
microorganismos, razén por la cual, la comprension de los aspectos cientifico
técnicos en torno a la elaboracién del queso es de suma importancia para un
adecuado control de las condiciones que pudieran afectar dichas propiedades en el

gueso y en consecuencia su calidad y aceptacion por parte del consumidor.
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2.9.4. ADITIVOS REQUERIDOS PARA LA ELABORACION DE QUESO

2.9.4.1. CUAJO

Dobler y otros (2016), indican que el cuajo es una quimosina o renina, la cual es
una aspartato-proteasa, producida en el abomaso de becerros, cabritos y corderos
lactantes. Esta enzima se usa como coagulante de leche, porque hidroliza la
caseina y coagula las micelas desestabilizadas de las caseinas, forma un gel, a
modo de matriz, que atrapa o retiene grasa, agua y algunos componentes solubles
de la leche; el proceso es la gelificacion o cuajado. Ademas de la quimosina, en los
abomasos de rumiantes lactantes, hay enzimas lipoliticas que hidrolizan las grasas
en la leche; esto confiere notas caracteristicas de sabor a los quesos madurados.
La calidad del cuajo se asocia principalmente con la potencia de cuajado que es la
capacidad de coagular la leche en un periodo de tiempo, ésta capacidad disminuye
durante el almacenamiento ya que las enzimas, principalmente la quimosina, se
autolisan y afectan la potencia. En tres meses, la potencia de cuajado se reduce
16%, y puede ser 26% a los seis meses de almacenamiento.

2.9.2. SAL

La sal es un ingrediente importante, debido que determina en gran parte la calidad
del producto y la aceptaciéon del consumidor. El salado del queso tiene influencia en
la calidad debido a sus efectos sobre la composicién, el crecimiento microbiano y la
actividad enzimética, una caracteristica importante del uso de sal en los alimentos
es su contribucién directa al sabor; al ser adicionada en la proporcién adecuada,
mejora las propiedades sensoriales de practicamente todos los alimentos (Ramirez,
Aguirre, & Narvéez, 2017).



CAPITULO lIl. DESARROLLO METODOLOGICO

3.1. UBICACION

La presente investigacion se desarrollo en los talleres lacteos de la Escuela Superior
Politécnica Agropecuaria de Manabi “Manuel Félix Lopez”, ubicada en el campus
politécnico, sitio El Limdn, canton Bolivar de la provincia de Manabi-Ecuador (Vera,
2005). Las labores investigativas estuvieron asociadas a toda la cadena productiva
del queso fresco, que comprendia desde los hatos bovinos donde procedia la
materia prima principal hasta la etapa de almacenamiento. Lo competente a la etapa
analitica, se efectu6 en los laboratorios de Bromatologia y Microbiologia del area
agroindustrial, con la colaboracion del laboratorio de CESECCA de la facultad de

ingenieria de la Universidad Laica Eloy Alfaro de Manabi.

3.2. TIPOS DE INVESTIGACION

En la presente investigacion se aplicaron dos tipos de investigaciones. Bibliogréafica

y Descriptiva, métodos basados de acuerdo a lo que atiende el trabajo.

3.2.1. INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA

El método bibliografico proporciono informacion preliminar de los procedimientos en
la implementacion de un sistema HACCP, asi como sustento cientifico en las etapas

posteriores que permitieron una mejor compresion de la investigacion.

3.2.2. INVESTIGACION DESCRIPTIVA

Este método se utilizé con la finalidad de describir los procedimientos encaminados
en la obtencion del sistema HACCP los talleres de lacteos de la Escuela Superior
Politécnica Agropecuaria de Manabi “Manuel Félix Lépez”, en base a la cadena
productiva de queso fresco pasteurizado, describiendo las mismas con la finalidad

de determinar las falencias del mismo.
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3.3. TECNICAS

En la investigacion se tomo6 en consideracion como herramientas la entrevista,
misma que fue aplicada a los técnicos y operarios de los talleres lacteos.

3.3.1. ENTREVISTA

Se realiz6 una entrevista, misma que estuvo dirigida a los técnicos y operarios de
los talleres de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi
“‘Manuel Félix Lopez”. Esta estuvo encaminada en la recaudacién de informacion
preliminar respecto de las labores ejercidas por cada uno, con la finalidad de
conocer la forma en la que procesan queso fresco y conocer a detalle las falencias

gue restringen la obtencion de un producto de calidad.

3.3.2. FICHA DE OBSERVACION

Se establecié una ficha de observacién, la misma que permitié registrar datos
respecto a toda la cadena productiva, comprendida desde los hatos bovinos,
enfocada en detectar los factores y peligros potenciales que afectaban la calidad
del producto. La observacion inicié desde la obtencion de la materia prima hasta el
almacenamiento del producto, tomando como referencia, las condiciones de
procesamiento de las normativas BPM, misma que se deben cumplir en cualquier
establecimiento dedicado a la elaboracion de productos alimenticios. Para tal
andalisis se consideraron las instalaciones, personal, manejo del ordefio y el proceso
de elaboracion del queso fresco en el Taller de Lacteos de la Escuela Superior

Politécnica Agropecuaria de Manabi “Manuel Félix Lopez” (ver anexo 1).

3.3.3. ANALISIS MICROBIOLOGICOS

Se efectud analisis microbiolégicos al queso fresco con la finalidad de conocer la
carga microbioldgica del mismo una vez culminado en proceso productivo en base
a los requerimientos establecidos segun la NORMA INEN 1528 (2012), manifestado
en el cuadro 3.1.
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Cuadro 3.1: Requisitos microbiol6gicos para queso fresco no madurado segiin NTE INEN 1528

ANALISIS MICROBIOLOGICOS | UNIDADES | METODO DE ENSAYO
Enterobacteriaceas UFC/g NTE INEN 1529-13
Escherichia coli UFC/g AOAC 991.14
Staphylococcus aureus UFC/g NTE INEN 1529-14 NTE INEN 1528
Listeria monocytogenes 125¢ ISO 11290-1
Salmonella 25g NTE INEN 1529-15

Fuente: NTE INEN 1528

3.4. VARIABLES EN ESTUDIO

3.4.1. VARIABLE INDEPENDIENTE

Sistema HACCP (Analisis de peligro y puntos criticos de control)

3.4.2. VARIABLE DEPENDIENTE

Calidad del queso fresco elaborado en el taller de proceso lacteo de la ESPAM MFL.
3.5. PROCEDIMIENTOS

El desarrollo de esta investigacion tuvo lugar tomando en cuenta varias fases
basadas en los objetivos especificos en los procedimientos planteados por el
sistema HACCP.

Fase 1. Identificacion de los factores y peligros que afectan la calidad del
gueso fresco.

Se realizé un diagndéstico mediante la aplicacion de una ficha de observacion (Ver
anexo 1), que contemplé los procedimientos en los que se realizaba el ordefio
(obtencién de la materia prima) hasta el almacenamiento del producto final, con la
finalidad de detectar en que punto de la cadena productiva se estaban haciendo las
cosas incorrectamente. Para corroborar si los problemas de calidad estaban
asociados a la materia prima, se realiz6é analisis fisicoquimicos a la leche (Materia
prima) para dar a conocer las condiciones en las que encontraba. Paralelamente a

la observacion se aplico la entrevista a quienes ordefian, transportan y elaboran el



23

producto con la finalidad si habia inconsistencia en esta etapa. De igual forma el
producto elaborado se sometié a analisis microbiologicos para corroborar si en el

proceso existia contaminacién cruzada que pudiera estar afectando la calidad final.

Fase 2. Puntos criticos de control (PCC) en el proceso de elaboracién del

queso fresco.

En esta fase se procedio a la determinacién de los puntos criticos de control del
proceso de produccion mediante la aplicacion del arbol de decision, técnica de
andlisis establecida por la normativa chilena NCh2861-2011 donde se indica que es
la secuencia logica de preguntas en cada etapa de un proceso, respecto de si un

peligro es significativo o punto critico de control, asociado a la etapa analizada.

De acuerdo con algunos peligros identificados en los talleres de lacteos de la
ESPAM vy siguiendo una trayectoria al proceso mediante el flujopgrama se pudo
establecer cuales son los posibles peligros fisicos, quimicos y biolégicos que existen
en la elaboracion del queso fresco, este andlisis se lo efectu6é en base a una tabla
en donde la intercepcion de la gravedad y probabilidad son las que especifican si el

peligro analizado es significativo o no.

Cuadro 3.2. Analisis de peligros

PROBABILIDAD
9( Alta media Baja Insignificante
a Alta Sl Sl S S
2 Media sl Sl sl sl
o Baja Sl NO NO NO
Insignificante NO NO NO NO

Fuente: Guzman y otros (2005)
Donde cada término tiene su significado para la gravedad:

e Alto. — Una vez al mes

e Medio. — Una vez a los 6 meses

e Bajo. — Unavez al afio

¢ Insignificante. — Una vez a los 5 afos
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Significancia para la probabilidad:

e Alto: Una incapacidad permanente (enfermedad, perdida de una parte del
cuerpo, vida, falta a la legislacién o normativa etc.)

¢ Media: Una lesion o enfermedad que no produce incapacidad y que
requiere un tratamiento meédico.

e Baja: Una lesion o enfermedad leve que no requiere tratamiento médico
(reposo).

¢ Insignificante: un malestar que no provoca lesion o enfermedad.

Fase 3. Sistema de monitoreo, verificacién y control del sistema HACCP en el

proceso de elaboracion de queso fresco.

Avanzando en la investigacion y cumplimiento al diagnostico se efectud el sistema
de monitoreo para asegurar cada PCC, evitando que sus limites criticos no sean
excedidos. Por esta razon, los procedimientos elegidos deben ser capaces de
detectar cualquier pérdida del control en el PCC. La aplicacién del sistema HACCP

ayudd a mejorar la calidad del producto final.

Fase 4. Capacitacion sobre principios y aplicacion del sistema HACCP al

personal involucrado en el proceso de elaboracion de queso fresco HACCP.

La capacitacion estuvo orientada a los principios y a la aplicacion del sistema
HACCP. Se ejecuto este adiestramiento al personal que labora en el taller de lacteos
donde se abordaron temas importantes dentro de la industria alimentaria como lo
son la Buenas Préacticas de Manufactura, Procesos Operativos Estandarizados de
Saneamiento y las normas vigentes para la calidad de la materia prima (NTE INEN
0009,2012) y del producto final (NTE INE 1528,2012). Finalmente se realiz6 el
producto implementado el sistema HACCP, donde se indican los procedimientos

técnicos y operativos correctos para obtener un producto de calidad.
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Fase 5. Andlisis comparativo de la calidad fisicoquimica y microbiolégica del

gueso fresco antes y después de laimplementacion del sistema HACCP.

Se ejecutaron los respectivos andlisis microbiolégicos al producto final una vez
implementado el sistema HACCP. Después se evalué mediante una comparacion
de los resultados de acuerdo a lo que establece la NTE INEN 1528, que se realiz6
antes y después de la implementacion del sistema HACCP para corroborar si se

dieron o no las mejoras.

3.6. TECNICAS ESTADISTICAS

» PRUEBA DE T STUDENT

Para verificar las diferencias estadisticas existentes, se aplico el sistema HACCP
donde se empled la prueba estadistica T student, utilizada basicamente para
comparar dos grupos de muestras relacionadas. En esta investigacion se realizé
una comparacion basada en los resultados de laboratorio de tipo microbiologicos
aplicados al producto en estudio (queso fresco) antes y después de implantar el
sistema HACCP.



CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. FACTORES Y PELIGROS POTENCIALES QUE AFECTAN LA CALIDAD DEL
QUESO FRESCO EN LOS TALLERES DE LACTEOS

Investigaciones preliminares en el lugar in sito a la investigacion demostraron la
existencia de un manual de buenas practicas de manufactura (BPM) en la
elaboraciéon de queso fresco y mediante la aplicacion de una ficha técnica de
observacion basada en los principios basicos sanitarios de estas normativas para
este producto, bajo los cuales segun Davila, Reyes y Corozo (2006), toda entidad
relacionada con el procesamiento y el manejo del mismo debe operar (prerrequisito
del plan HACCP), se logré identificar los factores y peligros potenciales que
afectaban la calidad e inocuidad de este producto, elaborado en los talleres lacteos
de la ESPAM MFL (Ver anexo 1).

Este diagnéstico se aplico en toda la cadena productiva, el mismo que comprendio
criterios de evaluacion que partieron desde los hatos bovinos de la Escuela Superior
Politécnica Agropecuaria de Manabi “Manuel Félix Lopez”, de donde procedia la
materia prima principal (leche entera de vaca), hasta la etapa de almacenamiento
del producto final.

El andlisis preliminar demostr6 en primera instancia el incumplimiento de las buenas
practicas de manufactura en el proceso productivo. Los resultados obtenidos
indicaron la inexistencia de factores potenciales de riesgo que afectaran la calidad
fisicoguimica y microbioldgica en la materia prima principal (leche entera), antes de
gue esta llegara al area de proceso, asi, las inconsistencias presentadas en los
hatos bovinos hasta el area de recepcion que comprendian, valoracion veterinaria
del animal, alimentacién, bienestar del animal, ordefio, post — ordefio y transporte,
estuvieron relacionadas con infraestructura y equipamiento, las mismas que como
se menciono anteriormente, no afectaron la calidad de la leche, corroborando lo
antes expuesto en el cuadro 4.1 donde se reportan los analisis fisicoquimicos

practicados a cinco muestras de leche entera en diferentes dias de proceso, los
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cuales fueron contrastados con la norma NTE INEN 0009: (2012), la cual estipula
los requerimientos fisicoquimicos a cumplir por esta materia prima, asi como
también con datos reportados por Alvares y otros (2012) y Vézquez (2014),

coincidiendo con lo estipulado por la normativa y reportes de los investigadores.

Una segunda valoracion de los resultados obtenidos en la ficha, demostré que los
peligros potenciales que afectaban la calidad de la materia prima principal (leche)
empezaban en la etapa de recepcion, donde se infringian las medidas preventivas
para asegurar la calidad de la misma. Estas infracciones se vieron reflejadas en el
proceder, estando todas relacionadas con la esterilizacion de los materiales usados
para darle la respectiva recepcion a la leche, asi como el almacenamiento inmediato
de esta, en refrigeracion, trascurriendo tiempos de hasta dos horas de acuerdo a lo
evidenciado, tiempo que segun Gavilanes y otros (2018), es suficiente para que
multiples reacciones enzimaticas se den en esta materia prima nutricionalmente

rica, deteriorando la misma, causando alteraciones fisicoquimicas y organolépticas.

Por las condiciones en la que se receptaba la leche, la contaminacion, fue obvia y
asi lo corrobora Luigi, Rojas y Valbuena (2013), quien indica que al ser esta materia
prima rica en diversos nutrientes, se puede contaminar de un amplio espectro de
microorganismos provenientes de diversas fuentes, causando alteraciones en las
caracteristicas organolépticas asi como fisicoquimicas, debido ademas a las
multiples reacciones enziméaticas que se pueden desencadenar por accion de estos
microorganismos, que en determinadas condiciones de contaminacion, la
pasteurizacion lenta requerida para la elaboracion de queso, no seria suficiente para
frenar la accidén de estos, incrementandose el margen de supervivencia, lo que
desencadenaria contaminacion en los procesos posteriores a la trasformacion de la

leche.

El analisis ademas demostré que efectivamente el mal manejo en primera instancia
de la leche, asi como el incumplimiento respecto a la adecuacién del lugar de trabajo
y el incumplimiento en la correcta aplicacion de las BPM, reflej6 contaminacion

microbiolégica en el producto final, reconociendo los antes expuesto mediante
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analisis de laboratorio aplicados a cinco muestras de queso fresco en diferentes
dias de proceso (cuadro 4.2), mismos en los que se evalud la leche entera,
resultados que fueron confirmados con la norma NTE INEN 1528 (2012), donde se
aseguré contaminacion de tres especies de bacterias Enterobacteriaceas, UFC/g,

Escherichia coli, UFC/g, Staphylococcus aureus UFC/g.

4.2. IDENTIFICACION DE LOS POSIBLES PELIGROS
SIGNIFICATIVOS

Valencia, Jiménez y Lorente (2009), manifiestan que en general se contemplan tres

tipos de peligros segun su origen: Bioldgicos, Quimicos, y Fisicos.

En el anexo 2 se muestra un ejemplar de ficha técnica la cual atendiendo al producto
estudiado (queso fresco), presenta reportes de algunos peligros significativos y no
significativos encontrados en el proceso productivo mediante el cual se obtiene el
producto lacteo en cuestion, elaborado en los talleres de la Escuela Superior

Politécnica Agropecuaria de Manabi “Manuel Félix Lépez”.

Los peligros considerados como significativos resultan de la interseccion de los
parametros a calificar (gravedad y probabilidad) mediante la utilizacion de la tabla

de analisis (cuadro 3.2).

El analisis parti6 desde la etapa de recepcién de la M.P. hasta el almacenamiento
del producto final, el mismos que mostré que los peligros biolégicos tales como
presencia o crecimiento de microorganismos se dio en la etapa de recepcion donde
no se cumplié con la esterilizacion de los materiales y utensilios, generando
contaminacion por patdgenos por deficiente limpieza de equipos, operarios y el
medio ambiente donde se desarrolla la actividad, afectando directamente al proceso
de elaboracién del queso y las etapas que comprenden el mismo tales como:
recepcion, filtracion, pasteurizacion, moldeado, prensado y empacado, lo que es
confirmado con los analisis microbiolégicos practicados, el cual se aplico a cinco

muestras de producto final en diferentes dias de proceso (Cuadro 4.2)
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4.3. DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS (PC) Y PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL (PCC) EN EL PROCESO DE
ELABORACION DEL QUESO FRESCO

Segun lo indica Cousté (2001), la determinacién de estos puntos se basa en el uso
de la informacion obtenida en el principio 1 (analisis de peligros) aplicando ademas
una secuencia o arbol de decisiones. Esto con la finalidad de conocer o determinar
si una fase o etapa del flujograma en particular es un PCC para un peligro
determinado. Es por eso que la determinacién de los PC y PCC, fue realizada en
base a lo estipulado por el arbol de decision (Figura 2.1) donde se toman los
peligros que anteriormente se analizaron y dieron como resultado peligros

significativos, los mismos que se analizaron para asi determinar los PCC.

Todas las etapas se consideraron punto de control, ademas para que un peligro
significativo dé como resultado PCC este seria debido a que no tiene ninguna
medida de control o tan solo tiene una y en las demas etapas tampoco se lo controla,
como la presencia de microorganismos en el area de recepcion, pasteurizacion y
almacenamiento, afirmando lo antes expuesto por Dobrecky (2008), quien indica
gue solo se debe considerar como tales, aquellos puntos donde la falta de control
implica la ocurrencia de peligros que no pueden ser corregidos satisfactoriamente

en un paso posterior.

En el proceso productivo de elaboracion de queso fresco se identifico que las etapas
de recepcion, pasteurizacion y almacenamiento son consideradas PCC debido a
que la parte microbiologica necesitaba control estricto por la importancia y la
gravedad que puede ocasionar este peligro de tipo bioldgico del proceso de

elaboracion de queso fresco

A continuacion, se muestran los resultados obtenidos definido en un flujograma de
proceso de elaboracion de queso fresco tomando la informacion de los andlisis de

peligros expuestos antes (Anexo 1y Anexo 2).
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4.4. DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA ELABORACION DE
QUESO FRESCO

SIMBOLOGIA

Inspeccion I:I
Operacion O

Transporte —> Recencion de la leche cruda PCC
Demora
Almacenamisnto v <+— Pruebas de andén

Recoleccion de leche en los hatos Filtracion con tamiz # 35

bovinos de la ESPAM

'

Pasteurizacion 60 — 65°C por 30 min PCC

Trasporte de leche hasta los talleres
lacteos de agroindustrias

Adicion CaClz 0,1 - 0,2 gL a Enfriamiento a 35 °C - 38°C
temperatura de 35 — 38°C, finalmente
15 min después adicion de cuajo [
liquido 1 cm por cada 20 litros de leche,
adicional a esto de 30 — 45 min Corte manual con lira

—> — » Suero

Reposo por 5 minutos, después primer '
batido lento y reposo por 5 minutos, Primer desuerado
seguido de un segundo batido mas

intenso y reposo por 5 minutos >
Adicion de sal, 800 gr por cada 100 Lt de
leche diluido en 400 mL de suero

Reposo por 5 minutos, después tercer » Reposo por 10 minutos

batido fuerte con reposo de 5 — 10

minutos Moldeado y prensado

—» Suero

Empacado al vacio

Bolsas plasticas de polietleno |

Almacenado a 8°C PCC

Figura 4.1: Flujograma de proceso del queso fresco pasteurizado con los PCC



31

4.5. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA

Segun los indica Guzman y otros (2005), el monitoreo se ejecuta para constatar si
un procedimiento de procesado o de manipulacion en cada punto de control critico
se desarrolle de forma correcta y se encuentre bajo control. Los procedimientos de
vigilancia deben permitir que se tomen acciones para rectificar una situacion que
esta fuera de control, bien antes de iniciar, o durante el desarrollo de un proceso.
Con frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y quimicas porque arrojan

resultados rapido y a menudo indican el control microbiologico del producto.

Por su parte Pérez y otros (2006), indica que la vigilancia es la medicién u
observacion programadas de un PCC en relacion con sus limites criticos. Mediante
los procedimientos de vigilancia debera 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. Estos autores mencionan ademas que 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, haciendo énfasis en la frecuencia de las mediciones fisicas

y quimicas.

Para los Puntos Criticos de Control identificados en las etapas de recepcion,
pasteurizacion y almacenaje, se muestra en el cuadro 4.3 un sistema de vigilancia
para queso fresco pasteurizado. En el mismo se muestran los limites criticos y
operacionales establecidos por los investigadores acogiéndose y/o sustentdndose
en el Codex Alimentarius; también se explica el sistema de monitoreo que tiene
efecto dividiéndose en cuatro partes siguiendo la frecuencia del que se hace, como

se hace, frecuencia, y quien lo hace, asi como la accion correctiva.



4.5.1. SIETEMA DE MONITOREO

Cuadro 4.3. Sistema de monitoreo de los PCC en queso fresco pasteurizado
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SISTEMA DE VIGILANCIA PARA LOS PCC PARA QUESO FRESCO PASTEURIZADO

LIMITES
PELIGRO CRITICOS, - ; : ACCIONES x
p ; QUE? ;,COMO? FRECUENCIA | ;QUIEN? REGISTRO VERIFICACION
PCC | sieNFicaTvO | TEORICOSY | ¢ LCOMO @ CORRECTIVAS
OPERATIVOS
5 © Si los parametros
‘S - - @ fisicoquimicos Registro de
< Il quimicos// Se toman ° 2 L P
E 8 Blm?:%rﬁ?asminqacién Apta para el muestras de Realizar minimo S § basicos como pH, | - recepcion de la
g > . . consumo de . B acidez total, materia prima y o .
€ .6 | bacteriana que influye en Pruebas de leche consus | dos replicas por o — L Evidenciar registro de
oo . . acuerdo ala . S prueba de alcohol | especificaciones .
o 2 la inocuidad e andenenla respectivas | cada lote de leche S . control. Se verifica
y
=% reservacion de la especificaciones materia prima | replicasy se | antes de ingresar TS y reductasa estan | presentadas por la diariamente
S £ m:teria rima principal de la normativa P gnalizgn al area de pgr]oceso 88 fuera de lo misma y segin lo
g E del l?eso (Igche)p NTE INE 0009 inmediatamente © § establecido, enmarcado por los
§ g 8 = | reportarajefede | hatos bovinos
o © planta y hatos
(b}
= o
(=2}
(@] = o .
£35S 8 Aplicar las BPM
-8 o g = Se toman = en el proceso de | Registro de que
s% Bioloaicos// * o % muestras v se T < elaboracion para | antes del proceso
o E 9100¢ N owas ¥ o8 evitar los equipos y Evidencia registro de
V) supervivencia de 8= © Pruebas analizan para | Una sola vez con S ® ST i i’
50 microorganismos por 8 o9 microbiolégicas | corroborar la | replica por analisis S S contaminacion, si | utensilios a utilizar | control de las etapas de
§ = ) Se23 . . S los parametros | estén en perfectas proceso
8 < carga excesiva 828 inocuidad del $ © | danaceptables, | condiciones de
o g g @O proceso It ) ’ "
o S5 8 revisar las etapas esterilidad
sdl & S de proceso
c N )
i o
e)
N
= w (= 9L
e 9o 8 v %) I R=
€ E S~ Y 3 . . S0 Mantener el
© == g4 Verificar Verificar el = G . . :
2.2 E828= § - . S s producto en Calibracion de Evidencia registro de
E S - & S © o & 4 condicion dela | termégrafo de . e c - .
S o Biologicos B S5E5 2] . . Continuo o g Optimas equipos, control | control de las etapas de
S5 9 s 6> camara la camara o 8
88 Soe5% y . y = 8 condiciones hasta | de temperaturas proceso
s 2 ox e o | temperatura ajustar © = . .
< ©
ES 2 5 w @ © | calibrar la camara
< E s 38 o3

Fuente: Por los autores
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4.6. CAPACITACION SOBRE LOS PRINCIPIOS Y APLICACION DEL
SISTEMA HACCP AL PERSONAL INVOLUCRADO EN EL PROCESO
DE ELABORACION DE QUESO FRESCO HACCP

Guzman y otros (2005), indica que los principios generales de Higiene de los
alimentos del Codex Alimentarius constituyen una firme base para garantizar la
higiene de los alimentos, haciendo hincapié en los controles esenciales en cada
fase de la cadena alimentaria y recomendando la aplicacién del sistema HACCP,
por lo que la FAO exige la necesidad de capacitacion para su aplicacion. La
capacitacion es de importancia fundamental para cualquier sistema de calidad en
alimentos, todo el personal debera tener conocimiento de su funcién vy
responsabilidad en relacibn con la proteccion de los alimentos contra la
contaminacion o el deterioro. La capacitacién del personal de la industria, el
gobierno y los medios académicos en los principios y las aplicaciones del Sistema
de HACCP y la mayor conciencia de los consumidores constituyen elementos

esenciales para una aplicacion eficaz del Sistema de HACCP.

En base a la importancia de lo antes mencionado se establecié una capacitacion al
personal involucrado directamente con el proceso de elaboracion de queso fresco
de los talleres de lacteos de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de

Manabi “Manuel Félix Lépez”.

La misma estuvo enfocada en la importancia de la aplicacién de un sistema HACCP
y como este puede contribuir en la mejora del proceso productivo de queso que

garantice la inocuidad y seguridad del producto, basado en medidas preventivas.

Con el apoyo de informacién recolectada mediante las fichas técnicas (Anexo 1y
Anexo 2) y mediante la identificacion de los PCC en el diagrama del queso fresco,
se dio a conocer al personal que labora en el taller de lacteos, las falencias que se
encontraron en el proceso, debido a que se encontré un producto no apto para el
consumo, ratificando mediante los andlisis de laboratorio los cuales dieron positivos

para algunos microorganismos patogenos (Cuadro 4.2).
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En base a las falencias encontradas se enfatizd el cumplimiento de los principios

basicos de higiene, manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado vy
almacenamiento en el proceso de elaboracién de queso fresco, debido a que segun
Davila, Reyes y Corozo (2006), estos principios estan relacionados a las BPM
(buenas préacticas de manufactura) y constituyen un prerrequisito en la
implementacion del sistema HACCP tal y como lo manifiesta Ramirez (2007), quien
menciona siete principios, identificar peligros, identificar puntos de control criticos
PCC, instituir los limites criticos, establecer un sistema de vigilancia de los PCC,
establecer las acciones correctoras, situar un sistema de verificacion, crear un

sistema de documentacion.

4.7. ANALISIS COMPARATIVO DE LA CALIDAD FISICOQUIMICA Y
MICROBIOLOGICA DEL QUESO FRESCO ANTES Y DESPUES DE
LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP

Se evalud todo el proceso productivo, desde la procedencia de la materia prima
hasta el almacenamiento del producto final. En primera instancia, desde los hatos
bovinos hasta la recepcion de la leche entera con la que se elabor6 el queso fresco
mostré condiciones Optimas para su posterior transformacién, lo que se confirmo en
cinco dias de proceso, sometiendo muestras de leche a analisis fisicoquimicos

como se muestra en el cuadro 4.1.

Cuadro 4.1. Andlisis fisicoquimicos en leche entera de vaca

ANALI§IS MUESTRA | MUESTRA | MUESTRA | MUESTRA | MUESTRA UNIDADES
FISICOQUIMICOS 1 2 3 4 5
Materia grasa 4.2 3.8 3.6 3.2 3.5 %
Acidez titulable 0.15 0.17 0.14 0.15 0.17 %
Solidos totales 1412 13.21 12.80 12.96 12.27 %
Cenizas 0.76 0.73 0.74 0.73 0.74 %
Proteina 4.44 4.31 3.96 3.83 3.09 %
Reductaza 3h 3h 3h 3h 3h T
Prueba de alcohol | Negativo Negativo | Negativo | Negativo | Negativo -+
pH 6.71 6.70 6,71 6.73 6.75 Potencial de Hidrogeno
Densidad 1.032 1.032 1.032 1.034 1.031 g/cm3

Fuente: Laboratorios de la ESPAM MFL y CE.SE.C.CA

Los reportes de los analisis fisicoquimicos fueron analizados con la norma NTE

INEN 0009: (2012), la cual, estipula los requerimientos fisicoquimicos a cumplir por
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esta materia prima, asi, segun los manifiesta, el porcentaje de materia grasa debe
estar como minimo en 3 %, mientras que la acidez, expresada como acido lactico
comprendida entre 0,13 % y 0,17%, los sélidos totales en 8% minimo, cenizas en
0,65 % minimo, proteina 2,9% minimo, reductaza minimo tres horas hasta préximos
cambios, prueba de alcohol debe ser negativa, densidad desde 1,028 — 1,033 g/cm?
y para pH segun Brifiez y otros (2008), debe ser de 6,72 mientras que para, Alvares

y otros (2012) debe situarse entre 6, 7 — 6.9, corroborado por Vazquez (2014).

En base a lo antes manifestado, se demostré que todas las variables en estudio
practicadas a la leche entera de vaca estan de acuerdo a lo manifestado por la

normativa antes mencionada.

Debido a lo anterior, se demostré que la inexistencia de factores de riesgos
potenciales que afectan la calidad de la materia prima principal desde los hatos
bovinos hasta el area de recepcion de los talleres. Continuando con el anélisis, se
evaluo el proceso productivo desde el area de recepcion hasta el almacenamiento
identificadas mediante las fichas de observacion, donde se evidenciaron
irregularidades respecto a la inocuidad del medio donde se elaboro el queso fresco
pasteurizado. Se evaluaron cinco procesos productivos del producto en cuestion,
para ello se tom6 una muestra de queso por cada uno de estos con la finalidad de
someterlo a pruebas microbioldgicas al igual que la leche entera utilizada en cada

uno de los procesos (Cuadro 4.2).
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Cuadro 4.2. Analisis microbiologicos en cinco muestras de queso de cinco procesos diferentes antes del sistema HCCP

ANALISIS METODO DE
MICROBIOLOGICO | MUESTRA 1 | MUESTRA 2 | MUESTRA 3 | MUESTRA 4 | MUESTRA 5 ENSAYO
S
Enterobacteriaceas, Positivo Positivo Positivo Positivo 25 Positivo
UFC/g 91 x102 170 x102 43 x102 x102 38 x102
Escherichia coli, Positivo Positivo Positivo Positivo Positivo
UFCly 103 x10 1x10 3x10 46 x10 76 x10 §
Staphylococcus Positivo Positivo Positivo . Positivo ;
aureus UFC/ Negativo =
9 324 x102 168 x102 151 x102 234 x102 =
Listeria E
monocytogenes /25 |  Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia
g
Salmonella en 25g Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia

Fuente: Laboratorios de la ESPAM MFL y CE.SE.C.CA

Los andlisis practicados a las muestras (queso fresco) se basaron de acuerdo a la
norma NTE INEN 1528 (2012), para quesos frescos no madurados, la misma que
presenta los requisitos a cumplir entre los mas destacados, los microbiolégicos

debido a la naturaleza del producto, los cuales se presentan a continuacion

Cuadro 4.4. Requisitos microbiolégicos para quesos frescos no madurados

REQUISITOS n m M ¢ oS
Eterobacteriaceas, UFC/g 5 2 x102 103 1
Escherichia coli, UFC/g 5 <10 10 1

Staphylococcus aereus UFC/g 5 10 102 1 NTE INE 1528
Listeria monocytogenes 25¢ 5 ausencia 1
Salmonella en 25 g 5 AUSENCIA 1

Fuente: NTE INEN 1528: 2012

En el cuadro 4.4 se muestran los requisitos microbiologicos a cumplir los cuales al
ser contrastados con los resultados obtenidos en el analisis a las cinco muestras de
queso fresco (cuadro 4.2), claramente se puede evidenciar que efectivamente los
procedimientos para elaborar queso fresco en los talleres de la Escuela Superior

Politécnica Agropecuaria de Manabi “Manuel Félix Lopez” no son los mas idéneos
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debido a la contaminacién microbiana de Eterobacteriaceas, Escherichia coli y
Staphylococcus aereus, con la acepcion de que en la muestra 4 solo hay

contaminacion por Eterobacteriaceas, Escherichia coli.

De acuerdo a los resultados que se obtuvo en los analisis microbiolégicos, la
Enterobacteriaceas fue positiva en las cinco muestras y segun lo manifiesta
Rodriguez (2014), este grupo bacteriano se encuentran de forma universal en el
suelo, agua y vegetacion. Por su parte la Escherichia coli se manifestd en la cinco
muestras de igual forma, lo que segun Molleda (2016), esta bacteria se puede
encontrar en la leche por un mal manejo en el ordefio o contaminacién cruzada,
debido a la falta de higiene del operario respecto a la inocuidad que deben de
cumplir las materias primas, en este caso, leche entera, ademas, este mismo autor
indica que esta bacteria se encuentra en las heces de los animales y puede llegar
al producto por muchas vias, sean estas el agua o el operario por citar algun

ejemplo.

En cuanto a la Staphylococus aureus, esta se manifesté en la muestra 1, 2, 3, 5, lo
gue segun Pazmifio y otros (2013), esta bacteria muere a temperaturas mayores de
60°C en el lapso de una hora, la deficiente pasteurizacion puede ser la causante del
alto contenido de esta bacteria en el queso fresco. Este mismo autor, en su
investigacién evalué y constatd que un 61% del queso pasteurizado presento
contaminacion de staphylococus aureus, siendo evidente que los proceso aplicados
a la cadena productiva del queso fresco no cumplen con lo establecido en las

normas y regulaciones sanitarias.

4.8. VALORACION MICROBIOLOGICA DEL PRODUCTO UNA VEZ
APLICADO EL SISTEMA HACCP

Una vez que se tomaron las medidas preventivas y correctoras de acuerdo a lo
sefialado en el proceso productivo del queso fresco pasteurizado, se realiz6 una
segunda valoracion microbioldgica a cinco muestras de este producto en cinco dias

de proceso, resultado que se manifiesta en el cuadro 4.5.
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Cuadro 4.5. Analisis microbioldgicos en cinco muestras de queso fresco una vez se aplico HACCP

ANALISIS METODO DE
MICROBIOLOGICO | MUESTRA 1 | MUESTRA 2 | MUESTRA 3 | MUESTRA 4 | MUESTRA 5 ENSAYO
S
Enterobacteriaceas, Positivo Positivo Positivo Positivo 25 Positivo
UFC/g 14 x102 11x102 9x102 12x102 7 x102
Escherichia coli, Positivo Positivo Positivo Neaai Neaai
UFC/g 7 5 3 egativo egativo §
. —
Staphylococcus . , . , Positivo >
aureus UFC/g negativo negativo Negativo Negativo 02 E
Listeria E
monocytogenes /25 |  Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia
g
Salmonella en 259 | Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia

Fuente: Por los autores

Como se puede evidenciar en el cuadro 4.5 los niveles de contaminacion
microbiolégica se redujo en gran medida en comparacion con los resultados
mostrados en el cuadro 4.2, coincidiendo con los rangos establecidos por la norma
NTE INEN 1528 (2012), como se observa en el cuadro 4.4.

Con la finalidad de realizar una comparacién entre la carga microbiolégica del queso
fresco antes y después de aplicar el sistema HCCP, se aplicé una prueba estadistica
comparativa de T student de muestras relacionadas, la misma permitié establecer
las diferencias estadisticas existente entre las variables analizadas, las cuales
atienden a pruebas microbioldgicas estipuladas por la norma NTE INEN 1528 para
guesos.

Los analisis microbiolégicos del antes y después de la aplicacion del sistema HCCP
atienden a: Eterobacteriaceas, UFC/g, Escherichia coli, UFC/g, Staphylococcus

aereus UFC/g, Listeria monocytogenes 25 g, Salmonella en 25 g.



Esta comparacion se presenta a continuacion en el cuadro 4.6.

Cuadro 4.6. Prueba comparativa de T student en pardmetros microbiolégicos.

Prueba de muestras relacionadas
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Anélisis microbiolégicos practicados y positivos

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de confianza para

Error tip. de la , , t I | Sig. (bilateral
Media Desviacion tip. p. |a diferencia : 9.( )
media
Inferior Superior
Enterobacteriaceas_Antes -
Par 1 , . 6280,00000 5868,73070 2624,57616 | -1006,99162 13566,99162 2393 | 4 ,045
Enterobacteriaceas_Después
Escherichia_coli_Antes -
Par 2 o o 455,00000 447,59301 200,16968 -100,76012 1010,76012 2,213 | 4 ,035
Escherichia_coli_De pués
Staphylococcus_aureus_Antes -
Par3 . 17520,00000 11917,92767 5329,85929 | 2721,93828 32318,06172 3,287 | 4 ,030
Staphylococcus_aureus_Después

Fuente: Por los autores

Como se puede apreciar, el cuadro antes mencionado, manifiesta comparaciones de tres analisis microbiologicos, los

cuales atienden a Eterobacteriaceas, UFC/g, Escherichia coli, UFC/g, Staphylococcus aereus UFC/g, mientras que los

relacionados a Listeria monocytogenes 25 g, Salmonella en 25 g, no entran en esta comparacién debido a que en los

andlisis antes y después de aplicar el sistema HACCP y después de este, estos mostraron ausencia, razén por la que no

es necesario someterlos a la prueba estadistica mencionada. Como se puede apreciar en el cuadro, entre las

Eterobacteriaceas, Escherichia coli y Staphylococcus aereus, existe diferencia estadistica significativa, lo que da a

entender que las diferencias son puntuales e indican que efectivamente la aplicacion del sistema HCCP en el proceso
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productivo de queso fresco en los talleres de lacteos de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi “Manuel
Félix Lopez”, fue beneficioso en vista de que asi lo indican estos ultimos analisis al estar todos dentro de los parametros
establecidos segun la norma NTE INEN 1528



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

La mayor parte de las etapas en un proceso productivo se consideran puntos de
control, sin embargo, presencia de microorganismos es una amenaza contra la
calidad e inocuidad en el proceso, ocasionando puntos criticos de control en tres

etapas, recepcion, pasteurizacion y almacenamiento

El analisis de peligros en el proceso de produccion de queso fresco, demostro
gue los peligros biologicos son aquellos que afectan la inocuidad del producto

final.

Las capacitaciones al personal involucrado con el proceso de produccion de
gueso, permitié identificar falencias en la cadena productiva, lo que permitié
implementar medidas correctoras y preventivas que garantizaron la inocuidad

del producto.

La calidad fisicoquimica y microbiol6gica demostrdé que después de la aplicacion

del sistema HACCP, se obtuvo un producto mas inocuo.

5.2. RECOMENDACIONES

Es importante que antes de considerar un sistema HACCP se tome en cuenta
las BPM (Buenas Practicas de Manufactura) como punto de partida debido a que

es un requisito primordial antes de la implementacion del sistema mencionado.
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Para identificar los PCC es importante contar con herramientas como fichas de
observacion y recoleccion de datos que permitan obtener informacién mas real

y fidedigna respecto a la situacion.

Para conocer las irregularidades antes de la implantacién de un sistema HACCP
se debe contar con la opinion de los operarios a frente del proceso debido que

ellos conocen mejor la situacion.

Es conveniente que el sistema HACCP se actualice continuamente o cada vez

gue el proceso lo requiera para evitar inconvenientes futuros.
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ANEXOS



ANEXO 1

ESPAM

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

FICHA DE OBSERVACION

1. HATO BOVINO

S|

NO

OBSERVACIONES

1.1. INFRAESTRUCTURA

¢, Consta con paredes en buen estado y facil de limpiar (sin grietas
ni aberturas, pintadas y enlucidas con un ancho y una altura
adecuada para el bovino de 150 cm de alto y 20 cm de ancho de
la pared)?

¢ Los pisos se encuentran en buenas condiciones (pintados con
pintura epoxica)?

¢ Consta de rampas de carga y descarga (de piedra, ladrillo,
concreto con pisos aspero para evitar el resbalo)?

¢ Existen rampas moviles (de madera, aluminio o hierro)?

¢ Existen reservorio y pozo séptico?

¢ Consta de canales para manejo de deyecciones?

¢ El &rea de manejo consta con desalojos de desecho (alejada de
la sala de ordefio a 100 a 200)?

¢ Las instalaciones constan de comederos y bebederos (de facil
limpieza y libre de materiales toxicos)?

¢ Los alrededores del hato bovino (permanentemente limpios, sin
maleza, basura, maquinas y equipos que no se utilicen)?

¢ El'lugar consta con agua de facil acceso para animales?
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¢ Constan con las divisiones correcta el area de proceso (sala de
ordefio separado de los corrales y de la sala de espera para evitar
el estrés y contaminacion)?

¢ La sala de ordefio consta con techo (zinc, policarbonato)?

1.2, VALORACICN VETERINARIA DEL ANIMAL Y
ALIMENTACION

1.21.  ALIMENTACION

¢, Se eliminan todo residuo de alimento o cualquier otro agente que
brinde un mal aspecto (cambio de color, olor, textura, hongos,
etc.)?

¢ Las maquinarias y utensilios para la alimentacién constan con un
programa de limpieza y mantenimiento?

¢ Los comederos y distribuidores de alimentos se limpian a diario,
son lavados y desinfectado?

¢ Los sitios de pastoreos son tratados con productos quimicos u
organicos?

Son tratados con productos quimicos como: cloro,
desinfectantes

Posee un tipo de alimentacién para el ganado ¢ Cuél?

El tipo de alimentacion que se posee para el ganado es a base
de palmiste , maiz

¢,Se lleva un registro de pastoreo y del uso de plaguicidas,
fertilizantes quimicos u organicos?

¢ Se priva de alimentacién a los bovinos por mas de 12 horas?

¢ Los balanceados, aditivos y suplementos que son utilizados en la
alimentacion son registrados en AGROCALIDAD?

1.22. BIENESTAR DEL ANIMAL

¢ Los animales estan libres de hambre, sed y desnutricion?

¢ Los animales muestran malestares fisicos y térmicos?

¢ Los animales estan libres de dolor, trauma o enfermedad?
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¢ El'animal no presenta miedo ni estrés?

¢ Qué antibidticos o medicamentos utilizan para contrarrestar
enfermedades?

¢, Cuales son los periodos de tiempo en los que se realizan
chequeos veterinarios del animal?

Se la realizan a el animal los chequeos veterinarios cada 15
dias

¢,Son aislados los bovinos afectados o enfermos de los bovinos
con buena salud?

¢ Qué tipos de examenes o valoraciones se les realizan a los
animales?

Las valoraciones que se les realizan a los bovinos son
examenes de sangre, tuberculosis, IVR, mastitis

¢, Suministran medicamentos en el bovino cuando no se encuentra
en buen estado de salud?, ;Qué tipo?

Los medicamentos que se les suministran a los bovinos cuando
no se encuentran en buen estado de salud con los antibidticos
como penicilinas, cefalexina

¢, Cual es el tiempo que dejan transcurrir desde que se ha
suministrado medicamentos para sacrificar u ordefiar un ganado?

El tiempo que dejan transcurrir después de ver suministrado un
medicamento es de 5 a 6 dias

¢ Existe un plan de manual para el ordefio?

1.3. ORDENO

1.3.1.  ETAPA PRE DEL ORDENADO

¢ Se le realiza una limpieza al &rea del ordefio antes del proceso?

¢ Queé tipos soluciones se emplean para lavar los pezones de las
vacas?

El tipo de soluciones que emplean para los lavados de los
pezones son agua y yodo.

¢ El arreo de los bovinos se realiza con tranquilidad y buen trato?

¢ Se tiene un horario fijo del ordefio?

El ordefio se lo realiza a partir de las 6 de la mafiana de lunes a
viernes.

¢,Se les realiza un amarrado a los bovinos en las extremidades
inferiores traseras y la cola para permitir sujetarlas?
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¢los ordefiadores lavan y desinfectan sus manos bazos antes del | x
ordefio?
¢ Se preparan y se lavan los utensilios antes del ordefio? X
1.3.2.  ETAPA DURANTE EL ORDENO
¢ Se utiliza la vestimenta adecuada para el proceso de ordefio
(mandil, botas, guantes, cofia, mascarilla, que sean blancos para
ver si existe limpieza)?
¢ Se lavan los pezones del bovino? X
¢ Se realiza un secado a los pezones (con toallas desechables o X Se lo realiza con toallas desechables
franelas)?
+Realizan el ordefio mecénico o manual? X Se lo realiza el ordefio de forma mecanica.
¢ El ordefio se realiza en forma suave y seguro? X
¢Se les realiza un sellado a los pezones? X
¢Se le realiza un desatado de las extremidades inferiores traseras | x
y la cola con tranquilidad?
1.3.3.  ETAPA DE POST ORDENO
¢ Cuelan la leche recién ordefiada? X
¢Lavan los utensilios después que se utilizaron para el ordefio? X
¢ Limpian el hato bovino después del ordefio? X
¢ Existen manuales de limpieza? X
¢ Emplean manuales de limpieza? X
¢ Se realiza el traslado y almacenamiento de la leche? X
¢ Cuales son sus condiciones de almacenamiento de la leche X La Iecr:e se laalmacena en bidones de aluminio a temperatura
(materiales o envases, temperatura)? de 32 °C
X

¢,Se hace un registro de produccion de la leche?
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¢ Se aplica una ficha de registro para la produccién de la leche?

2. TRANSPORTE

¢, Cuenta el vehiculo de transporte con condiciones higiénicas
adecuadas?

Se transporta la leche en un vehiculo no apropiado para su
transporte ya que es una tricimoto.

¢ Se tiene en cuenta el tipo de vehiculo adecuado (isotérmico o
frigorifico) para transporte de la leche?

¢ Se tiene una hora fija para el transporte de la leche?

Se transporta la leche a las 7 de la mafiana

¢A qué temperatura se transporta la leche?

La leche se transporta a una temperatura de 32 °C

¢, Se le realiza una limpieza profunda al vehiculo antes de
transportar la leche?

¢, Cuantos litros de leche se transportan diariamente?

Se transportan entre 140 a 150 litros diarios de leche

¢ Cudl es el tiempo que transcurre desde el ordefio al transporte?

El tiempo que transcurre desde el ordefio al transporte es de
30 minutos.

3. AREA DE RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
LECHE

¢, Se toma en cuenta el tiempo que transcurre desde el ordefio
hasta el area de recepcion del taller de proceso?

El tiempo que transcurre es de 1 hora para la recepcion de la
materia prima en el taller de proceso.

¢.Se le realizan analisis a la leche cuando llega al area de
recepcion?

Si se le realizan andlisis a la leche cuando llega al &rea de
recepcion como son pH, acides, reductasa, alcohol, grasa,
proteina.

¢A qué temperatura llega la leche al &rea de recepcién?

La leche llega a una temperatura de 32 °C

¢ Se almacena la leche en otro recipiente estéril y limpio en el area
de recepcion?

¢Se le realiza una limpieza constante al area de recepcion?
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¢ Qué tiempo que transcurre desde que receptan la leche hasta

Transcurre un tiempo de 2 horas desde que se recepta la leche

X
procesarla? hasta que se procesa
4. AREA DE PROCESO
4.1. SUELOS, PAREDES, VENTANAS Y TECHOS
¢ Los suelos son sin grietas o desconchados y limpios? X
¢ Las paredes son sin grietas 0 desconchados y limpias? X
;Las ventanas y puertas estan en buen estado y limpias? X
¢ Los techos estan sin grietas, desconchados, con manchas y X
humedas?
¢ Las lamparas estan con proteccion y limpias?
¢ Existen los pediluvios? X
¢ Existen jabones liquidos y desinfectante? X
4.2. SUPERFICIE DE TRABAJO
¢los equipos y utensilios estan limpios, estériles y en buen Noto todos los utensilios y equipos estan en buen estado como
estado? la camara frigorifica
;Las mesas de trabajo sin grietas o desconchados y limpias? X
4.3. LAVABOS
¢,Se mantienen limpios y en buen estado? X
¢ Se encuentran libres de objetos, utensilios o alimentos? X
¢,Constan con jabon liquido y toallas de papel higiénico? X
¢ Existen dispensadores de papel higiénico? X

¢ Consta de agua caliente y fria?
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4.4. EQUIPOS

¢ Los recipientes donde se realiza el cuajado estan en buen
estado y limpias?

¢ Las liras se encuentran en buen estado y limpias?

¢ Los moldes estan en buen estado y limpios?

¢ La Balanza esta calibrada?

¢ Los aditivos estan en buen estado (sin caducar)?

¢ Las instalaciones para el lavado de Utiles en buen estado?

¢ Los Baldes estan libres de residuos en buenos estados y
limpios?

4.5. MANEJOS EN EL AREA DE PROCESO

¢,Se encuentra el area de proceso en orden adecuado, con
ausencia de objetos extrafios, cartones en el suelo y basura
regada?

¢Separan las zonas de utensilios sucios de zonas y utensilios
limpios?

¢ Se utilizan los aditivos utilizados, respetando las dosis maximas
autorizadas?

¢ Existen Manuales para limpieza de equipos (equipos de
proteccion personal, higiene, etc.)?

5. AREA DE MADURACION

5.1. SUELOS, PAREDES, VENTANAS, TECHOS

¢ Los suelos se encuentran sin grietas o desconchados y limpios?
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¢ Las paredes estan sin grietas o desconchadas y limpias?

;Las ventanas y puertas estan en buen estado y limpias?

¢ Los orificios y ventanas estan protegidas con malla antiinsectos?

¢ Los techos estan sin grietas, desconchados, manchas o
humedad?

¢ Las lamparas estan con proteccion y limpias?

5.2. MANIPULACIONES EN LA SALA DE MADURACION

¢ Existe un orden adecuado en la camara de maduracién?

¢ Los productos se encuentran sin tocar el techo, las paredes y el
suelo?

¢ Se identifican los productos (lotes)?

¢,Se toma en cuenta la temperatura adecuada durante todo el
proceso de maduracion?

¢,Se cumple con el tiempo idéneo para una buena maduracién en
el queso?

5.3. CAMARA FRIGORIFICA

¢ La superficie consta en buen estado y limpio?

No siempre porque no se le realiza una limpieza constante y
profunda

;Las puertas consta con las gomas en buen estado?

¢ Los productos no contactan con el suelo?

¢ Existe una separacion entre los distintos productos?

¢ Se verifica que los productos no estén en malos estados y exista
una contaminacion con los demas?
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¢, Se identifican los productos?

¢ Se tiene en cuenta la temperatura y se realiza una lectura diaria
y medicién de camara?

6. AREA DE ALMACENAMIENTO

6.1. DISTRIBUCION

¢Los productos no tienen contacto con el suelo?

¢,Se separan los quesos de los otros productos?

¢ Existe un orden adecuado de los productos en el area de
almacenamiento?

¢ Los productos estan lejos de los utensilios de limpieza?

7. SERVICIOS HIGIENICOS

¢ Los suelos, paredes y techos estan en buen estado y limpios?

¢ Los sanitarios estan en buenos estados y limpios?

Estan en buen estado pero no se encuentran limpios

¢ Existen malos olores?

¢ Cuentan con utensilios necesarios de higiene (jabon liquido,
papel higiénico, desinfectante, toallas de manos y secador de
aire)?

Solo no constan con secadores de aire

8. VESTUARIOS DEL PERSONAL

¢ Existe un estado de limpieza y mantenimiento correctos?

¢ Esta ordenado?

¢ Estan los casilleros en buen estado?

Los casilleros estan oxidados

¢ Existe una separacion de ropa de trabajo y del diario?
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¢ Existe un area después de los vestidores de limpieza de botas y
de esterilizacion?

¢ Existen otros objetos dentro de los vestidores (cartones, equipos
que no se utilizan, objetos de limpieza, etc.)?

9. HIGIENE DEL PERSONAL

¢ Existe una indumentaria de uso exclusivo limpios y en buen
estado (Cofia, mascarilla, mandil blancos y guantes)?

¢ El calzado es el adecuado y permanecen limpios (botas
blancas)?

¢ Utilizan joyas u otros objetos que puedan entrar en contacto
directo con los alimentos?

¢ Existen olores penetrantes en el personal antes de entrar al area
de proceso (perfumes, cremas, etc.)?

¢;Las manos y ufias del personal estan limpias, cortas y sin pintar?

¢,Se protegen el personal las heridas que tenga en su cuerpo al
momento de procesar (en su caso)?

10. BASURAS

¢ El &rea destinada a basuras se encuentra en apropiados estados
higiénicos y se tiene en cuenta un adecuado mantenimiento?

No existe un area de basura solo se colocan los contenedores
del lado de afuera de la planta.

¢ Los contenedores de basura se encuentran siempre limpios y
con tapas herméticas?

¢ Existe la ausencia de malos olores?

¢ No existe basura regada a los alrededores de los contenedores
de basura?
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¢ Los contenedores de basuras tienen las sefializaciones de
reciclaje?

11. MEDIDAS DE LUCHA CONTRA PLAGAS

¢ Todos los orificios estan tapados para evitar que entren plagas al
area de proceso?

¢ Existen mallas de ventanas en buen estado, sin roturas?

Las mallas no se encuentran limpias.

¢ Existen aparatos eléctricos antiinsectos en funcionamiento anti
plagas?

¢ Existe en el area de proceso insectos, roedores muertos, o
alimentos consumidos por roedores e insectos?

¢ Existe un plan de manejo de plagas?

Ficha de Observacion para identificar los factores y peligros potenciales el proceso productivo de queso fresco
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ANEXO 2

(&) ESPAM

o
&,m ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

IDENTIFICACION Y ANALISIS DE PELIGROS

NOMBRE DEL
PRODUCTO QUESO FRESCO PAUSTERIZADO
Materia prima . - ¢Es un peligro ) ”
Etapa Insumo Aditivo Peligros Probabilidad Gravedad significativo? ¢Es un PCC?
Fisicos
P|edra,”b asiras, cabellos, Insignificante Alto No No
Recepcion de Ia estiércol, insectos.
i -
materia prima Leche : QUIMICQS_, :
Residuos de.a.ntlblotlcos y Media Alto Si Si
plaguicidas.
BIOLOGICOS
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Presencia de microorganismos
patdgenos debido al mal manejo
de laleche una vez que llega al
area de proceso, contaminacion
con patdgenos por equipos,
operarios u otras.

Alta

Alta

Si

Si

Filtracion

Leche

Fisicos

Material extrafio encontrado en la
leche (basuras, cabello, pelo de
animal, entre otros).

Insignificante

Alto

No

No

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Ninguno

Pasteurizacion

Leche

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Sobrevivencia de patgenos
debido al empleo de temperatura
y tiempo incorrecto.

Alta

Alto

Si

Si

Enfriamiento

Leche

Fisicos

Ninguno

Quimicos
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Ninguno

BIOLOGICOS

Temperatura incorrecta.

Adicion del cuajo

Leche

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Contaminacion a través del cuajo
empleado (calidad del cultivo).

Baja

Media

No

No

Coagulacién

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Contaminacion por el ambiente, el
agua usada, fallas en la
fermentacion de la cuajada.

Baja

Media

No

No

Corte de la
cuajada

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Contaminacién por deficiente
limpieza de equipos,
manipuladores y del ambiente.

Insignificante

Medio

No

No

Primer batido

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno
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BIOLOGICOS

Contaminacién por el
manipulante.

Insignificante

Medio

No

No

Primer desuerado

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Ninguno

Adicion de agua o
lavado

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Contaminacién por el agua
empleada.

Baja

Medio

No

No

Segundo
desuerado

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Ninguno

Salado

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Contaminacion de
microorganismos por el porcentaje
inadecuado de sal.

Baja

Medio

No

No
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Segundo batido

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Contaminacién por el
manipulante.

Insignificante

Medio

No

No

Moldeado y
prensado

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Contaminacién por deficiente
limpieza e higiene de lienzo,
moldes y manipuladores.

Media

Medio

Si

Si

Reposo del
producto

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Contaminacién del producto antes
del empacado por los
manipuladores.

Baja

Medio

No

No

Empacado

Producto

Fisicos

Falla en la aplicacion del vacio.

Media

Alto

Si

Si

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS
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Contaminacién a través de la
manipulacién, del ambiente y por
el empacado deficiente o
incorrecto.

Alta

Alta

Si

Si

Almacenamiento

Producto

Fisicos

Ninguno

Quimicos

Ninguno

BIOLOGICOS

Crecimiento de microorganismos
patégenos por fallaen la
refrigeracién del queso.

Alta

Alto

Si

Si

Ficha de identificacion y analisis de peligros criticos de control
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ANEXO 3

UNIVERSIDAD LAICA "ELOY ALFARO" DE MANABI
FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
CENTRO DE SERVICIOS PARA EL CONTROL DE LA CALIDAD

i 4 "CE.SE.C.CA."

INFORME DE LABORATORIO IE/CESECCA/50838
CLIENTE: SR. CRISTHIAN ANDRADE LOPEZ FECHA MUESTREO: N/A
ATENCION: SR. CRISTHIAN ANDRADE LOPEZ FECHA DE INGRESO: 20/06/2018
DIRECCION: CALCETA FECHA INICIO DE ENSAYO: 22/06/2018
ESPECIE: N/A FECHA FINALIZACION ENSAYO: 22/06/2018
TIPO DE ENVASE: BOTELLA DE VIDRIO FECHA EMISION RESULTADOS: 02/07/2018
CANT. DE MUESTRAS: N/A FACTURA: 026-002-1795
UNIDADES/PESO: 1/500g ORDEN: 50838
MARCA: N/A PAIS DE DESTINO: N/A
IDENTIFICACION DE :
LA MUESTRA : LECHE CRUDA TIPO DE PRODUCTO: NO APLICA
INCERTIDUMBRE
ENSAYO LOTE UNIDADES RESULTADOS ndida (k=2) LIMITES METODO
PEEACESECCAIQCHS
Proteina MUESTRA 1 % 444 - - gl b
NTE INEN 465: 1980
Observaciones:
Muestreo realizado Por: El cliente (x) El Laboratorio ( )
Notal |os a la(s) enel Este reporte no debe
ser reproducido total o parcialmente, excepto con la aps escrita del
N/A: No aplica

ND: No detectable

< *
1Ing. Fernando Veloz Pirraga k { . Ing. Gaibor, MBA
Jefe Técnico de Laboratorio - 2 Directora Gen:

CESECCA CESECCA

DIR: Cdla. Universitaria Km. 1 Via Manta-FeSwag;E'I\ggtgge- Telf:593-05-2629053 /2678211/ 2678243
E- mail: uleam.cesecca@yahoo.com
Manta - Manabi - Ecuador

MC2201-13 Pégina 1 de 1

Analisis de proteina en leche entera



ANEXO 4
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ESPAM “MFL”

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE MANABI

INFORME DE RESULTADOS

NOMBRE DEL ESTUDIANTE: MARIA BELEN MOREIRA CALDAS — CRISTHIAN JOSE ANDRADE LOPEZ
SOLICITADO POR: MARIA BELEN MOREIRA CALDAS — CRISTHIAN JOSE ANDRADE LOPEZ
DIRECCION DEL CLIENTE: CALCETA

IDENTIFICACION DE LA MUESTRA: LECHE FRESCA

TIPO DE MUESTREO: CLIENTE

ENSAYOS REQUERIDOS: GRASA

FECHA Y HORA DE RECEPCION DE LA MUESTRA

18/06/2018  09H20

FECHA DE REALIZACION DE LOS ENSAYOS:

18/06/2018 — 02/07/2018

LABORATORIO RESPONSABLE: BROMATOLOGIA
TECNICO QUE REALIZO EL ANALISIS: ING.EUDALDO LOOR M.
RESULTADOS
ITEM| PARAMETROS METODO UNIDAD LECHE FRESCA
MUESTRA #1 MUESTRA # 2 MUESTRA #3 MUESTRA #4 MUESTRA#5
18/06/2018 19/06/2018 20/06/2018 27/06/2018 02/07/2018
1 GRASA GERBER % 4,2 3,8 3,6 3,2 3,5
OBSERVACIONES:

.

FIRMA DEL JEFE DE LABORATORIO
Fecha: 02/07/2018

Y

FIRMA DEL GERENTE DE CALIDAD

Fecha: 02/07/2018

NOTA: Los resultados reportados corresponden tnicamente a la(s) muestra(s) recibida(s) por Laboratorios ESPAM. Este
informe de resultados no debe ser reproducido parcial o totalmente sin autorizacién expresa del laboratorio.

Manabi — Bolivar - Calceta: Campus Politécnico, Km. 2.7 Via El Morro
Teléfono (593) 05 685676 Telefax (593) 05 685156 — 685134 Email: espam@mnb.satnet.net
Visite nuestra pagina web www.espam.edu.ec

Analisis de grasas en leche entera



ANEXO 5
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ESPAMMFL

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

Laboratorio de
Microbiologia

- Y

REPORTE DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS
) Cristhian José Andrade Lopez ) 1312661992
CLUNTE: Maria Belén Moreira Caldas e 1314961077
DIRECCION: Calceta N° DE ANALISIS 021
TELEFONO: 0969216654 FECHA DE RECIBIDO 30/10/2018
Muestra de Queso
NOMBRE DE LA MUESTRA: Muestra 4 FECHA DE ANALISIS 30/10/2018
Muestra 5
CANTIDAD RECIBIDA: 200 g FECHA DE MUESTREO 31/102018
OBJETIVO DEL MUESTREO: Control de calidad | FECHADEREPORTE |  5/11/2018
RESULTADOS
(RS e S METODO |
TS e EOR | PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS UNIDAD DE |
| TRATAMIENTO |
5 ENSAYO
‘ h”g%‘}’;’fgg‘c’o"’ DEAEROBIOS Positivo 5 X102 UFClg NTE INEN 1529-13
| DETERMINACION DE ESCHERICHIA COLI Positivo 4X10 UFCl/g AOAC 991.14
MUESTRA # 4
| DETERMINACION DE STHAPHYLOCOCUS Negativo | - ‘ UFClg NTE INEN 1529-14
| | |
| LISTERIA MONOCYTOGENES Ausencia | @ ----- 1‘ UFC/25 g [ 1SO 11290-1 |
r : :
| DETERMINACION DE SALMONELLA Ausencia i UFC/25 g | NTE INEN 1529-15
R = | = - Aol = e = i Wl
R A e e ) s g METODO
MpESIRATOR | PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS UNIDAD DE
TRATAMIENTO |
| ENSAYO
i DETERMINACION DE AEROBIOS MESOFILOS Positivo } 5 X102 UFClg NTE INEN 1529-13
DETERMINACION DE ESCHERICHIA COLL Positivo 3X10 UFC/g AOAC991.14 |
MUESTRA #5 | A
| DETERMINACION DE STHAPHYLOCOCUS Positivo | 3X10? UFClg NTE INEN 1529-14
| LISTERIA MONOCYTOGENES Amsenisi i e UFC5g | 1SO11290-1
i DETERMINACION DE SALMONELLA Ausencia ———- UFC/25 g | NTE INEN 1529-15

Blgo.
COORDINADOR

LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA DfL AREA AGROPECUARIA DE LA ESPAM MFL
Correo: labmictob2018 @gmail.com

Analisis microbioldgicos a las muestras de queso fresco



ANEXO 6

Inspeccion de los hatos bovinos de la ESPAM MFL

ANEXO 7

Inspeccién y toma de datos de la etapa de ordefio
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ANEXO 8

Analisis fisicoquimicos en leche entera antes de entrar a proceso

ANEXO 9

Esterilizacién de area de proceso
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ANEXO 10

Esterilizacion de utensilios

ANEXO 11

Muestras de queso para analisis microbioldgicos
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