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SonSon laslas siglassiglas enen inglésinglés dede HazardHazard AnálisisAnálisis andand
CriticalCritical ControlControl PointPoint SistemSistem..

SusSus orígenesorígenes enen 19591959,, enen lala alimentaciónalimentación parapara
astronautasastronautas dede lala NASANASA enen loslos vuelosvuelos espacialesespaciales
tripuladostripulados enen loslos EEUU,EEUU, puespues sese requeríarequería lograrlogrartripuladostripulados enen loslos EEUU,EEUU, puespues sese requeríarequería lograrlograr
mayormayor seguridadseguridad enen loslos alimentos,alimentos, garantizandogarantizando enen
100100%% lala ausenciaausencia dede contaminacióncontaminación física,física, químicaquímica oo
microbiológicamicrobiológica..

DesarrolladoDesarrollado porpor elel DrDr.. HowardHoward BoumanBouman jefejefe dede
microbiologíamicrobiología dede AlimentosAlimentos dede lala CompañíaCompañía PillsburyPillsbury
conjuntamenteconjuntamente concon lala NASANASA yy loslos LaboratoriosLaboratorios dede lala
ArmadaArmada EstadounidenseEstadounidense enen NatickNatick fueronfueron pionerospioneros
enen desarrollardesarrollar elel SistemaSistema HACCPHACCP..



�� DesarrollarDesarrollar elel SistemaSistema HACCPHACCP enen elel procesoproceso dede
elaboraciónelaboración dede QuesoQueso FrescoFresco enen lala empresaempresa PARMALATPARMALAT
LECOCEMLECOCEM..

�� DeterminarDeterminar loslos PCCPCC enen elel procesoproceso dede elaboraciónelaboración dede
QuesoQueso FrescoFresco..

�� IdentificarIdentificar elel gradogrado dede contaminacióncontaminación microbiológica,microbiológica,
químicaquímica yy físicafísica existente,existente, desdedesde lala recepciónrecepción dede lala
materiamateria primaprima hastahasta lala obtenciónobtención deldel productoproducto finalfinal..

�� DeterminarDeterminar laslas medidasmedidas dede controlcontrol queque garanticengaranticen lala
inocuidadinocuidad deldel productoproducto enen cadacada PCCPCC encontradoencontrado..

�� EstablecerEstablecer unun sistemasistema dede monitoreomonitoreo parapara verificarverificar sisi sese
mantienemantiene elel controlcontrol enen loslos PCCPCC deldel procesoproceso..



ProcedimientoProcedimiento sistemáticosistemático basadobasado enen lala prevención,prevención,
eliminacióneliminación oo reducciónreducción dede peligrospeligros físicos,físicos, químicosquímicos oo
biológicosbiológicos enen lala producciónproducción dede alimentos,alimentos, mediantemediante
análisisanálisis dede ingredientes,ingredientes, productosproductos yy procesosprocesos queque
estánestán identificadosidentificados yy minimizadosminimizados porpor elel monitoreomonitoreo yy
controlcontrol parapara asegurarasegurar lala inocuidadinocuidad dede loslos alimentosalimentos..controlcontrol parapara asegurarasegurar lala inocuidadinocuidad dede loslos alimentosalimentos..

SiendoSiendo unun sistemasistema queque ayudaayuda aa fortalecerfortalecer lala confianzaconfianza
internainterna yy externaexterna enen lala calidadcalidad yy eficienciaeficiencia dede loslos
productosproductos yy procesos,procesos, aa másmás dede serser unun argumentoargumento dede
competitividadcompetitividad eses unun requisitorequisito parapara conseguirconseguir lala
CertificaciónCertificación LegalLegal basadobasado enen laslas NormasNormas ISOISO 90009000
porpor elloello PARMALATPARMALAT--LECOCEM,LECOCEM, requiererequiere implementarimplementar
esteeste SistemaSistema..



BPMBPMBPABPA

HACCPHACCP

POEPOEPOESPOES



�� AltoAlto nivelnivel dede calidadcalidad sanitariasanitaria dede loslos alimentosalimentos

�� ConsolidarConsolidar lala imagenimagen yy credibilidadcredibilidad dede lala empresaempresa frentefrente aa
loslos consumidoresconsumidores yy aumentaraumentar lala competitividadcompetitividad

�� ReducirReducir costoscostos yy disminuirdisminuir lala destruccióndestrucción oo reprocesoreproceso dede�� ReducirReducir costoscostos yy disminuirdisminuir lala destruccióndestrucción oo reprocesoreproceso dede
productosproductos

�� EnEn elel aspectoaspecto legal,legal, facilitafacilita lala comunicacióncomunicación dede laslas empresasempresas
concon lala autoridadautoridad sanitariasanitaria enen elel cumplimientocumplimiento dede BPMBPM yy
énfasisénfasis enen elel controlcontrol deldel procesoproceso garantizandogarantizando lala calidadcalidad

�� GeneraGenera gananciasganancias institucionalesinstitucionales





SeSe llevóllevó aa cabocabo enen elel ÁreaÁrea dede
QuesosQuesos yy parapara loslos análisisanálisis dede
calidadcalidad enen elel LaboratorioLaboratorio dede
LecheLeche Cruda,Cruda, DerivadosDerivados yy
MicrobiologíaMicrobiología dede lala empresaempresaMicrobiologíaMicrobiología dede lala empresaempresa
PARMALATPARMALAT--LECOCEM,LECOCEM, ubicadaubicada
enen lala parroquiaparroquia Lasso,Lasso,
PanamericanaPanamericana SurSur KmKm..7878.. dede lala
ciudadciudad dede LatacungaLatacunga provinciaprovincia
dede CotopaxiCotopaxi.. ConCon unauna duraciónduración
dede 120120 díasdías..



LosLos análisisanálisis dede riesgosriesgos yy PCCPCC deldel sistemasistema HACCPHACCP sese
realizórealizó enen aproxaprox.. 33 paradasparadas semanalessemanales dede producciónproducción
dede quesoqueso frescofresco distribuidosdistribuidos enen 19001900 litroslitros cadacada unauna;;
queque correspondencorresponden aa unun totaltotal dede 3030 paradasparadas dede 5700057000
litroslitros dede lecheleche..litroslitros dede lecheleche..

ElEl UniversoUniverso dede estudioestudio fueronfueron laslas muestrasmuestras queque sese
tomarontomaron dede cadacada paradaparada dede quesoqueso frescofresco parapara loslos
respectivosrespectivos análisisanálisis microbiológicos,microbiológicos, físicosfísicos yy químicos,químicos,
enen elel controlcontrol yy eficienciaeficiencia dede implementaciónimplementación deldel sistemasistema
HACCPHACCP..





�� Área de QuesosÁrea de Quesos
�� Laboratorio de Laboratorio de 

�� ComputadoraComputadora
�� RegistrosRegistros�� Laboratorio de Laboratorio de 

Recepción de Leche Recepción de Leche 
CrudaCruda

�� Laboratorio de Laboratorio de 
MicrobiologíaMicrobiología

�� Cuarto FríoCuarto Frío

�� RegistrosRegistros
�� Material de oficinaMaterial de oficina
�� Material BibliográficoMaterial Bibliográfico
�� Cámara de fotosCámara de fotos
�� Slays.Slays.



�� AcidezAcidez
�� DensidadDensidad
�� CrioscopiaCrioscopia

GrasaGrasa

�� MandilMandil
�� OverolOverol
�� MascarillaMascarilla

CofiaCofia�� GrasaGrasa
�� Cloruros y NeutralizantesCloruros y Neutralizantes
�� ReductasaReductasa
�� FosfatasaFosfatasa
�� Recuento de AerobiosRecuento de Aerobios
�� ColiformesColiformes
�� Mohos y LevadurasMohos y Levaduras

�� CofiaCofia
�� BotasBotas
�� Guantes.Guantes.



SeSe utilizóutilizó unun DiagnósticoDiagnóstico
SistemáticoSistemático ReplicadoReplicado enen
elel análisisanálisis dede riesgosriesgos yy
PCCPCC parapara evaluarevaluar lala

Se investigó el grado de:Se investigó el grado de:

�� Contaminación FísicaContaminación FísicaPCCPCC parapara evaluarevaluar lala
eficienciaeficiencia yy factibilidadfactibilidad
dede implementarimplementar elel
sistemasistema HACCPHACCP enen lala
calidadcalidad deldel quesoqueso frescofresco
enen lala empresaempresa
PARMALATPARMALAT--LECOCEMLECOCEM..

�� Contaminación FísicaContaminación Física
�� Contaminación QuímicaContaminación Química
�� Contaminación MicrobiológicaContaminación Microbiológica
�� Análisis FísicoAnálisis Físico--químicosquímicos
�� Plan HACCP (12Pasos).Plan HACCP (12Pasos).











Formación de un Equipo Formación de un Equipo 
HACCPHACCP

Descripción del ProductoDescripción del Producto

Identificación del UsoIdentificación del Uso

Elaboración diagrama de flujoElaboración diagrama de flujo

Verificación InVerificación In--situsitu

Posibles peligros, análisis de Posibles peligros, análisis de 
peligros y medidas de control.peligros y medidas de control.



Determinación de Puntos Determinación de Puntos 
Críticos de ControlCríticos de Control

Establecimiento de Límites Establecimiento de Límites 
Críticos de ControlCríticos de Control

Sistema de vigilancia para Sistema de vigilancia para 
cada PCCcada PCC

Medidas CorrectorasMedidas Correctoras

Procedimientos de verificaciónProcedimientos de verificación

Sistema de documentación y Sistema de documentación y 
registro.registro.





TuvoTuvo sussus iniciosinicios enen 19621962 enen ParmaParma –– Italia,Italia,
comocomo unauna marcamarca queque identificaidentifica aa unauna dede
laslas principalesprincipales IndustriasIndustrias alimenticiasalimenticias aa
nivelnivel mundial,mundial, enen elel sectorsector dede lecheleche UHTUHT..

PARMALATPARMALAT–– ECUADORECUADOR haha logradologrado enen muymuy
cortocorto tiempotiempo posesionarposesionar susu marcamarca enen elelcortocorto tiempotiempo posesionarposesionar susu marcamarca enen elel
mercadomercado concon todatoda lala variedadvariedad dede
productosproductos.. CuentaCuenta concon 11 plantaplanta IndustrialIndustrial
enen LassoLasso -- CotopaxiCotopaxi concon susu inicioinicio enen 19951995
yy enen CuencaCuenca enen elel añoaño 20002000 concon lala
producciónproducción dede lecheleche enen polvopolvo.. EnEn MarzoMarzo dede
19981998 sese iniciainicia elel procesoproceso dede diversificacióndiversificación
dede sussus productosproductos concon elel lanzamientolanzamiento dede lala
lecheleche UHTUHT yy YogurtYogurt CremosoCremoso..



�� Gerente de plantaGerente de planta
�� Jefe de producciónJefe de producción
�� Jefe de Aseguramiento de Jefe de Aseguramiento de 

CalidadCalidadCalidadCalidad
�� Supervisor y Analista de turnoSupervisor y Analista de turno
�� Técnico de MantenimientoTécnico de Mantenimiento
�� Operador principalOperador principal
�� Trabajadores calificadosTrabajadores calificados
�� Tesista. Tesista. 



EsEs unun productoproducto lácteolácteo frescofresco queque sese obtieneobtiene porpor
separaciónseparación deldel suerosuero dede lala lecheleche enteraentera 100100%%
natural,natural, coaguladocoagulado porpor acciónacción deldel cuajocuajo uu otrosotros
coagulantescoagulantes apropiadosapropiados..

GrasaGrasa:: 2525 aa 4545%% MM..GG.. HumedadHumedad:: máxmáx.. 6565%%
AcidezAcidez:: 00..11 aa 00..22%%.. pHpH:: 66..77AcidezAcidez:: 00..11 aa 00..22%%.. pHpH:: 66..77

VidaVida ÚtilÚtil::2121 díasdías.. PesoPeso:: 500500grgr.. MantenerMantener aa 44°°CC..

EmpaquesEmpaques dede polietilenopolietileno selladossellados alal vacíovacío..
NombreNombre deldel producto,producto, marca,marca, informacióninformación
nutricionalnutricional yy producciónproducción segúnsegún lala NormaNorma INENINEN
15281528,, registroregistro sanitario,sanitario, códigocódigo dede barras,barras,
ingredientes,ingredientes, fechafecha dede elaboraciónelaboración yy caducidad,caducidad,
lotelote yy precioprecio..



Hacienda

Transporte

Recepción

ATP

POES 1-2

Análisis POES 3

Análisis

Homogenización

Estandarización

Pasteurización

Tina de Cuajado

3 bares

2 a 3 micras

80 +/- 2 x 15seg. POES 4-5

POES 6-7Análisis



Calentamiento

Agitación

Cuajado

Ingredientes 32ºC

3–5 min . POES 8 y BPM

45-60 min.

1er Desuerado

Corte y Batido

Preparación de NaCl

Salado

POES 8 y BPM

POES 8 y BPM

POES 8 y BPM

WLD

POES 8 y BPM



Desuerado Total

Moldeo

Prensado

POES 8 y BPMWLD

POES 8 y BPMGirar 5min.

2:30 h.
P. Mecánica 

vertical

Empaque

Recorte

Almacenamiento

Distribución

POES 8 y BPMPolietileno

Sellado al VacíoAnálisis

Análisis Liberar



EtapaEtapa RiesgoRiesgo Es peligro Es peligro 
significativosignificativo

Justificación de Justificación de 
DecisiónDecisión

Medidas PreventivasMedidas Preventivas

RecepciónRecepción QuímicoQuímico::
AntibióticosAntibióticos
AdulterantesAdulterantes
Residuos SosaResiduos Sosa--ácidoácido

Físico:Físico:
Impurezas sólidasImpurezas sólidas

Microbiológico:Microbiológico:

NONO
NONO
NONO

NONO

NONO

Visitas periódicasVisitas periódicas
Análisis de LaboratorioAnálisis de Laboratorio
Trabajar con POESTrabajar con POES

Limpieza preventivaLimpieza preventiva--filtrosfiltros

Tratamiento térmico, BPMTratamiento térmico, BPM

ATPATP
Análisis Físico Análisis Físico –– químicosquímicos
POES, Control de pH.POES, Control de pH.

Mantener limpios filtrosMantener limpios filtros--placasplacas

Control enfriamiento, ATP, BPMControl enfriamiento, ATP, BPM
Microbiológico:Microbiológico:

Carga bacteriana altaCarga bacteriana alta
NONO Tratamiento térmico, BPMTratamiento térmico, BPM Control enfriamiento, ATP, BPMControl enfriamiento, ATP, BPM

PasteurizaciónPasteurización QuímicoQuímico::
Residuos SosaResiduos Sosa--ácidoácido

FísicoFísico--MicrobiológicoMicrobiológico::
Tº y TiempoTº y Tiempo

NONO

SISI

Trabajar con POESTrabajar con POES

Última fase de tratamiento Última fase de tratamiento 
térmicotérmico

POES, Control de pH.POES, Control de pH.

Control de Tº y Tiempos, Control de Tº y Tiempos, 
Registros y Mantenimiento.Registros y Mantenimiento.

Adición de Adición de 
IngredientesIngredientes

FísicoFísico::
No disolver en agua estérilNo disolver en agua estéril

MicrobiológicoMicrobiológico--QuímicoQuímico::
Mala recepción y Mala recepción y 
almacenamientoalmacenamiento--aditivosaditivos

NONO

NONO

Trabajar con BPMTrabajar con BPM

Trabajar con BPMTrabajar con BPM

Mantener los BPMMantener los BPM

Mantener los BPMMantener los BPM
Ficha TécnicaFicha Técnica



EtapaEtapa RiesgoRiesgo Es peligro Es peligro 
significativosignificativo

Justificación de Justificación de 
DecisiónDecisión

Medidas PreventivasMedidas Preventivas

SaladoSalado FísicoFísico--MicrobiológicoMicrobiológico::
No disolver en agua past.No disolver en agua past.
No se cambie diariamenteNo se cambie diariamente

BiológicoBiológico::
Tº y TiempoTº y Tiempo

NONO
NONO

NONO

Trabajar con BPMTrabajar con BPM
Trabajar con BPMTrabajar con BPM

Trabajar con POETrabajar con POE

Mantener los BPMMantener los BPM
Preparación diariaPreparación diaria

POEPOE

Corte y Corte y 
Batido, Batido, 

FísicoFísico--MicrobiológicoMicrobiológico::
Higiene inadecuadaHigiene inadecuada NONO Análisis de LaboratorioAnálisis de Laboratorio ControlControl--desinfección, BPHdesinfección, BPHBatido, Batido, 

Moldeo Moldeo 
Prensado y Prensado y 

RecorteRecorte

Higiene inadecuadaHigiene inadecuada
Mala limpiezaMala limpieza--materialesmateriales
Contaminación del áreaContaminación del área
Exceso planchasExceso planchas--desmoldardesmoldar
Demasiado tiempoDemasiado tiempo--conservar conservar 
desinfectante de tacosdesinfectante de tacos

QuímicoQuímico::
Exceso everbriteExceso everbrite--cloro.cloro.

NONO
NONO
NONO
NONO
NONO

NONO

Análisis de LaboratorioAnálisis de Laboratorio
Manipulación directa y finalManipulación directa y final
Presencia de coliformesPresencia de coliformes
Trabajar con BPMTrabajar con BPM
Proliferación microbianaProliferación microbiana

Trabajar con POESTrabajar con POES

ControlControl--desinfección, BPHdesinfección, BPH
ControlControl--limpieza, POES.limpieza, POES.
Desmoldar 1Desmoldar 1--2 planchas / 15min.2 planchas / 15min.
Mantener los BPMMantener los BPM
Cambio diarioCambio diario--desinfectante BPMdesinfectante BPM

POES, Control de concentración.POES, Control de concentración.

Empaque o Empaque o 
SelladoSellado

FísicoFísico--MicrobiológicoMicrobiológico::
Mala recepción y Mala recepción y 
almacenamientoalmacenamiento--empaquesempaques

BiológicoBiológico::
Mal sellado = Tº y VacíoMal sellado = Tº y Vacío

NO NO 

SISI

Trabajar con BPMTrabajar con BPM

RecontaminaciónRecontaminación

Mantener los BPMMantener los BPM
Ficha Técnica.Ficha Técnica.

Control de Tº y Vacío, sellado y Control de Tº y Vacío, sellado y 
Mantenimiento.Mantenimiento.



EtapaEtapa RiesgoRiesgo P1P1 P2P2 P3P3 P4P4 PCCPCC

RecepciónRecepción Presencia de AntibióticosPresencia de Antibióticos
Presencia de AdulterantesPresencia de Adulterantes
Residuos SosaResiduos Sosa--ácidoácido
Impurezas sólidasImpurezas sólidas
Carga bacteriana altaCarga bacteriana alta

SISI
SISI
SISI
SISI
SISI

NONO
NONO
NONO
NONO
NONO

NONO
NONO
NONO
NONO
SISI SISI

NONO
NONO
NONO
NONO
NONO

PasteurizaciónPasteurización Residuos SosaResiduos Sosa--ácidoácido
Relación Temperatura y TiempoRelación Temperatura y Tiempo

SISI
SISI

NONO
SISI

NONO NONO

SISI

Adición de Adición de No disolver en agua estérilNo disolver en agua estéril SISI NONO NONO NONOAdición de Adición de 
IngredientesIngredientes

No disolver en agua estérilNo disolver en agua estéril
Mala recepción y almacenamientoMala recepción y almacenamiento--aditivosaditivos

SISI
SISI

NONO
NONO

NONO
NONO

NONO
NONO

Corte y Batido, Corte y Batido, 
Moldeo Prensado y Moldeo Prensado y 

RecorteRecorte

Higiene inadecuadaHigiene inadecuada
Mala limpiezaMala limpieza--materialesmateriales
Contaminación del áreaContaminación del área
Exceso de manipulación y planchas a desmoldarExceso de manipulación y planchas a desmoldar
Demasiado tiempoDemasiado tiempo--conservar desinfectante de tacosconservar desinfectante de tacos
Exceso everbriteExceso everbrite--cloro para desinfección.cloro para desinfección.

SISI
SISI
SISI
SISI
SISI
SISI

NONO
NONO
NONO
NONO
NONO
NONO

NONO
NONO
NONO
SISI
NONO
NONO

NONO
NONO
NONO
NONO
NONO
NONO

Empaque o Empaque o 
SelladoSellado

Mala recepción y almacenamientoMala recepción y almacenamiento--empaquesempaques
Mal sellado = Relación Tº y VacíoMal sellado = Relación Tº y Vacío

SI
SI

NONO
SI

NONO NO

SISI

Almacenamiento y Almacenamiento y 
DistribuciónDistribución

Mala manipulación de corrugadas y palets (golpes)Mala manipulación de corrugadas y palets (golpes)
Tº fuera del parámetro requeridoTº fuera del parámetro requerido

SISI
SISI

NONO
NONO

NONO
NONO

NONO
NONO



PCCPCC LCCLCC
Procedimientos de MonitoreoProcedimientos de Monitoreo Acciones Acciones 

CorrectivasCorrectivasQuéQué CómoCómo FrecuenciaFrecuencia QuiénQuién

PasteurizaciónPasteurización
Tº Tº -- TiempoTiempo

Mín. 78ºCMín. 78ºC
Máx. 82ºCMáx. 82ºC
Por 15 seg.Por 15 seg.

Tº y Tº y 
TiempoTiempo

Medir Tº Medir Tº 
con con 

termómetro termómetro 
y tiempo en y tiempo en 
manómetro.manómetro.

20 min.20 min. Operador Operador Revisar el sistema si Revisar el sistema si 
se desprograma.se desprograma.

CIP total y CIP total y 
mantenimiento.mantenimiento.
Leche destinar a Leche destinar a 
otro proceso.otro proceso.otro proceso.otro proceso.

Mal Sellado Mal Sellado 
Tº Tº -- VacíoVacío

TºTº
Mín. D.4 = 95 ºCMín. D.4 = 95 ºC
Máx. D.5 =112 ºCMáx. D.5 =112 ºC

VacíoVacío
Mín. D.6 = 0.7 b.Mín. D.6 = 0.7 b.
Máx. D.7 = 0.8 b.Máx. D.7 = 0.8 b.

30 seg.30 seg.

Tº y Tº y 
VacíoVacío

Medir Tº Medir Tº 
con con 

termómetro termómetro 
y presión y presión 

con con 
vacuómetrovacuómetro

15 min.15 min. Operador Operador Corrección de vacío Corrección de vacío 
y Tº si se descalibra y Tº si se descalibra 

la selladora.la selladora.
Revisión de teflón y Revisión de teflón y 

resistencia.resistencia.
Queso se sella Queso se sella 
nuevamente con nuevamente con 
desinfección.desinfección.



PCCPCC RegistrosRegistros Verificación de PCCVerificación de PCC

PasteurizaciónPasteurización
Tº Tº -- TiempoTiempo

Registros de Control de Tº y Registros de Control de Tº y 
Tiempos de OperaciónTiempos de Operación

Control de Tº y Tiempos.Control de Tº y Tiempos.
Chequeo Continuo del Termómetro Chequeo Continuo del Termómetro 

indicador con el Registrador del tablero indicador con el Registrador del tablero 
eléctrico y verificar su exactitud calibrando eléctrico y verificar su exactitud calibrando 

con termómetros certificados.con termómetros certificados.con termómetros certificados.con termómetros certificados.
Prueba de Fosfatasa.Prueba de Fosfatasa.

Existen inspectores de calidad y monitores Existen inspectores de calidad y monitores 
que verifican. que verifican. 

Mal SelladoMal Sellado
Tº Tº -- VacíoVacío

Registros de Producción y Registros de Producción y 
Operación de la SelladoraOperación de la Selladora

Control de Tº y Vacío.Control de Tº y Vacío.
Calibrar la Tº y vacío en el display de la Calibrar la Tº y vacío en el display de la 

selladora realizando una prueba con la 1selladora realizando una prueba con la 1eraera

parada de quesos.parada de quesos.
Prueba de sellado.Prueba de sellado.

Existen inspectores de calidad y monitores Existen inspectores de calidad y monitores 
que verifican. que verifican. 











LECHE CRUDALECHE CRUDA LECHE PASTEURIZADALECHE PASTEURIZADA

ParámetroParámetro Unidad de Unidad de 
MedidaMedida

PromedioPromedio Normas INEN Normas INEN 
NTE 9NTE 9

PromedioPromedio Normas INEN Normas INEN 
NTE 10NTE 10

AcidezAcidez ºDºD 14.63 14.63 ++ 0.55610.5561 1414--1616 14.67 14.67 ++ 0.54670.5467 1313--1616

DensidadDensidad g/mlg/ml 1.0298 1.0298 ++ 0.00050.0005 1.02801.0280--1.03201.0320 1.0292 1.0292 ++ 0.00040.0004 1.02801.0280--1.03201.0320

GrasaGrasa %% 3.6 3.6 ++ 0.22800.2280 >3>3 3.5 3.5 ++ 0.22020.2202 >3>3

CrioscopiaCrioscopia mºHmºH 537 537 ++ 4.66894.6689 530530--555555 531 531 ++ 2.11212.1121 530530--555555

ReductasaReductasa horashoras 3.2 3.2 + + 1.14721.1472 Mín. 2Mín. 2 ------ ------

ClorurosCloruros colorcolor Neg. Neg. Neg. Neg. ------ ------

NeutralizantesNeutralizantes colorcolor Neg.Neg. Neg. Neg. ------ ------

FosfatasaFosfatasa colorcolor ------ ------ Neg.Neg. Neg.Neg.



PRESENCIA DE BACTERIASPRESENCIA DE BACTERIAS CASOS POSITIVOSCASOS POSITIVOS

NegativosNegativos PositivosPositivos Carga Bacteriana Carga Bacteriana 
UFC/gUFC/g

EtapaEtapa SiembraSiembra Nº muestrasNº muestras %% Nº muestrasNº muestras %% PromedioPromedio

P1 a TQFP1 a TQF Colif Colif 00

RT RT --22
3030
2525

100100
83.383.3

------
55

------
16.716.7

------
2.4 2.4 ++ 1.71.7

TQFTQF Colif Colif 00

RT RT --22
2828
2121

93.393.3
7070

22
99

6.76.7
3030

1.5 1.5 ++ 0.70.7
3.1 3.1 ++ 2.22.2

Corte y BatidoCorte y Batido
MasaMasa Colif Colif 00 2525 83.383.3 55 16.716.7 2.4 2.4 ++ 1.71.7MasaMasa Colif Colif 00 2525 83.383.3 55 16.716.7 2.4 2.4 ++ 1.71.7

MoldeoMoldeo
CuajadaCuajada
ManosManos

Colif Colif 00

Colif Colif 00
1414
1313

46.746.7
43.343.3

1616
1717

53.353.3
56.756.7

15.4 15.4 ++ 9.59.5
30.1 30.1 ++ 24.924.9

Desmolde y RecorteDesmolde y Recorte
CuajadaCuajada
ManosManos

Colif Colif 00

Colif Colif 00
44

1212
13.313.3
4040

2626
1818

86.786.7
6060 59.2 59.2 ++ 34.434.4

Sellado al VacíoSellado al Vacío
ManosManos Colif Colif 00 1717 56.756.7 1313 43.343.3 28 28 ++ 44.244.2

AmbienteAmbiente MohosMohos
LevaduraLevadura

2121
1212

7070
4040

99
1818

3030
6060

1.9 1.9 ++ 1.41.4
7.9 7.9 ++ 5.95.9

P1 = Pasteurizador APVP1 = Pasteurizador APV
TQF = Tina de Queso FrescoTQF = Tina de Queso Fresco

RT = Recuento Total dilución RT = Recuento Total dilución --2 2 
Colif = Coliformes Totales dilución directaColif = Coliformes Totales dilución directa

141 + 218.4



60

53,3
56,7

43,3

86,7

40

50

60

70

80

90

100
%

 C
as

os
 P

os
iti

vo
s

1   P1 a TQF
2   TQF
3   Corte y Batido (manos)
4   M oldeo (cuajada)
5   M oldeo (manos)
6   Desmolde y Recorte (masa)

0
6,7

16,7

0

10

20

30

40

1 2 3 4 5 6 7 8

Etapas del Proceso

%
 C

as
os

 P
os

iti
vo

s

6   Desmolde y Recorte (masa)
7   Desmolde y Recorte (manos)
8   Sellado al vacío (masa).



ProductoProducto Colif Colif 00 UFC/ml.UFC/ml.

Cloruro de CalcioCloruro de Calcio
Cloruro de SodioCloruro de Sodio

00
00Cloruro de SodioCloruro de Sodio

Agua destiladaAgua destilada
Leche + AditivosLeche + Aditivos
Leche + CuajoLeche + Cuajo

Cuajada + SueroCuajada + Suero
Fundas de empaqueFundas de empaque

Cloro desinfección de moldesCloro desinfección de moldes
Cloro desinfección de tableros y mallasCloro desinfección de tableros y mallas

00
00
00
00
00
00
00
00

80Cloro Desinfección de Tacos



ParámetroParámetro MedidaMedida PromedioPromedio

AcidezAcidez % Acido Láctico% Acido Láctico 0.1 0.1 ++ 0.05480.0548

GrasaGrasa % Materia Grasa% Materia Grasa 26.8 26.8 ++ 4.12894.1289

PRESENCIA DE BACTERIASPRESENCIA DE BACTERIAS CASOS POSITIVOSCASOS POSITIVOS

NegativosNegativos PositivosPositivos Carga Bacteriana UFC/gCarga Bacteriana UFC/g

SiembraSiembra Nº muestrasNº muestras %% Nº muestrasNº muestras %% PromedioPromedio

ColiformesColiformes 55 16.716.7 2525 83.383.3 29.8 29.8 ++ 42.642.6

MohosMohos 1919 63.663.6 1111 36.736.7 2.1 2.1 ++ 1.21.2

LevadurasLevaduras 1111 36.736.7 1919 63.663.6 7.8 7.8 ++ 9.49.4

Total: 30 muestras
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�� LaLa lecheleche queque ingresaingresa aa lala empresaempresa PARMALATPARMALAT--LECOCEMLECOCEM
cumplecumple concon loslos parámetrosparámetros dede calidadcalidad establecidosestablecidos enen lala
NormaNorma INENINEN NTENTE 99 ((20022002)) dede LecheLeche Cruda,Cruda, enen promediopromedio dede::
acidezacidez 1414..6363ºD,ºD, densidaddensidad 11..02980298 g/ml,g/ml, grasagrasa 33..66%%,, crioscopiacrioscopia
537537mºH,mºH, reductasareductasa 33..22 horas,horas, cloruroscloruros yy neutralizantesneutralizantes negneg.. yy
NormaNorma INENINEN NTENTE 1010 ((20032003)) dede LecheLeche PasteurizadaPasteurizada conconNormaNorma INENINEN NTENTE 1010 ((20032003)) dede LecheLeche PasteurizadaPasteurizada concon
promediopromedio dede:: acidezacidez 1414..6767ºD,ºD, densidaddensidad 11..02920292 g/ml,g/ml, grasagrasa
33..55%%,, crioscopiacrioscopia 531531mºHmºH yy fosfatasafosfatasa negneg..

�� ElEl 11erer PCCPCC localizadolocalizado eses lala pasteurizaciónpasteurización (Tº(Tº yy tiempo)tiempo).. ElEl 22dodo

elel SelladoSellado alal VacíoVacío (Tº(Tº yy vacío)vacío).. LosLos LCCLCC parapara PasteurizaciónPasteurización::
mínmín.. 7878ºCºC yy máxmáx.. 8282ºCºC porpor 1515segseg.. ParaPara elel selladosellado alal VacíoVacío lala
TºTº:: mínmín.. displaydisplay 44 == 9595ºCºC yy máxmáx.. displaydisplay 55 == 112112ºCºC.. YY elel vacíovacío
mínmín.. displaydisplay 66== 00..77 baresbares yy máxmáx.. displaydisplay 77==00..88 bares,bares, porpor unun
tiempotiempo totaltotal dede selladosellado alal vacíovacío dede 3030segseg..



�� LaLa calidadcalidad deldel QuesoQueso FrescoFresco ParmalatParmalat sese enmarcóenmarcó dentrodentro dede
loslos parámetrosparámetros dede lala NormaNorma INENINEN NTENTE 15281528,, concon promediospromedios
dede:: acidezacidez 00..11%% dede ácidoácido láctico,láctico, grasagrasa 2626..88%%,, coliformescoliformes
2929..88 UFC/g,UFC/g, mohosmohos 22..11 UFC/gUFC/g yy levaduraslevaduras 77..88 UFC/gUFC/g..
CalificandoCalificando aa nuestronuestro productoproducto aptoapto parapara consumirconsumir..CalificandoCalificando aa nuestronuestro productoproducto aptoapto parapara consumirconsumir..

�� EnEn basebase aa lala ausenciaausencia dede unauna NormaNorma NacionalNacional dede tipotipo
MicrobiológicoMicrobiológico queque reguleregule lala producciónproducción dede QuesoQueso FrescoFresco aa
partirpartir dede LecheLeche PasteurizadaPasteurizada sese recomiendarecomienda tomartomar comocomo
referenciareferencia unauna NormaNorma propiapropia dede lala Empresa,Empresa, parapara coliformescoliformes
dede máxmáx.. 3030 UFC/g,UFC/g, mohosmohos <<55 UFC/gUFC/g yy levaduraslevaduras <<1010 UFC/gUFC/g..



�� AplicarAplicar loslos resultadosresultados obtenidosobtenidos deldel desarrollodesarrollo deldel SistemaSistema
HACCPHACCP enen elel QuesoQueso FrescoFresco ParmalatParmalat parapara lala CertificaciónCertificación LegalLegal
dede CalidadCalidad.. ElEl implementarimplementar esteeste Plan,Plan, nono implicaimplica unauna disminucióndisminución
dede costoscostos dede producciónproducción peropero enen unun futurofuturo representarárepresentará unun
ahorroahorro parapara lala Empresa,Empresa, puespues laslas devolucionesdevoluciones dede sussus productosproductos
seránserán muchomucho menoresmenores.. PresentandoPresentando unauna reducciónreducción dede costoscostos yyseránserán muchomucho menoresmenores.. PresentandoPresentando unauna reducciónreducción dede costoscostos yy
unauna maneramanera dede ampliarampliar elel mercado,mercado, garantizandogarantizando lala calidadcalidad deldel
productoproducto queque sese ofreceofrece alal mercadomercado..

�� CumplimientoCumplimiento aa cabalidadcabalidad dede loslos POE,POE, POESPOES enen cadacada etapaetapa dede
producción,producción, tomandotomando enen cuentacuenta laslas medidasmedidas preventivaspreventivas
adquiridasadquiridas dentrodentro deldel sistemasistema HACCP,HACCP, dede susu aplicaciónaplicación diariadiaria
dependedepende lala calidadcalidad microbiológicamicrobiológica dede loslos productosproductos yy elel
mantenermantener bajobajo controlcontrol loslos PCCPCC identificadosidentificados..



�� AlAl personalpersonal sese recomiendarecomienda unun estrictoestricto controlcontrol dede BPMBPM yy BPHBPH
concon elel finfin dede evitarevitar riesgosriesgos sanitariossanitarios ee incrementarincrementar lala calidadcalidad
deldel productoproducto aa ofertarofertar.. CorrectaCorrecta organizaciónorganización yy planificaciónplanificación
porpor loslos departamentosdepartamentos queque participanparticipan directamentedirectamente enen todatoda lala
línealínea queque comprendecomprende elel quesoqueso frescofresco..línealínea queque comprendecomprende elel quesoqueso frescofresco..

�� UtilizarUtilizar bombasbombas sprayspray queque contienencontienen solucionessoluciones dede clorocloro yy
everbrite,everbrite, medidamedida queque serviráservirá parapara complementarcomplementar elel procesoproceso
dede desinfeccióndesinfección dede manos,manos, materialesmateriales yy equiposequipos..

�� CapacitaciónCapacitación constanteconstante alal personalpersonal nuevonuevo queque ingreseingrese aa
laborarlaborar enen éstaésta áreaárea..




