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Arbol de decisiones

CODEX Alimentarius

Conservacion de
alimentos

ETA

HACCP

Inocuidad

Inocuidad alimentaria

GLOSARIO

Herramienta utilizada para la identificacion de

puntos criticos de control en el sistema HACCP.

Coleccion de normas para alimentos aceptadas
internacionalmente y presentadas de modo

uniforme.

Conjunto de procedimientos para preparar y
envasar alimentos con el fin de reducir y evitar el
crecimiento de microorganismos que alteren la
inocuidad del producto.

Enfermedades transmitidas por alimentos.
Analisis de peligros y puntos criticos de control.
Caracteristica de incapacidad de hacer dafio.
Ausencia o niveles aceptables de peligros en los

alimentos que pueden causar dafios a la salud

del consumidor.



Leche

MSPAS

OMS

Pasteurizacion

PCC

Peligro bioldgico

Peligro en alimentos

Peligro fisico

Sustancia liquida que segregan las mamas de las
hembras de los mamiferos para alimentar a sus
crias y que esta constituida por caseina, lactosa,
sales inorganicas, lipidos y otras sustancias.

Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social.

Organizacion Mundial de la salud.

Proceso térmico aplicado a alimentos con el fin
de eliminar o reducir los microorganismos que

contiene una sustancia.

Punto critico de control.

Bacterias, parasitos, virus o toxinas que al
encontrarse fuera de sus niveles aceptables en el

alimento pueden causar alguna ETA.

Cualquier sustancia o material ajeno al alimento
gue genere un riesgo para la salud del

consumidor.

Trozos de plastico, cristal, metales o cualquier
material fragil ajeno al alimento que genere un

riesgo para la salud.



Peligro quimico Pesticidas, metales pesados o cualquier
sustancia quimica que afecte la salud del

consumidor.
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1. INTRODUCCION

El presente trabajo aporta un beneficio para los productores locales de
lacteos, con negocios en vias de crecimiento, analizando los factores que afectan
al producto y los beneficios que brinda un sistema, que permite identificar los

puntos criticos y disefiar medidas de control con el fin de garantizar la inocuidad.

Los productos lacteos forman parte de la dieta de las personas desde los
primeros afios de vida, siendo la leche de vaca uno de los alimentos mas
consumidos y a su vez uno de los mas importantes para la salud, aportando
nutrientes que proporcionan energia y ayudan al crecimiento éseo. Sin embargo,
los peligros microbiol6gicos son un importante problema en el sector lechero, ya
gue la leche es un medio ideal para el crecimiento de bacterias, siendo capaz de
contener microorganismos nocivos para la salud. Haciendo que se deba tener
un especial cuidado en sus procesos de produccion, almacenamiento y
transporte, para poder asegurar la inocuidad e higiene adecuada, que garanticen
la calidad deseada que genere confianza en los consumidores.

La importancia de este tema es disefiar un plan del sistema HACCP, para
gue los productores de lacteos, en vias de crecimiento, puedan identificar sus
factores de alto riesgo y asi, establecer sistemas de control que se centren en la
prevencion de los peligros que resultan significativos, para la inocuidad de los

alimentos en el sector lechero.



La metodologia a utilizar se conoce como plan HACCP (Sistema de
analisis de peligros y de puntos criticos de control), tiene como finalidad el
asegurar la inocuidad e higiene de los alimentos, mediante la trazabilidad de sus
procesos, basandose en la identificacion y andlisis de los factores de peligro, que
afectan al producto y los puntos criticos que se pueden controlar para el beneficio
de la inocuidad alimentaria. La implementacion de este sistema, tiene como
ventajas, ser un proceso sistematico preventivo, aplicable en la cadena
alimentaria lechera, que favorece un uso mas racional de los recursos y asi
mismo, asegura la responsabilidad en la industria, ayudando al comercio de los

productos garantizando la inocuidad e higiene del mismo.

Por lo tanto, la finalidad de este trabajo es el disefio de un plan, que
permita la aplicacion del sistema de HACCP, a través de sus doce pasos
secuenciales, iniciando con sus cinco tareas preliminares y a su vez cumpliendo
con los siete principios del sistema de HACCP, como lo son el analisis de los
riesgos, la determinacion de los puntos criticos de control (PCC), el
establecimiento limites criticos, sistemas de vigilancia de los PCC, medidas
correctivas, procedimientos de verificacion y el establecimiento de un sistema de
documentacion, sobre los procedimientos y registros apropiados para estos

principios y su aplicacion.



2.  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1. Planteamiento del problema

La inocuidad alimentaria, representa la ausencia de peligros en los
alimentos y sus niveles aceptables y seguros, que eviten dafiar la salud de los

consumidores.

Los factores de peligro relacionados con la inocuidad de los alimentos,
como lo son agentes biolégicos, quimicos o fisicos en los alimentos, son

potenciales causas de efectos adversos a la salud.

Por lo que se debe de tener un sistema de inocuidad alimentaria, que
ayude a controlar los riesgos asociados a los productos lacteos, mejorando la

calidad y manteniendo un rentabilidad y sostenibilidad.

Un sistema de inocuidad alimentaria, podra establecer un proceso
sistematico que identifique y controle los riesgos de inocuidad, que se puedan
tener en la actualidad evitando debilidades y estableciendo prioridades, que
permitan reducir riesgos e incrementando la eficiencia de los procesos y

recursos.

Por un lado, el modelo HACCP, es una herramienta que asegura la
inocuidad, higiene y trazabilidad de los productos alimenticios, estableciendo
exigencias técnicas, pruebas de eficiencia y controles permanentes, lo que
permite garantizar la mas alta calidad y seguridad en los alimentos que se

producen.



De este modo, para la empresa de estudio, se analizara su estado actual,
con la finalidad de identificar peligros y puntos criticos, que permitan generar
oportunidades de mejora, que ayuden a mejorar la inocuidad y calidad del

producto.

El objetivo de este estudio es identificar los puntos débiles de la empresa,
y plantear las mejoras que cumplan con el sistema de HACCP, el cual en un
futuro, se podria utilizar como punto de partida para la implementacion de una

norma de inocuidad.

2.2. Contexto y descripcion

En la actualidad el tema de inocuidad alimentaria, es de suma importancia
para las empresas productoras de alimentos, ya que esta garantiza la calidad y
la seguridad para el consumidor, generando mayor confianza en el producto y

ayudando a elevar el nivel de satisfaccion del cliente.

La necesidad de un procedimiento sistematizado que garantice esta
inocuidad, se ve derivado en la necesidad de un sistema de inocuidad
alimentaria, basado en normativas, que permitan mejorar los procesos de

produccion y la calidad de los alimentos.



2.3. Preguntas de investigacion

Se detalla la pregunta central y las preguntas auxiliares del disefio de

investigacion.

2.3.1. Central

¢,Como disefiar un modelo HACCP que mejore la inocuidad de los

productos lacteos que produce una granja?

2.3.2. Auxiliares

o ¢, Cudles son los puntos criticos que se deben de controlar?

o ¢, Qué peligros tiene la mala inocuidad y el mal manejo de lacteos?
o ¢, Qué beneficios aporta un sistema HACCP?

2.4. Delimitacion del problema

Para el disefio de un modelo HACCP para alimentos, se analizara el
estado actual de la granja de lacteos, estableciendo los peligros especificos y
puntos de criticos de control, planteando mejoras que lleven a un sistema de
inocuidad funcional que permita mejorar la calidad del producto. En este caso se
realizara el estudio para la produccion de leche, que representa la mayor parte
de la produccién y a su vez los demas productos se derivan de este, mejorando
los estdndares de calidad de todos los productos. La empresa proporcionara la

informacion y el acceso a las instalaciones.






3. ANTECEDENTES

En Guatemala existe una gran cantidad de productores de lacteos, los
cuales ofrecen sus productos en poblaciones pequeiias de su localidad.
Representando asi una fuerte competencia entre ellos en este sector alimenticio,
donde a pesar de esta fuerte competencia, muchos de estos productores no
cuentan con los procedimientos y normas de inocuidad adecuados, para ofrecer

un producto seguro y con la calidad adecuada para la venta.

En los humanos, luego del primer afio de vida, la leche de vaca es un
alimento importante para la salud, ya que contiene los nutrientes adecuados que
proporcionan energia y benefician el crecimiento 6seo, entre otros beneficios.

(Rosenberg, 2016; Lu et al.,2018 cémo se citdé en Restrepo-Betancur, 2019).

Brousett, Torres, Chambi, Mamani y Gutierrez. (2017), indican que la
calidad de la leche, es un aspecto fundamental en la competitividad ganadera
vacuna, que se dedica a la venta de leche y, asi mismo este es un alimento
insustituible en la alimentacién de las personas y en la canasta basica de las
familias, por lo que la inocuidad de la misma, es de importancia prioritaria para la

salud publica.

Estudios epidemioldgicos demuestran que la composicion nutricional de la
leche de vaca, con su proteina de alto valor biolégico y fuente importante de
calcio, tienen un efecto protector en la salud cardiovascular y metabélica (Abedini

et al., 2015; Pereira y Vicente, 2017 como se citd en Restrepo-Betancur, 2019).



Segun Rueday Flores (2016, como se cité en Morales 2020), donde hacen

mencion que:

Debido a que una de las principales causas de enfermedades se basa en
la higienizacion y el manejo de alimentos, es importante el contar con el correcto

manejo asegurando la calidad e inocuidad de los alimentos.

De manera conveniente y debido a la importancia para la salud publica,
gue requiere el manejo de alimentos el Ministerio de Salud Publica y Asistencia
Social (MSPAS), en su Normativa sanitaria para la autorizacion y control de
fabricas procesadoras de leche y productos lacteos No. 001-2003 en su articulo
2°. Define la higiene de los alimentos como “toda medida necesaria para
garantizar la inocuidad, las buenas condiciones y la salubridad de la leche y los
productos lacteos hasta su consumo final” (p,2). Por lo que con esta norma el
MSPAS expone los requisitos minimos de higiene en la fabricacion,
manipulacion, envasado y almacenamiento de lacteos. Con el fin de asegurar un

suministro higiénico-sanitario de los mismos.

El sistema HACCP que por sus siglas en ingles significan Sistema de
Analisis de Peligros y puntos Criticos de Control, tiene como finalidad asegurar
la inocuidad, higiene y trazabilidad de los alimentos por medio de un proceso
sistémico para la identificacion, valoracién y control de riesgos. Donde indica que
la calidad de los productos, se ve establecida por el cumplimiento de requisitos
legales y comerciales, la satisfaccion de los consumidores y la obtencion de un

sistema de mejora continua.

Por lo que se planea realizar un planteamiento basado en el sistema
HACCP, para mejorar la inocuidad y la calidad de los productos lacteos, que se

generan en una pequefa granja lechera de Palin, Escuintla.



4. OBJETIVOS

4.1. General

Disefiar un modelo HACCP para mejorar la inocuidad alimentaria en una

granja de lacteos integrando sus 12 pasos secuenciales.

4.2. Especificos

1. Identificar los puntos de control necesarios para mejorar la inocuidad.

2. Establecer los peligros especificos del mal manejo de la leche.

3. Evaluar los beneficios del disefio de un procedimiento sistematizado

adecuado que permita mejorar la calidad de la leche.
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5. JUSTIFICACION

La falta de inocuidad e higiene en los productos lacticos, en sus procesos
de produccion, manipulacién, almacenamiento y transporte, pueden llegar a
representar un gran problema de salud publica. En la industria de alimentos el
mal manejo en cada uno de estos procesos puede llegar a afectar de forma
significativa la calidad del producto, por lo que es importante el conocer los

cuidados necesarios que se deben de tener en cada uno de estos.

Implementar un sistema de inocuidad alimentaria, permitird al productor
de lacteos mejorar su manejo, en cada proceso al que se vea sometido el
producto, cumpliendo con las buenas practicas de manufactura (BPM),
permitiéndole ofrecer un producto de mejor calidad que satisfaga las necesidad

y exigencias del cliente.

Los pequeiios productores de leche, generalmente no poseen sistemas de
gestién de inocuidad, que les permitan asegurar un producto inocuo y de la mejor
calidad posible, por lo que se busca la manera de plantear un documento que les
pueda apoyar a todos estos pequefios productores, a mejorar el manejo de sus
procesos de produccion basandose en el sistema HACCP vy utilizando las BPM,
gue se apliquen a esta industria alimenticia, a manera de mejorar la inocuidad y

calidad de los alimentos que producen.
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6. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La principal necesidad a cubrir es asegurar la inocuidad en la leche de una
granja productora de lacteos en el municipio de Palin, dado a los riesgos
existentes, que pueden generar diversas enfermedades transmitidas por
alimentos. Generando informacién, que permita disefiar un sistema de analisis
de peligros y puntos criticos de control, para la correcta manipulacion de la leche,
ademas de demostrar su factibilidad técnica y econémica.

El estudio pretende identificar los puntos criticos del proceso de
produccion de la leche, que requieren ser controlados para asegurar la inocuidad
e higiene del producto, basédndose en el sistema HACCP y estableciendo los

limites criticos por medio del RTCA y el Codex Alimentarius.

La metodologia de la investigacién se llevara a cabo en tres fases, primero
la revision documental, donde se revisaran los programas prerrequisitos
existentes en la granja que ayudan al buen manejo del producto y a mejorar su
higiene e inocuidad, asi como la realizacion del diagrama de flujo del proceso.
Durante la segunda fase, se realizara la recoleccion de datos donde se realizara
el analisis de peligros; asi como, la determinacion de los puntos criticos de control
y sus limites criticos, disefiando un procedimiento de monitoreo adecuado para
cada PCC.

Por ultimo, se realizara la revision y elaboracion de propuesta de disefio
mediante el analisis de la factibilidad técnica y econdmica que permita su futura
implementacion mediante un proyecto de inversion satisfaciendo la necesidad de

asegurar la inocuidad e higiene en la leche producida.
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7. MARCO TEORICO

7.1. Inocuidad

La inocuidad alimentaria representa la ausencia de peligros en los
alimentos y sus niveles aceptables, y seguros que eviten dafar la salud de los
consumidores. Esta es la seguridad de que el alimento no causara dafio, lesién

ni muerte al ser consumido, siguiendo las instrucciones del envase.

Todas las personas tienen el derecho de esperar que los alimentos que
consumen sean inOCUoS y seguros para su consumo. Los efectos provocados
por transmision alimentaria pueden llegar a ser negativos para la salud humana
a largo plazo o incluso provocar dafios mortales. Ademas, las enfermedades
provocadas por consumir alimentos pueden llegar a afectar el comercio. El
deterioro de los alimentos ocasiona pérdidas y puede influir negativamente en la
seguridad alimentaria, el comercio e incluso en la confianza de los consumidores
(CODEX Alimentarius CXC 1-1969, 2020).

7.1.1. Deterioro de los alimentos

Segun Delgadillo (2019), en su documento, indica lo siguiente acerca del

deterioro de los alimentos.
La composicion de los alimentos se basa en dos grandes grupos de

sustancias: los macro componentes que se encuentran en alta concentracion (98

%) como el agua, las proteinas, los hidratos de carbono y las grasas, ademas de
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los microcomponentes (2 %) como las vitaminas, los minerales y todos aquellos

compuestos que confiere color, sabor y aroma.

Los alimentos se deterioran por alguno de los siguientes tres mecanismos

o por la combinacién de ellos:

o Por contaminacion y crecimiento microbiano masivo con bacterias, hongos
y levaduras: Ocurre en casi todos los alimentos, sobre todo en vegetales,

carnes, lacteos y pescados frescos con alto contenido de agua.

o Por enzimas enddgenas o propias del alimento que favorecen reacciones
como el oscurecimiento de diversos vegetales, la rancidez de grasas,

aceites y el decoloramiento de varios pigmentos.

o Por reacciones quimicas catalizadas por el calentamiento, el oxigeno del
aire, la luz (sobre todo la ultravioleta solar) por algunos metales como el
hierro y el cobre que propician la reaccion de oscurecimiento de Maillard,

la oxidacion de grasas y la degradacion de pigmentos.

Cada mecanismo ocurre en determinados alimentos y en ciertas

condiciones, en muchos casos, al mismo tiempo o de forma secuencial

7.1.2. Procesos de conservacion

Segun Berkowitz (2000), en su documento indica lo siguiente sobre los

procesos de conservacion de alimentos.

Es importante el evitar o reducir el deterioro de los productos alimenticios,

tanto en lo que se refiere a su inocuidad, como al riesgo de contaminacion y la
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calidad del producto, evitando el riesgo para la salud del consumidor. Haciendo

mencidon a cinco métodos basicos de conservacion de alimentos.

o Esterilizacion por radiacion
o Esterilizacion antibiotica

o Accién quimica

o Deshidratacion

o Refrigeracién

De estos métodos los primeros tres se pueden utilizar para la destruccién
microbiana, mientras que los dos restantes se centran en reprimir la velocidad en

la que crecen los microorganismos.

Los procesos realizados a altas temperaturas pueden destruir las
bacterias dependiendo de las temperaturas alcanzadas y la duracién a la que se

hayan expuesto los alimentos a dicho proceso térmico.

Los procesos realizados a bajas temperaturas consisten en el
almacenamiento en camaras frigorificas (la temperatura viene
determinada por la naturaleza de los productos en cuestion), la
congelacion y la ultracongelacién, que permite la conservacion de los
alimentos en su estado fresco natural mediante la aplicacion de diversos

métodos de congelacion lenta o rapida. (Berkowitz, 2000, p.67.27)
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7.2. Industria lactea

Desde tiempos remotos los productos lacteos constituyen una parte
importante en la alimentacibn humana. Por lo que en muchos paises se han
tomado normativas estrictas para la regulacién en la elaboracion de productos
lacteos. Un ejemplo de esto es la obligacion de pasteurizar todos los liquidos con
el objetivo de obtener productos lacteos seguros y de alta calidad. (Berkowitz,
2000).

7.2.1. La leche

Segun el Codex Alimentarius CXS 206-1999 (1999) la leche es la
secrecion mamaria normal de animales lecheros obtenida mediante uno o mas
ordefios sin ningun tipo de adicién o extraccion, destinada al consumo en forma
de leche liquida o elaboracion ulterior. A este se le puede denominar “leche”, si
se destina a la venta debera denominarse como “leche cruda” para no caer en

un error que lleve al engafio del consumidor.

Por otro lado, si a la leche se le agrega algun aditivo o se le extrae alguno
de sus constituyentes que modifique su composicion, todavia podra incluirse
entre su denominacion un término que incluya “leche”, pero se debera de incluir
en la denominacion el nombre de la modificacion realizada. Luego de estas
modificaciones se podra seguir denominando al producto con el término “leche”
luego de haber modificado el contenido de grasas y/o proteinas siempre que esta
cumpla con las normativas del pais en las que se comercializa, permitiendo su
venta y delimitando sus contenidos maximos y minimos dentro del producto
terminado, ademas de haber utilizado un método permitido por la legislacion para
realizar dicha modificacion y declarando dichos ajustes.
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7.3. Sistema HACCP

Segun el Codex Alimentarius, (2013, como se citd en: Organismo
Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria (OIRSA), 2016), donde hacen

mencion que:

El sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP),
que tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite
identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos. Ademas de mejorar la inocuidad
de los alimentos, la aplicacion del sistema HACCP puede ofrecer otras
ventajas significativas, facilitar asimismo la inspeccién por parte de las
autoridades de reglamentacién y promover el comercio internacional al

aumentar la confianza en la inocuidad de los alimentos. (p,6)

El sistema HACCP se enfoca directamente en garantizar la inocuidad de
los alimentos, reduciendo asi las Enfermedades Transmitidas por Alimentos
(ETA), reduciendo los peligros y contaminantes por medio del control de puntos

criticos especificos para cada alimento y proceso de produccion del mismo.

Los peligros pueden ser cualquier agente biolégico, quimico o fisico
presentes en los alimentos que pueden llegar a dafiar la salud del consumidor.
Mientras que la contaminacion se define como la introduccion o presencia de un
contaminante en el alimento o en el ambiente que rodea al alimento (OIRSA,
2016). Los agentes contaminantes en el ambito alimenticio pueden llegar a
causar infecciones e intoxicaciones a través de agentes patégenos, virus o

toxinas, asi como por la incapacidad del sistema inmune de digerir ciertos
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alimentos generando reacciones alérgicas, conociendo estos ultimos como

agentes alérgenos.

7.3.1. Historia del sistema HACCP

El sistema HACCP fue creado por la NASA, la compaiiia Pillsbury y la
armada de los Estados unidos en 1960, ante la necesidad de poder proporcionar
alimentos inocuos a los astronautas, con la finalidad de proporcionar alimentos
libres de peligros y contaminantes que pudieran afectar la salud de los
astronautas, siendo disefiado como una herramienta para reducir o eliminar los

peligros a niveles aceptables.

Luego fue adoptada como un programa de tipo voluntario hasta que en la
década de los setenta la Oficina de Alimentos y Medicamentos (FDA) la
estableci6 como una metodologia obligatoria para prevenir la toxina de

Clostridium botulinum en conservas con baja acidez.

Luego de un brote de E. Coli causado por hamburguesas mal cocinadas,
la legislacion de los Estados Unidos obligo a la industria carnica a implementar
el sistema HACCP, tanto a las plantas nacionales como a las extranjeras que

desearan exportar sus productos.

Con el incremento del comercio de alimentos se ha incrementado la
propagacion de enfermedades, esto ha llevado al desarrollo de nuevas técnicas
y metodologias de produccién y manufactura. Con el fin de controlar las ETA que
se derivan de todos los productos alimentarios los paises han desarrollado

normas estrictas con relacion a la higiene.
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El Codex Alimentarius ha establecido los principios generales de higiene
de los alimentos, haciendo la recomendacion a los paises en la adopcion de un
enfoque basado en el sistema HACCP para elevar el nivel de inocuidad de los
alimentos (OIRSA, 2016).

7.3.2. Ventajas

Segun el OIRSA (2016), hacen mencion de las siguientes ventajas:

o Prevencion para evitar las enfermedades transmitidas por alimentos.

o Cualidad comprobatoria mediante los registros que se estan generando.

o Confianza en el consumidor para los productos que en su proceso lo
implementan.

Sistema que de forma ordenada planifica, controla y documenta todo el

procesado de los alimentos, por lo cual:

Es aplicable a cualquier etapa de produccién de alimentos.

o Identifica y minimiza peligros especificos.
o Tiene el respaldo de los programas de prerrequisitos.
o Implementa medidas efectivas de control (prevencién). Es muy diferente

esperar a que suceda un evento, a contar previamente con un plan

especifico para reaccionar con oportunidad.
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° Procedimientos de verificacion. Garantizan el funcionamiento de todo el

sistema y sus bases.

7.3.3. Pasos de implementaciéon del HACCP

El sistema HACCP cuenta con 12 pasos de implementacion, contando con
cinco tareas preliminares y siete principios del sistema HACCP. Siendo estos los
siguientes:

Tareas preliminares:

o Formar el equipo HACCP.

. Descripcion del producto.

o Determinacion del uso y de los usuarios previstos.
o Elaboracion de un diagrama de flujo.

o Confirmacion in situ del diagrama de flujo.

Principios del sistema HACCP

o Andlisis de peligros.

o Determinacion de los puntos criticos de control (PCC).

o Establecimiento de limites criticos validados para cada PCC.
o Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC.
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. Determinacién de medidas correctivas.

o Validacion del plan HACCP y procedimiento de verificacion.

o Determinacion de la documentacion y mantenimiento del registro.

7.3.3.1. Tareas Preliminares del HACCP

Las tareas preliminares del sistema HACCP de describir el producto, asi
como su uso pretendido, usuarios y a su vez indican el procedimiento que se

realiza, planteando una base para los siete principios del sistema HACCP.

7.3.3.1.1. Reunir un equipo HACCP

Para lograr una buena implementacion del sistema HACCP, se debe de
reunir a un equipo multidisciplinario, responsable de distintas actividades dentro
de la empresa. Este equipo es el responsable de elaborar el plan HACCP (Codex
Alimentarius CXC 1-1969, 2020). En este equipo multidisciplinario es importante
gue exista una participacion activa de todas las areas involucradas en el proceso,
ademas se debe de asignar un coordinador, que guie las reuniones del equipo.
En caso de ser necesario se puede recurrir a un asesor especialista en el sistema
HACCP, que pueda guiar la implementacion en la direccion correcta sin perder

el enfoque en la inocuidad.

Este equipo tiene la responsabilidad de elaborar, implementar, monitorear
y verificar que el plan HACCP, esté cumpliendo con el objetivo de reducir al
maximo los peligros inherentes a la produccién, para asegurar la inocuidad
alimentaria (OIRSA, 2016).
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7.3.3.1.2. Descripcion del producto

En esta seccion se debe de realizar una descripcién completa del producto
pertinente a la inocuidad (Codex Alimentarius CXC 1-1969, 2020). Como, por

ejemplo:

Categoria (Nombre comun del producto, bebidas, panes, mermeladas,

lacteos, etc.).

o Composicion (Materias primas, ingrediente, aditivos).

. pH.

o Actividad de agua (Aw).

o Condiciones de almacenaje y distribucion.
o Vida de anaquel.
o Requerimientos de empaque.

7.3.3.1.3. Determinacion del uso y
de los usuarios previstos

Este se define estimando los usos que el usuario puede darle o el

consumidor final (OIRSA, 2016). Entre esta En este se debe tomar en cuenta:

o Grupo de la poblacién para el que esta destinado el producto.

o Todo publico al que esta dirigido el producto
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o Poblacién vulnerable

. Enfermos

. Embarazadas
. Ancianos

. Niflos

7.3.3.1.4. Elaboracion de un
diagrama de flujo

Segun el Codex Alimentarius CXC 1-1969 (2020), donde hace mencion

que:

En la elaboracion del diagrama de flujo se debe de ver reflejado cada
proceso y reproceso que corresponda. En este se deben de incluir todos los
insumos, ingredientes y materiales de contacto con los alimentos, asi como los

distintos ciclos, subproductos y desechos. Los diagramas de flujo deberian incluir

lo siguiente:

o La secuencia e interaccion de las fases de operacion.

o El momento en el que se incorporan al flujo las materias primas, los
ingredientes, los coadyuvantes de elaboracion, los materiales de
envasado, los servicios y los productos intermedios.

o Todo proceso externalizado.

o El momento en que se producen la reelaboracién y el reciclado que

correspondan.
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o El momento en que se liberan o eliminan los productos finales, los

productos intermedios, los residuos y los subproductos. (p.28)

7.3.3.1.5. Confirmacion in situ del
diagrama de flujo

La confirmacién del diagrama de flujo, al igual que todas las tareas del
sistema HACCP, debera estar a cargo del equipo HACCP, realizando este con
una persona o un grupo de personas que conozcan el proceso y cada actividad
realizada. Dando un recorrido en planta donde se compara lo observado in situ
con lo plasmado en el diagrama de flujo. (2016, OIRSA).

Segun OIRSA (2016) en caso de encontrar diferencias:

o Se corrige el diagrama. Si estos cambios son buenos y funcionan
en la practica.

o Apegarse al diagrama de flujo.

o Adicionar especificaciones criticas como temperatura ambiente,
humedad relativa, etc.

o Al haber verificado el diagrama de flujo se da por concluida esta

etapa. (p.17)

7.3.3.2. Principios del HACCP

En los siete principios del HACCP se analizan los peligros y se establecen

los puntos criticos a controlar, asi como también los limites que indican las
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normas internacionales, de forma que los PCC identificados sean monitoreables,

controlables y se establezca la documentacién adecuada.

7.3.3.2.1. Anadlisis de peligros

El objetivo del analisis de peligros es identificar cuales son los peligros que
debemos eliminar o reducir a niveles aceptables para poder producir un alimento
inocuo (OIRSA 2016).

El equipo de HACCP debera de realizar un listado de todos los peligros
potenciales que existen acorde al producto, materia prima, material de empaque

y proceso. Identificando asi el riesgo de cada peligro.

El nivel de riesgo de cada peligro se puede identificar dependiendo de la
gravedad del peligro sobre la salud del consumidor a mediano o largo plazo y la
probabilidad de que ocurra dicho peligro, donde para evaluar la gravedad del
peligro se realiza una investigacion bibliografica, que suministre informacién
cientifica de la magnitud del dafio que puede causar cualquier contaminante
fisico, quimico o microbioldgico. Por otro lado, para la probabilidad de que ocurra
el dicho peligro se realiza una investigacion cientifica analizando las condiciones
con las que se procesa el alimento, asi como los métodos y cuidados que se
utilizan. El apoyarse en los programas prerrequisito disminuira la probabilidad de

que se repitan los peligros.

7.3.3.2.2. Determinacién de los
puntos criticos de control
(PCC)

OIRSA (2016) define de la siguiente forma un Punto Critico de Control
(PCC):
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Cualquier etapa del proceso descrita en el diagrama de flujo, en donde un
peligro puede ser controlado. Es decir, la fase en la cual se puede realizar
un control, el cual previene, elimina o reduce a un nivel aceptable un

peligro que puede afectar la inocuidad de un determinado producto. (p.23)

Para la identificacion de un PCC este debe de ser esencial para el control
de la inocuidad, siendo una fase del proceso la cual debe de ser monitoreable o
medible permitiendo mitigar uno o varios peligros a un nivel aceptable. EIl Arbol
de decisiones es una herramienta, que facilita la identificacion de puntos criticos

de control el cual se basa en cuatro preguntas.

Segun el arbol de decisiones del manual de aplicacién del sistema de
APPCC de laONU Yy FAOQO, 2003 (citado en los anexos de OIRSA, 2016) las cuatro
preguntas son las siguientes:

Pregunta 1: ¢ Existen medidas preventivas de control?

Pregunta 2: ¢Ha sido la fase especificamente concebida para

eliminar o reducir a nivel aceptable la posible presencia de un peligro?

Pregunta 3: ¢Podria producirse una contaminacion con peligros

identificados superior a los niveles aceptables, o podrian estos aumentar

a niveles inaceptables?
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Pregunta 4: ¢Podria producirse una contaminacion con peligros
identificados superior a los niveles aceptables o podrian estos aumentar a

niveles inaceptables? (p. 25-26)

7.3.3.2.3. Establecimiento de limites
criticos validados para
cada PCC

Segun el Codex Alimentarius CXC 1-1969 (2020), donde hace mencion

que:

Los limites criticos establecen si un PCC esta bajo control, por lo que
pueden utilizarse para separar los productos aceptables de los no aceptables.

OIRSA (2016) establece un limite critico como:

El valor maximo o minimo que debe ser controlado y que se aplica a un
PCC para eliminar o reducir a un nivel aceptable la ocurrencia de peligro.

Ayudando a identificar si un PCC esta dentro o fuera de control.

El mantener los puntos criticos de control dentro de los pardmetros que
establecen los limites criticos de control confirman la inocuidad, eliminando o

reduciendo los peligros hasta un nivel aceptable.

7.3.3.2.4. Establecimiento de un
sistema de vigilancia para
cada PCC

El establecer un sistema de vigilancia para cada PCC implica el monitoreo

de cada uno de estos puntos criticos, por medio de la medicion u observacion
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con relacion a cada limite critico establecido. Donde esta observacion debe
permitir la deteccidon en caso de una pérdida del control del PCC, proporcionando
la informacion para realizar acciones correctivas y asi poder asegurar el control
antes de rebasar los limites criticos, permitiendo tomar decisiones
posteriormente. El monitoreo debe de ser un procedimiento de observacion que
permita generar formatos, registros y evidencias de forma documental (OIRSA,
2016).

7.3.3.2.5. Determinacién de medidas
correctivas

La determinacién de medidas correctivas se establece con el fin de
asegurar la inocuidad del producto que se pone a disposicion de los
consumidores en caso de que se incumpla con algun limite critico, debido a que
cualquier desviacion de estos afecta la inocuidad final del producto. Donde se
debe de establecer de forma escrita el procedimiento a tomar para cada PCC en
caso de que alguno incurra en una desviacion. Estas medidas correctivas deben
de garantizar que se ha retomado el control del PCC y que el alimento
potencialmente no inocuo se manipula adecuadamente y no llega a los
consumidores (Codex Alimentarius CXC 1-1969, 2020).

7.3.3.2.6. Validacion del plan
HACCP y procedimientos
de verificacion

El objetivo de la validacion consiste en establecer evidencia documentada
de que el plan HACCP se lleva a cabo de acuerdo a los pasos de implementacion
establecidos anteriormente. La validacion del sistema se debe de ir realizando
durante el disefio y la implementacién del mismo. El equipo HACCP debe de

verificar que el plan sea valido para el tipo de producto y etapas del proceso que
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se llevan a cabo, ademas de verificar que el sistema esta funcionando, realizando
revisiones in situ (OIRSA, 2016).

7.3.3.2.7. Determinacién de la

documentacion y
mantenimiento de
registros

De acuerdo con OIRSA (2016) indica lo siguiente sobre la documentacion
del sistema HACCP:

Se debe determinar el tipo de documentos a elaborar y quién sera el
responsable de su resguardo. Entre los documentos que conforman este archivo

se encuentran:

o Quienes son los integrantes del equipo HACCP.
o Descripcién del producto.

o Diagrama de flujo.

o Peligros identificados.

o Resumen de andlisis de peligros.

° PCC.

o Limites criticos.

o Procedimientos de monitoreo.
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. Acciones correctivas.

o Procedimientos y cronogramas para la verificacion.

o Cuadro resumen del plan HACCP.

o Procedimiento para control de la documentacion.

o Quienes son los responsables de la verificacion y el resguardo.
o Resultados de analisis de laboratorio.

o Registros del cumplimiento con todos los procedimientos.

La documentacion y el sistema del HACCP, debe de ser sometido a
revisiones constantes para verificar el funcionamiento correcto, ya que esto forma

parte del proceso de mejora continua de la empresa.

Un punto fundamental para poder cumplir con el plan HACCP es la
educaciéon del personal. El plan HACCP debe de formar parte de la cultura
organizacional y de cada colaborador. Esto ayuda a que cada persona se sienta
identificada y conozca de forma consciente, el papel que desempeiian en todo el
proceso, el seguimiento de los procedimientos y cumplimiento puntual con los
registros (OIRSA, 2016).

32



8. PROPUESTA DE INDICE DE CONTENIDOS

INDICE DE ILUSTRACIONES

INDICE DE TABLAS

LISTA DE SIMBOLOS

GLOSARIO

RESUMEN

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
OBJETIVOS

RESUMEN DEL MARCO METODOLOGICO
INTRODUCCION

1. MARCO TEORICO

1.1. Inocuidad
1.1.1. Deterioro de los alimentos
1.1.2. Procesos de conservacion
1.2. Industria lactea
1.2.1. La leche
1.3. Sistema HACCP
1.3.1. Historia del sistema HACCP
1.3.2. Ventajas
1.3.3. Pasos de implementaciéon del HACCP

1.3.3.1. Tareas Preliminares del HACCP
1.3.3.2. Principios del HACCP

2. PRESENTACION DE RESULTADOS
2.1. Formacion del equipo HACCP

33



2.2. Enumeracion de PPR’s

2.3. Descripcién del producto
2.4. Descripcion de las etapas del proceso
2.4.1. Diagrama de flujo
2.5. Determinacion y andlisis de los peligros significativos para la

inocuidad de la leche.
2.6. Identificacion de los puntos criticos de control

2.7. Sistema de vigilancia para el control de los puntos criticos
3. DISCUSION DE RESULTADOS
CONCLUSIONES
RECOMENDACIONES

REFERENCIAS
ANEXO

34



9. METODOLOGIA

A continuacion, se presenta la metodologia de la investigacion, donde se
describe el enfoque, disefo, tipo de estudio, alcances, variables e indicadores,

fases y resultados esperados.

9.1. Enfoque

El enfoque de la investigacibn es MIXTO, debido a que el tema de
investigacién tiene aspectos cualitativos en cuanto a términos de inocuidad y de
requisitos y prerrequisitos del sistema HACCP, ya que esta investigacion tiene la
finalidad de plantear un disefio de un plan HACCP, donde sus términos
cuantitativos radican en la disminucion de peligros y enumeracién de puntos

criticos de control mediante el analisis de peligros del plan HACCP.

9.2. Disefno

Para lograr los objetivos se utilizar4 un disefio no experimental, siendo
este una propuesta de disefio de un plan de andlisis de peligros y puntos criticos
de control (HACCP), para el buen manejo de la leche, analizando el proceso de
produccion y manejo del producto, identificando y clasificando los peligros

existentes en cada etapa del proceso.

La investigacion se realizara en varias fases, donde se recolectaran datos
por medio del diagrama de flujo y dentro de las instalaciones, para su respectivo
analisis de peligros y definicion de puntos criticos de control, realzando matrices
de riesgos y el arbol de decisiones para cada peligro especifico, luego se

estableceran los Ilimites criticos en base a normativas nacionales e
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internacionales que favorezcan a la inocuidad del producto. Ademas, basandose
en programas prerrequisito existentes que reduzcan los riesgos en la produccion

y manejo de la leche.

Para el desarrollo de la investigacion se realizar4, como primera fase la
revision documental de los programas prerrequisitos existentes, investigaciones
relevantes, normativos nacionales e internacionales sobre el manejo adecuado
de lacteos; asi como, los requisitos de inocuidad, analisis y controles
microbiolégicos que se deben de cumplir con el fin de generar registros, esta
informacion sera de relevancia para la estructura del marco tedrico de la

investigacion.

9.3. Tipo de estudio

Se realizara una investigacion con alcance descriptivo no experimental,
dado a que se busca indagar en el disefio de un plan HACCP (analisis de peligros
y puntos criticos de control), realizandolo para el proceso de produccién y manejo
de la leche, evaluando posteriormente la factibilidad del disefio, y que garantice

la inocuidad del producto.

9.4. Alcance de la investigacion

La presente investigacion se llevaré a cabo hasta la elaboracion del disefio
del plan HACCP para el proceso de la leche, estableciendo su factibilidad técnica
y econdémica, que cumpla con las normativas nacionales e internacionales,
estableciendo limites maximos permisibles para cada etapa del proceso. No se
abarcara a la implementacion del plan HACCP dentro de la granja, sin embargo,
se garantizara la inocuidad del producto mediante analisis microbiolégicos en

base a limites establecidos en normativos nacionales e internacionales.
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9.5.

Tabla 1.

Variables e indicadores

Variables e indicadores

Objetivos Variable Tipode Indicador Técnica Tabulacion
Variable es

Identificar los Conteo de Variable Programa Arbol de A través de
puntos de puntos de S decisiones la matriz de
control criticos entrada  prerrequisi y andlisis andlisis de
necesarios numeérica tos, de peligros  peligros y
para mejorar continua  protocolos arbol de
lainocuidad de problemas

operacion

y matriz

de riesgos
Establecer Mal manejo Variable Temperat Recoleccion Tabulacion
los peligros de la de salida ura (°C), de datos de los
especificos pasteurizaci6 numérica Tiempo basados en limites
del mal ny riesgos continua  (min), la normativa criticos que
manejos dela de RTCA tiene cada
leche contaminacio PCC

n

Evaluar los Control de Variable  Andlisis Verificacion ~ Tabulacién
beneficios del peligros de salida microbiol6 en el sitio de un
disefio de un  microbiolégic numérica gicos registro de
procedimient o0s continua cumplimient
0 adecuado o de los
gue permita limites
mejorar la establecidos
inocuidad de en el RTCA
laleche
Disefiar un Reduccion Variable  Andlisis Capacitaci6 Procedimien
modelo de de de ny to formal del
HACCP para  contaminante entrada laboratorio verificacion sistema
mejorar la s que pongan dicotdmi , controles del disefio HACCP
inocuidad en riesgo la ca de delos 7
alimentaria en inocuidad del temperatu  principios
unagranjade producto rasy del sistema
lacteos tiempos HACCP

Nota: Detalle de las variables e indicadores para la realizacion del proyecto de investigacion.

Elaboracion propia, realizado con Word
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9.6. Fases

El proceso de la investigacién para el cumplimiento de los objetivos del

disefio del plan HACCP se realizara de la siguiente manera:

Fase 1. Revisibn documental. En esta fase se realizard la revision
documental de los programas prerrequisitos establecidos, ademas de realizar
consultas de fuentes de informacion, reglamentos y normativas nacionales e
internacionales para el manejo de los lacteos, obteniendo informacion que
permitan mejorar la inocuidad de los productos y que ayude a establecer
controles para cumplir con los limites establecidos. (2 semanas)

Fase 2. Diagnosticar la situacion del proceso de produccion de la leche.
Luego de la revision documental se realizaréa la recoleccion de datos por medio
de fuentes primarias y secundarias, como lo son los limites establecidos por
normativas y reglamentos. También se realizara el andlisis de peligros por medio
de matrices de riesgos, que permiten evaluar la probabilidad y la severidad de
cada riesgo con el fin de identificar los riesgos significativos que existen dentro
del proceso. (4 semanas)

Fase 3. Determinar los puntos y limites criticos de control. En esta fase se
realizara la determinacion de los puntos criticos de control por medio del arbol de
decisiones establecido para el sistema HACCP, identificando las fases del
proceso que se consideran criticas para garantizar la inocuidad del producto y a
su vez los limites criticos que se requieren en cada uno de estos puntos, siendo
estos establecidos por medio de la investigacién documental realizada en la fase
uno, donde se utilizara la normativa RTCA para establecer parametros que
mejoren la inocuidad. De igual forma se planteara un proceso de monitoreo para

cada punto critico de control, estableciendo procedimientos, frecuencias y
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responsables para la realizacion del monitoreo y estableciendo las acciones

correctivas para una posible desviacion de los limites criticos. (6 semanas)

Fase 4. Establecer factibilidad técnica y econdémica. En cuanto a la
factibilidad técnica del estudio se evaluaran las condiciones de infraestructura,
personal, capacitaciones, equipos Yy materiales necesarios para la
implementacion del plan HACCP. En esta fase se evaluard que los controles
establecidos en el disefio garanticen la inocuidad del producto. (3 semanas).

o Equipos

o Capacitaciones del personal
o Infraestructura

o Andlisis microbiol6gicos.

En la factibilidad econdmica se evaluara el costo del producto en quetzales
por litro, esto mediante el promedio de produccion diario y el costo del

concentrado y el forraje utilizado diariamente (2 semanas).

o Costo del producto

o Produccion diaria

o Concentrado y forraje utilizado
9.7. Resultados esperados

El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad demostrar a
través del disefio de un plan HACCP (sistema de andalisis de peligros y puntos
criticos de control), que es factible tanto técnica como econdmica la
implementacion del mismo en una granja productora de leche, de forma que el

producto final cumpla con todos los estandares de calidad, analizando y
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mejorando el proceso de produccion y manejo de la leche mediante la
identificacion de los puntos y limites criticos que se deben de cumplir para poder

asegurar la inocuidad alimentaria.

9.8. Plan de muestreo

Para obtener informacién se utilizara la produccion de leche de los

siguientes meses.

Esta informacion sera tabulada y analizada mediante herramientas como
Excel, diagramas de flujo, matrices de riesgos, el arbol de decisiones para
identificar PCC.

Como primer paso para obtener informacion sobre el proceso y los puntos
importantes se realizara un diagrama de flujo el cual se revisara in situ junto con

la experiencia de los operadores.

Para obtener datos de las variables para la ausencia de contaminantes en

la produccién de leche se muestreara de la forma que indica la siguiente tabla.

Tabla 2.
Formato de tabulacion
Etapa Controles estandar de  Litros Costo de Costo de
del proceso estimados de concentrado produccion
proceso (Temperatura, tiempo) produccion y forraje (Q) (Q/L)
por dia

Nota: Detalle del formato para tabulacién del muestreo para la realizacion del proyecto de

investigacion. Elaboracion propia, realizado con Word.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Luego de eso se realizard un analisis de riesgo de los peligros,
identificando cuales son los peligros significativos dado que el riesgo sera visto
como la posibilidad de que algo ocurra por la gravedad del peligro sobre la salud

del consumidor, detallado en la tabla 3.

Tabla 3.

Andlisis de riesgo de peligros

a ALTA Significativo | Significativo | Significativo
<
a
g MEDIA Significativo | Significativo | Significativo
& __
O BAJA Significativo
INSIGN.
INSIGN. BAJA MEDIA ALTA

PROBABILIDAD
Nota: Detalle del andlisis de peligros para la elaboracion del proyecto de investigacion.

Elaboracion propia, realizado con Word.

Junto con el analisis de riesgo de peligros se realizara una tabla de analisis
de peligros el cual ayudara a clasificar e identificar los peligros en cada fase del

proceso, como se detalla en la siguiente tabla.
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Tabla 4.

Andlisis de peligros

(1) (2) 3) (4) ()

Fase Identificacion de los ¢Se debe ¢Es un ¢Qué medidas se
posibles peligros que se abortar este peligro pueden  aplicar
ven introducidos, posible peligro significativo? para evitar 0
controlados o en el plan eliminar el peligro
acentuados en esta HACCP? 0 reducirlo a un
fase nivel aceptable?
B= bioldgico
Q= quimico 3| NO
F= fisico
B
Q
F
B
Q
F
B
Q
F

Nota: Hoja de trabajo de andlisis de peligros. Obtenido del Codex Alimentarius CXC1-1969
(2020). Principios Generales De Higiene De Los Alimentos. Depdsitos de Documentos de la FAO.
Roma, Italia: Secretaria del programa conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimentarias.

(https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/codex-texts/codes-of-practice/en/ ). Consulta:

Marzo 2023 de dominio publico

Ademas, para lograr una adecuada identificacion de los puntos criticos de
control se analizara cada peligro con el razonamiento del arbol de decisiones

para identificar los PCC, como se detalla en la siguiente figura.

42



Figura 1.

Arbol de decisiones

Pl ;Existen medidas preventivas de control? —

éj Modificar la fase del
proceso o producto

(Es necesario el control en

esta fase para asegurarla @———» @
inocuidad?

Ng——»FosmPCq + i
Y

P2 2Ha sido especificamente concebida la fase para
eliminar o reducir a un nivel aceptable la » [Si
probabilidad de que se produzca un peligro? ** .

v

3

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

;Se eliminaran los peligros identificados o se

reducird a un nivel aceptable la probabilidad de
que se produzcan en una fase posterior?**

v v v

@ ——» Punto critico de

control (PCC)
No & un PG [Alto"

* Prosiga al siguiente peligro #* Ez necesario definir los niveles aceptables

P4

Nota: Arbol de decisiones. Manual de andlisis de peligros y puntos criticos de control-HACCP,
OIRSA (2016). Consultado el 15 de mayo de 2023.
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Luego de identificar los puntos criticos de control se definiran los limites

criticos de control para cada PCC en base al RTCA, ademas, se definirdn un

sistema de vigilancia y las medidas correctivas para cada punto para definir el

plan maestro del HACCP para este proceso, como se detalla en la siguiente tabla.

Tabla 5.
Plan maestro HACCP

Puntos  Peligros Limite Vigilancia Medidas Actividad Registro
critico  significativ S correctiva es de S
s de 0s critico S verificacié
control S n
(PCQO)
)
g 8 é% )
& 81533
og
S

Nota: Registro de tabulacion del Plan Maestro de HACCP. Obtenido del Codex Alimentarius,

Principios Generales de Higiene de los Alimentos CXC1-1969 (2020).Principios Generales De

Higiene De Los Alimentos. Depodsitos de Documentos de la FAO. Roma, ltalia: Secretaria del

programa conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimentarias. (https://www.fao.org/faoc-who-

codexalimentarius/codex-texts/codes-of-practice/en/ ). Consulta: Marzo 2023 de dominio publico
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11. CRONOGRAMA

Figura 2.

Cronograma
i)
Mombre de tarea Duracion  Fechadeiniia  Fecha fnal Mar Ao May . u pe 0 o Now Dic e b
180d  04/10/2023 12/15/2023
1 El Desamalla del trabajo de graduacitn 180d  04/10/%023 12/15/2023 Desarrollo del trabajo de graduacidn  0410/2022 - 12152023
11 HAgrobacicn del protocalo 4 044002013 0441372023 I
12 El Fase 1: Revisidn documental del tema de investiy... id 047N 05012027 F_Bet Revisidn documental del tema de investigacidn | 04/172021 - 03022023
121 Investigacién de antecedentes & 04/17/2023 0472472023 I
122 Marto conceptual &d  04/24/2023 05/01/2023 I
13 El Fase2: Identificacién de puntos criticas de cantrol 74 05/02/M23 04/07/2023 [Fase 2: identificacion de puntos criticos de cantrol | (5022023 - 0B07/2023
131 Identificar PR RTCA y Codex 10d 05022023 058/15/2023 .
132 Construccidn de Diagramas de flujo i0d  05/14/2023 05/29/2023 .
113 Identificar las PCC par medio de arbol de deci... 8 05/29/2023 04/07/2023 .
14 El Fase: Establecer os peligrms especificos del mal... 47 0407/H23 08/10/2023 Fase 3: Establecer los peligros especificos del mal manejo de (a leche 1 0607/2023 - 0040202
141 Deserbir ol producta i0d 06072023 04/20/2023 .
141 Definicin de candiciones de almacenamientn i0d  06/20/2023 07,03/2023 .
143 Identificacion de wso pretendida 10d  07/03/2023 07/14/2023 .
144 Definician de tratamienta témico id 074472023 0772772023 .
145 Definicidn de vida de anagusl i0d  07/28/2023 08/10/2023 .
15 B Fased: Resultados 54d  ORALIHIT 10/25/2023 Fase 4- Resultados 1 08/112023 - 10262023
151 Analizar o cosioen QL 10d  0B/1/2023 0B/24/2023 .
151 Identificar bos beneficios del tratamisnto témi.. 15 08/25:2023 091472023 -
153 Establecer monitoreos para cada PCC 15 09/15/2023 10/05/2023 -
154 Establcer acciones comectivas 15 10/05/2023 10/25/2023 -
14 Presentacidn de resultados 10d  10/26/2023 11/08/2023 .
17 Discusidn de resultados i0d | 11/08/2023 1172172023 .
18 Redaccidn de conchusianes 5 102201 1172772023 I
18 Redacridn de recemendacianes 5 11/28/2023 12/04/2023 l
110 Redaccidn de informe final iod  12/04/2023 12/15/2023 .
111 Entrega de informe final id 12152013 12/15/2023 |

Nota: Cronograma. Elaboracion propia, realizado con Ganttpro.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

El trabajo de investigacion se plantea como factible en base a:
o Materiales

Se cuenta con la disponibilidad de la granja para la realizacion del
diagnoéstico y analisis de puntos criticos, asi como con el acceso a la
documentacion.

) Humanos

Se cuenta con la colaboracién tanto de la asesora como con el personal

de la granja de lacteos permitiendo el uso de instalaciones.
o Financieros

Se proyecta la inversiébn econdmica propia la cual se reduce gracias a la
disposicion de instalaciones y materiales prestados por la granja para la
realizacion de las evaluaciones necesarias.

o Tiempo

El estudio esta planteado para ser realizado durante el presente afio.
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Tabla 6.

Presupuesto
No. Recurso Descripcion del Monto total Porcentaje
gasto
1 Humano (tesista) Inversion de tiempo Q 3,000.00 20.00 %
por el investigador
2 Humano (asesor) Asesor de campo de Q 2,000.00 13.34 %
trabajo de
investigacion
3 Materiales Utiles de oficina y Q 5,000.00 33.34 %
material de
laboratorio para
control de calidad y
verificaciones
4 Equipo de medicion Equipos para las Q 1,000.00 6.67 %
verificaciones y
control de calidad
5 Recurso tecnolégico Internet Q 1,000.00 6.67 %
6 Varios Gastos imprevistos Q 3,000.00 20.00 %
Total Q 15,000.00  100.00 %

Nota: Detalle del presupuesto para la realizaciéon del proyecto de investigacién. Elaboracion

propia, realizado con Excel.
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14. APENDICES

Apéndice 1.

Arbol de problemas

Efectos indirectos Posibilidad de P scaineseid
enfermarse del producto
I I
| F 3
] Baja calidad Generacion
Efectos directos del producto de bacterias Efectos
I |
|

Falta de un sistema de
Inocuidad en el proceso de
produccion de productos

Causas
Causas | |

directas Mal manejo Ealta de un Falta del equipo
de la leche procedimiento adecuado para +
I e manipulacion  de
= I_ : Causas
No se utilizan LaT Contaminacio o

recipientes pasteurizacion n cruzada indirectas

Refrigeracion con Recipientes

otros tipos de utilizados  para
alimentos varias cosas

Nota: Arbol de problemas. Elaboracion propia.
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Apéndice 2.
Arbol de objetivos

Reduce las probabilidades de El producto tiene mayor
enfermedades tiempo de vida

Mejora la calidad del
producto Reduce las bacterias Fines

Establecer un sistema de
inocuidad alimentaria en una
granja pequefia

Medios
Establecer un procedimiento Establecer equipo de
estandarizado que mejore las proteccion personal que
Mejorar el manejo BPM de alimentos (utilizar permita una manipulacién
delaleche normas HACCP o RTCA) adecuada de alimentos
Relmplazar Utilizar un sistema de
recipientes pasteurizacion adecuado Evitar contaminacion cruzada
Utilizar recipientes
Refrigerear solos los lacteos unicamente para lacteos

Nota: Arbol de objetivos. Elaboracion propia.

54



Apéndice 3.

Matriz de coherencia

Pregunt  Objetivos Variable Tipo de Indicadores Técnica Tabulacio
as Variabl n
e

¢Cudles Identificar Conteo de Variabl  Programas Arbol de A través de
son los los puntos puntos e de pre decisiones la matriz
puntos de control criticos entrada requisitos, y andlisis  de analisis
criticos necesarios numéric protocolos de de peligros
gue se para a de operacion  peligros y arbol de
deben mejorar la continu y matriz de problemas
de inocuidad a riesgos
controla
r?
,Qué Establecer Mal manejo Variabl Temperatura Recolecci Tabulacion
peligros los peligros dela e de (°C), Tiempo  6n de de los
tiene la especificos  pasteurizacid salida (min), datos limites
mala del mal ny riesgos numeric basados criticos que
inocuida manejosde de a enla tiene cada
dy el la leche contaminacié continu normativa PCC
mal n a RTCA
manejo
de
lacteos?
¢, Qué Evaluarlos  Control de Variabl  Analisis Verificacié6 Tabulacién
benefici  beneficios peligros e de microbiolégic nen el através de
0Ss del disefio microbiolégic  salida 0s sitio un registro
aporta de un 0s numeéric de
un procedimien a cumplimien
sistema to continu to de los
HACCP? sistematiza a limites

do establecido

adecuado senel

que permita RTCA

mejorar la

inocuidad

de la leche
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Continuacion de la Matriz de coherencia.

Pregunt  Objetivos  Variable Tipode Indicadore Técnica Tabulacién
as Variable s

¢,Coémo Disefiar un  Reduccién Variable  Andlisisde Capacitaci  Procedimien
disefar modelo de de laboratorio, o6ny to formal del
un HACCP contaminant entrada controles verificacion  sistema
modelo para es que dicotomi  de del disefio HACCP
HACCP mejorarla  pongan en ca temperatur delos 7

que inocuidad riesgo la asy principios

mejore alimentaria  inocuidad tiempos del sistema

la en una del producto HACCP

inocuida granjade

d delos lacteos

product integrando

os sus 12

lacteos pasos

que secuencial

produce es

una

granja?

Nota: Matriz de coherencia. Elaboracion propia.
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