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RESUMEN. El Análisis de Peligros y Puntos de Control Críticos 
conocido como HACCP es un método sistemático, preventivo, 
dirigido a la identificación, evaluación y control de los peligros 
asociados con las materias primas, ingredientes, procesos, 
comercialización y su uso por el consumidor, a fin de garantizar la 
inocuidad del alimento. El objetivo de este estudio fue diseñar un 
plan HACCP para su implementación en el proceso de elaboración 
de queso tipo Gouda en una industria de productos lácteos. La 
metodología empleada está basada en la aplicación de los siete 
principios del HACCP, la información obtenida en la planta respecto 
al cumplimiento de los prerrequisitos (70-80%), la experiencia del 
equipo HACCP y la secuencia señalada en la norma COVENIN 3802 
para la implementación del sistema HACCP. Se elaboró un plan 
HACCP que contiene: el alcance, la selección del equipo HACCP, la 
descripción del producto y su uso, el diagrama de flujo del proceso, 
el análisis de peligros y la tabla de control del plan con los puntos 
críticos de control (PCC). Los PCC hallados fueron pasteurización, 
coagulación y maduración.
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INTRODUCCION

El Análisis de Peligros y Puntos de Control Críticos 
conocido como HACCP es un método sistemático, dirigido a 
la identificación, evaluación y control de los peligros asociados 
con las materias primas, ingredientes, procesos, ambiente, 
comercialización y su uso por el consumidor, a fin de garantizar 
la inocuidad del alimento (1). Este sistema de carácter 
preventivo está enfocado hacia el control de las etapas críticas 
para la inocuidad del alimento a diferencia del control 
tradicional que se basa en la inspección de las instalaciones y 
el análisis del producto final (2). El sistema HACCP es un 
docum ento formal que contiene básicam ente dos 
componentes: el análisis de peligros y el plan HACCP, basado 
en los principios del HACCP. En la tabla de control del plan 
HACCP se presentan todos los detalles de las etapas del 
proceso donde existen puntos críticos de control (PCC), la 
identificación de los peligros significativos asociados a cada 
PCC, los límites críticos, los procedimientos de vigilancia o 
monitoreo, la frecuencia de dicha vigilancia, la acción 
correctiva cuando exista alguna desviación y la persona
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responsable de cada etapa (3). La aplicación de un sistema 
HACCP es de gran importancia para la industria de alimentos 
(4) y en particular para la industria quesera para reducir las 
pérdidas de leche y producto final y para generar confianza 
en el consumidor por la producción de un queso inocuo y de 
calidad consistente (5). El Gouda es un queso semiduro de 
textura lisa con pocos y pequeños huecos, cuya composición 
característica es 41% de humedad y 32 % de grasa. La 
inocuidad del queso Gouda depende de la calidad y de las 
condiciones de recepción de la leche cruda, del 
comportamiento del inoculo, de la contaminación durante el 
proceso de elaboración debido a equipos u operarios y de las 
condiciones de maduración (6). La higiene durante la 
elaboración debe asegurarse por el cumplimiento de buenas 
prácticas de fabricación (BPF) y los Procedimientos 
Operativos Estandarizados de Saneamiento en Planta (POES) 
(7). En Venezuela, el queso Gouda es uno de los que tiene 
mayor demanda en el mercado. La protección de la salud de 
los consumidores y los beneficios económicos que producirán 
la implementación del HACCP en esta empresa, justifican la 
realización de esta investigación. El objetivo general de este
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trabajo fue diseñar un plan HACCP aplicable al proceso de 
producción de queso amarillo tipo Gouda en una industria de 
productos lácteos.

MATERIALES Y METODOS

Se analizó el proceso de elaboración de queso amarillo 
tipo Gouda realizado en una planta de productos lácteos del 
estado Portuguesa (Venezuela). Para el diseño del plan HACCP

se aplicaron los siete principios establecidos en el Codex 
Alimentarius (8) y se siguieron las etapas señaladas en la 
Norma COVENIN 3802 (7) (Figura 1). Utilizando el diagrama 
de flujo como guía (Figura 2), se identificaron todos los 
peligros potenciales biológicos, químicos y físicos que eran 
razonables de prever en cada etapa del proceso, se efectuó un 
análisis de peligros para determinar y justificar si el peligro 
identificado era significativo para la inocuidad del alimento y 
finalmente mediante la aplicación del árbol de decisión (Figura 
3) se determinó si la etapa en estudio era o no un PCC (4, 9).

FIGURA 1
Secuencia lógica para la implementación de un sistema 

HACCP

FIGURA 2
Diagrama de flujo del proceso de elaboración de queso tipo
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FIGURA 3 
Arbol de decisión para identificar los PCC

Pregunta N9 1

¿Existen medidas preventivas para el peligro identificado?-«

1
Si No

1
¿Es el control en esta etapa 
necesario para la inocuidad?

No-

Modifique la etapa o proceso

t
----------------------► Si

■ No es PCC - ► Parar (*)

Pregunta N9 2
¿Esta etapa elimina el peligro o reduce su frecuencia a un nivel aceptable?

i
No ► Sl

Pregunta N9 3
¿Podría la contaminación en esta etapa incrementarse a niveles inaceptables?

i i
I No-------------► No es PCC------ ► Parar (*)

Pregunta N9 4
¿En una etapa posterior se eliminará o reducirá el peligro hasta 
niveles aceptables? ^

I No  ► PCC

Si ------------------------► No es P C C --------------------- ► Parar (*)

(*) Pase a la etapa siguiente 

Fuente: COVENIN 2002 (7)

Luego de identificar los PCC en el proceso de elaboración 
del queso, se fijaron los límites críticos en cada PCC y la 
tolerancia de los mismos, quedando establecidos así, los 
niveles de referencias u operacionales que son más rigurosos 
que los límites críticos y son empleados por la industria para 
reducir el riesgo de una desviación (7). Los límites críticos 
representan algún parámetro de rápida y fácil medición 
(temperatura, tiempo, humedad, pH, aw, análisis químicos, 
observaciones visuales del producto, entre otros), que además 
permitan obtener una respuesta oportuna, técnica y 
económicamente factible para garantizar la inocuidad del 
producto (10). Se estableció la vigilancia o secuencia 
planificada de observaciones o mediciones para determinar si 
un PCC estaba bajo control, generando un registro exacto que 
sería usado en la etapa de verificación (comprobación) 
posterior donde se establece que medir, cómo hacerlo,

frecuencia de la medición y el responsable de hacerlo. La 
vigilancia en línea fueron mediciones de tiempo y temperatura. 
La vigilancia fuera de línea fueron mediciones de salinidad, 
pH, tiempo de reducción del azul de metileno, prueba de 
antibióticos, etc. Se establecieron las acciones correctivas a 
adoptar, cuando la vigilancia demostrara una desviación en 
los límites críticos o preferiblemente, cuando existiera una 
tendencia hacia la pérdida de control. Finalmente se 
establecieron los procedimientos para verificar (comprobar) 
que el sistema HACCP estuviera funcionando correctamente, 
incluyendo la revisión de todo el sistema y sus registros.

RESULTADOS

Luego de evaluar la efectividad higiénica de la planta en 
relación con el cum plim iento de las BPF y POES
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(prerrequisitos del plan HACCP) por lo menos en un 70% 
(estudio previo), se procedió a seguir la secuencia de las etapas 
señaladas en la Fig. 1, para la implementación de un plan 
HACCP en el proceso de elaboración de queso tipo Gouda, 
obteniéndose los siguientes resultados. El alcance del Plan 
HACCP elaborado a esta empresa para el queso tipo Gouda 
abarca desde la recepción de la materia prima (leche cruda) 
hasta el almacenamiento del queso madurado en la planta antes 
de su salida para ser distribuido por agentes externos. El equipo 
HACCP quedó conformado por el jefe de control de calidad 
de la empresa, el gerente de producción, jefe de higiene y 
saneamiento de planta y una estudiante de décimo semestre 
de Tecnología de Alimentos de la Universidad de Oriente 
(Venezuela) como pasante en la planta.

Descripción del producto, uso y tipo de consumidor
El queso amarillo tipo Gouda es el producto elaborado a 

partir de leche pasteurizada, con la adición de fermentos 
lácteos, cuajo y otros aditivos (cloruro de calcio, colorante 
natural, nitrito, nitrato de sodio y sal), de acuerdo con la Norma 
Venezolana COVENIN 2851 (11) y las disposiciones sanitarias 
vigentes, y sometido al proceso de maduración. Se presenta 
en forma de barras rectangulares, con un peso aproximado de 
3-3,5 kg, envasado en bolsas plásticas termoencogibles de 
color rojo.

El queso puede ser consumido por todo público y no 
requiere preparación previa a su consumo. Su vida útil en 
almacenamiento refrigerado es hasta seis meses en su envase 
original. Sus características organolépticas son sabor y olor 
característicos del producto, suave, no amargo, sin signos de 
rancidez: color amarillo pálido uniforme; deberá presentar una 
superficie lisa, compacta, sin grietas y sin crecimiento de 
mohos; la corteza deberá ser de consistencia dura y seca, 
revestida de un producto antimohos y de una suspensión 
plástica o de una película de aceite vegetal; de textura firme y 
que pueda rebanarse fácilmente; de ojos regulares o irregulares 
en todo el interior del queso, redondos y ovalados, brillantes 
y de bordes regulares. Sus características físico-químicas 
principales son humedad 41%, grasa 32%, cloruro de sodio 
3%, y pH 5,3.

Diagrama de flujo del proceso
En la Figura 2 se presenta el diagrama de flujo del proceso. 

La leche cruda es filtrada y almacenada en tanques de 
refrigeración entre 4 y 8°C hasta por 20 h. La leche se 
pasteuriza a 75°C por 15 s para destruir microorganismos 
patógenos e inactivar las enzimas de la leche. Luego la leche 
a 32-357C es inoculada en el tanque de coagulación con 0,5% 
de cultivo iniciador. El cultivo iniciador empleado para 
inocular la leche, es un conjunto de microorganismos mesófilos 
liofilizados conformado por especies de: Lactococcus lactis 
subsp. cremoris, Lactococcus lactis subsp. lactis, Lactococcus

lactis subsp. lactis biovar, Leuconostoc diacetylactis y/o 
Leuconostoc m esenteroides  subsp. cremoris (12). 
Adicionalmente se le adiciona a la leche CaCl2 para mejorar 
y acortar el proceso de coagulación, colorante natural onoto 
(?-caroteno) para mantener un color uniforme en el queso 
durante todo el año, cuajo o renina que permite la formación 
de la cuajada y nitritos que impiden la hinchazón de los quesos 
causada por Clostridium, presente posiblemente en algunos 
forrajes empleados en la alimentación de la vaca (13). La 
cuajada formada es cortada mediante liras en cubos de 1-1,5 
cm2. La agitación y escaldado posterior entre 32 y 35°C facilita 
la remoción del suero. Luego los bloques de cuajada se colocan 
en moldes rectangulares, siendo prensados por su propio peso 
y luego mecánicamente. Este proceso se realiza entre 33 y 
34°C aproximadamente por 2 h durante las cuales se acidifica 
la pasta hasta pH 5,6. El salado es realizado en una salmuera 
al 20% por 24 h. La finalidad del salado es prevenir el 
crecimiento de microorganismos indeseables, incrementar la 
rigidez del queso y disminuir la temperatura del mismo. La 
maduración se realiza a 8°C y 76% HR durante 20 a 35 días.

Análisis de peligros
En la Tabla 1, se visualizan los posibles peligros físicos, 

químicos y microbiológicos, las medidas de control para cada 
peligro identificado y los PCC obtenidos siguiendo la 
secuencia de preguntas del “árbol de decisión”. Con la 
información obtenida se completó el plan HACCP según lo 
recomendado por la Norma COVENIN 3802 (7).

Plan HACCP
En la Tabla 2 se presenta la carta resumen del plan HACCP, 

indicando los PCC y los límites críticos correspondientes. No 
se consideran los puntos de control debido a que no se definen 
como peligros en la norma COVENIN 3802 sino como fallas 
higiénicas en equipos, manipuladores y ambiente, las cuales 
deben ser corregidas antes de aplicar un plan HACCP mediante 
el cumplimiento de los programas prerrequisitos (7). Se 
hallaron los siguientes PCC: pasteurización, coagulación y 
maduración.

En la Tabla 2 también se presentan los procedimientos de 
vigilancia, las acciones correctivas, los procedimientos de 
verificación (comprobación) y los registros que se deben llevar 
en cada PCC. El plan debe ser verificado para asegurarse que 
opera efectivamente, por lo tanto la empresa debe realizar una 
revisión planificada empleando personal técnico propio de la 
industria (auditores internos entrenados para tal fin) o contratar 
grupos de consultores externos. En la Tabla 3 se muestra un 
ejemplo de un cronograma de verificación, el cual incluye las 
actividades de verificación (comprobación), frecuencia de las 
mismas, responsable y supervisor.
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TABLA 1
Análisis de los peligros e identificación de los PCC según la técnica del árbol de decisión

E ta p a  d e l p ro c e so P e lig ro s  p o te n c ía le s ¿ E s  e s te  peli* 
g r o  s ig n if ic a ti­

v o  p a r a  la  
in o c u id a d  de l 

o r o d u c to ?

J u s t i f iq u e  s u  d e c is ió n M e d id a s  d e  c o n tro l  d e  los p e lig ro s P C C

R ecep ció n  de  la leche B io ló g ico s L a  lec h e  d eb e  lle g a r  re f r ig e ra d a  a  la T ra n sp o rte  re fr ig e ra d o  d e  la leche. N O
cruda. P resenc ia  d e  m ic ro o rg an ism o s p a tó g en o s SI p lan ta  para  p rev en ir  la  m u ltip licac ió n  de C o n tro l d e  p ro v eed o res , a cep tan d o  só lo  los

deb ido  a  insu ficien te  en friam ien to  durante pa tógenos. q u e  tra ig a n  a  la  p la n ta  lec h e  f r ía  co n  una
o rd eñ o  y  tran sp o rte  d e  la  leche  a  la  plan ta. tem p e ra tu ra  <  7 °C , un  T R A M  >  d e  2 h
C o n ta m in a c ió n  c o n  p a tó g e n o s  p o r SI L o s  pa tó g en o s p ro d u cen  E T A B u e n a s  P rá c tica s  d e  F ab ricac ió n . N O
eq u ip o s , o p e ra r io s  u  o tra s  p rác tic a s  no
h ig ién icas.
Q u ím ic o s SI L o s  r e s id u o s  d e  a n t i b i ó t i c o s  y P ru e b as  d e  p la ta fo rm a  (o b lig a to rio  aná lisis  de N O
R esid u o s d e  a n tib ió tico  y /o  p lag u ic id as . p lag u ic id as  n o  p o d rán  se r  c o n tro lad o s a n tib ió t ic o s  y a c e p ta r  s ó lo  lec h e  lib re  de

m ed ian te  p ro cesad o  p o s te rio r a n tib ió tico s )  y  c u m p lim ien to  d e  requ isitos,
F ís ico s e v a lu a c ió n  y  seg u im ien to  d e l p roveedor.
M o scas , t ie rra , p e lo s SI T ran sp o rtan  m ic ro o rg an ism o s F iltra c ió n  d e  la leche , lim p ieza  d e l eq u ip o , NO

e v a lu a r  la  e fe c tiv id a d  d e l filtro .

A l m a c e n a m i e n t o B io ló g ico s SI L a  leche  debe p e rm a n e ce r re fr ig e ra d a  a C o n t r o la r  e l  t ie m p o  y  la t e m p e ra tu ra  de N O
re fr ig e ra d o  en tre  4  y C r e c im ie n to  d e  m ic r o o r g a n i s m o s <  7  C  p o r un  tiem p o  n o  m ay o r  d e  2 0  h, r e f r i g e r a c i ó n  e n  lo s  t a n q u e s  d e
8°C  m áx im o h asta  2 0 p a tó g e n o s  p o r  d e f i c i e n c i a  e n  la p a ra  p r e v e n i r  l a  m u l t ip l ic a c ió n  d e a lm acen am ien to .
h. refrigeración . m ic ro o rg an ism o s que  p u ed en  p ro d u cir

to x in as  que  lu eg o  n o  se rán  d es tru id as
con  la pasteu rizac ión .

Q u ím ic o s N O N O
N in g u n o
F ís ico s N O N O
N in g u n o

P asteu rizac ión B io ló g ico s SI L a  pasteurización  a segura  la elim inación C o n tro la r  e l p ro ce so  té rm ico  (rea liza r a ju stes SI
L ím ite  o p eracional= 76 S o b r e v iv e n c ia  d e  p a tó g e n o s  p o r  u n d e  m ic ro o rg an ism o s v iab le s  p a tó g en o s d e  T e m p era tu ra  y  tiem p o  del p roceso) cu an d o
±  1 °C  x  15 s defic ien te  p rocesam ien to  térm ico  (em pleo p resen tes  en la leche  cruda . h ay a  d esv iac ió n  de l l ím ite  o p erac io n al (en tre
L ím ite  crítico  =  72 °C  x de  tem p . y t ie m p o s  in c o r re c to s  o  u n a 7 5 -7 7  °C ).
15 s. e lev ad a  ca rg a  in ic ia l) R e v is a r  fu n c io n a m ie n to  d e  la v á lv u la  d e

d e sv iac ió n .
P ru e b a  d e  fosfa ta s .

Q u ím ic o s N O N O
N in g u n o
F ís ic o s N O NO
N in g u n o

C o ag u lació n B io ló g ico s SI L o s  m ic r o o rg a n is m o s  p r e s e n te s  en L im p ie z a  e fe c t iv a  (re v isa r  p ro ced im ien to s , NO
32- 35 °C  x 30  m in C o n ta m in a c ió n  d e b id o  a  l im p ie z a e q u ip o s , o p erario s , ag u a  o  in g red ien te s d e te r g e n te s  y  d e s in f e c ta n te s  u t i l iz a d o s ) .

d e f i c ie n t e  d e  e q u ip o s  y  a  lo s pueden ocasionar E T A  p e ro  su p resencia V i g i la n c ia  d e  lo s  m a n ip u la d o r e s .
m an ip u lad o res . se puede contro lar e fectivam en te  a  través E n t r e n a m ie n to  c o n  b u e n a s  p r á c t ic a s  de
C o n tam in ac ió n  p o r  el am b ien te . d e  B u e n a s  P rá c t ic a s  d e  F a b r ic a c ió n h ig ien e . E v ita r  co n d en sac ió n  del a ire  húm edo
C o n tam in ac ió n  a  tra v é s  de l ag u a  u sada S I (B P F ) y P roced im ien tos d e  O p erac io n es en  el so p o rte  o  base  de l ag itador.
c o m o  d ilu y e n te  d e  a lg ú n  in g red ien te  y /o E s tá n d a r  d e  S a n e a m ie n to  en  P la n ta C o n tro l d e  in se c to s  (m o scas, m osqu itos).
en  la  fase  d e  c o cc ió n  de  la  c u a jad a . (PO E S ) C o n tro l  ru tin a r io  de l a g u a , a s e g u ra n d o  la
C o n ta m in a c ió n  a  t r a v é s  d e l  C a C l2, F a lla s  en  el p ro ceso  d e  fe rm en tac ió n  y c a l id a d  m ic r o b io lò g ic a ,  f í s ic o - q u ím ic a .
c o lo ran te  y /o  cua jo . m ad u rac ió n  de l q u eso  p u e d e n  p ro d u cir C o n tro l de l m an e jo  de l C aC l2, co lo ran te  y /o
D efic ien te  ca lid a d  de l c u ltiv o  q u e  cau sa SI ETA cuajo .
fa llas  en  la fe rm en tac ió n  d e  la  c u a jad a . C o n tro l  d e  tip o , m a n e jo  y p rep a ra c ió n  del SI
Q u ím ic o s c u ltiv o  in ic iador.
N in g u n o N O N O
F ísico s
N in g u n o N O N O

C o r te  m a n u a l  d e  la B io ló g ico s SI L o s  m ic r o o rg a n is m o s  p r e s e n te s  en R e a liz a r  lim p ieza  e  h ig iene  d e  equ ipos. N O
c u a jad a  (em p leo  de  li­ C on tam inac ión  p o r  defic ien te  l im pieza  de eq u ip o s , y  o p e ra rio s  p u ed en  o casio n a r V i g i la n c ia  y  e n t r e n a m ie n to  d e  lo s
ras ) e q u ip o s ,  m a n ip u la d o r e s  y  d e l  m e d io E T A  p e ro  s u  p r e s e n c i a  s e  p u e d e m an ip u lad o res .

am bien te . ) c o n tr o la r  e fe c t iv a m e n te  a  t ra v é s  d e C o n tro l de l am b ien te . NO
Q u ím ic o s N O B u en as P rácticas  d e  F ab ricac ió n  (B P F )
N in g u n o y  P r o c e d im ie n to s  d e  O p e r a c io n e s
F ís ic o s N O E s tá n d a r  d e  S a n e a m ie n to  e n  P la n ta
N in g u n o (PO ES )

C o cció n  de  la cua jada B io ló g ico s SI L a  p rese n c ia  de  m ic ro o rg a n ism o s  en R e a liz a r  l im p ieza  e h ig iene  u tensilios NO
37 a 38  °C  x 4 0  a 45 C o n t a m i n a c ió n  p o r  u t e n s i l i o s , equ ipos y  operarios puede p ro d u cir  ETA V i g i la n c ia  y  e n t r e n a m ie n to  d e  lo s
m in m an ip u lad o res  y  am b ien te . L a  d e s tru c c ió n  d e l in o c u lo  a fe c ta  el m an ip u lad o res .
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Destrucción del inoculo por exceso en la SI proceso de maduración y la inocuidad B P F y  POES
temperatura de cocción del producto. Control del tiempo y temperatura de cocción NO
Quím icos NO
Ninguno
Físicos Ninguno NO

Desuerado Biológicos SI La presencia de m icroorganism os en Realizar lim pieza e higiene de equipos. NO
Contaminación por deficiente limpieza de equipos y operarios puede producir ETA V ig ila n c ia  y e n tre n a m ie n to  de  los
equ ipos, m a n ipu lado res  y del m ed io manipuladores.
ambiente. Control del ambiente.
Quím icos NO BPF
Ninguno POES
Físicos Ninguno NO

Moldeado Biológicos
Contaminación por deficiente lim pieza e SI La presencia de m icroorganism os en Realizar limpieza efectiva de los moldes y de NO
h ig ien e  de: l ie n z o s , m o ld e s  y equipos y operarios pueden producir los lienzos.
manipuladores. ETA V ig ila n c ia  y e n tre n a m ie n to  de los
Quím icos NO manipuladores.
Ninguno BPF
Físicos NO POES
Ninguno

Prensado Biológicos SI La presencia de microorganismos en los Realizar previamente una efectiva limpieza del NO
40 lbx 1 a 2  h Contaminación por deficiente limpieza de equipos pueden producir ETA equipo de prensado.

las planchas y moldes. BPF
Q uím icos NO POES
Ninguno
Físicos NO
Ninguno

Salado por inmersión Biológicos SI La presencia de microorganism os en la Control de calidad de la salmuera (acidez, °Bé, NO
en salmuera al 20% C o n ta m in a c ió n  del p ro d u c to  p o r salm uera puede producir ETA recuento microbiano).
(p/v) 7 a 9  °C x 24 h microorganismos patógenos presentes en La sal es un inhibidor del crecim iento C am bio  periód ico  de la salm uera (cada 6
(= 3% de sal en el la salmuera. de la mayoría de los microorganism os meses)
producto final) Q uím icos SI patógenos. C o n tro l de la  c o n c e n tra c ió n  de sal

Deficiente salado en el producto final. (salinómetro) y tiem po de salado.
Físicos NO
Ninguno

M aduración Biológicos SI Una maduración com pleta perm ite la Control de la fase de maduración mediante SI
S o b re v iv e n c ia  d e  m ic ro o rg a n is m o s producción de m etabolitos que inhiben cum plim iento de temperatura, HR y tiempo
p a tó g en o s  p o r  e m p le a r  un  tiem p o la p re se n c ia  d e  m ic ro o rg a n ism o s adecuado.
insuficiente durante la m aduración o  por patógenos. Vigilancia y control del funcionamiento de las
realizarse en condiciones incorrectas o  por Los m ic ro o rg a n ism o s  p a tó g e n o s cavas de maduración, temperatura y HR.
deficiente acción del cultivo iniciador transportados por los manipuladores al Control de calidad del cultivo utilizado y de
Contaminación del producto a través de SI producto pueden producir ETA. las condiciones de maduración.
los m an ip u la d o re s  y /o  p o r el m ed io V ig ila n c ia  y e n tre n a m ie n to  de los NO
ambiente. manipuladores, con buenas prácticas de higiene
Q uím icos NO de fabricación..
Ninguno Vigilancia y control del medio ambiente.
Físicos NO V igilancia en el correcto volteado de los quesos NO
Endurecimiento o form ación de corteza, y condiciones de la cava.
grie tas y deform ación  de la  m asa del
queso.

Empacado Biológicos SI L os m ic ro o rg a n ism o s  p a tó g e n o s V ig ila n c ia  y e n tre n a m ie n to  d e  los NO
y etiquetado Contam inación del producto  antes del transportados por los manipuladores al m a n ip u la d o res , con  b u en as  p rác tica s  de

envasado a través de los m anipuladores y producto pueden producir ETA fabricación.
m ed io  am b ie n te  y /o  p o r  e n v a sa d o Vigilancia y control del medio ambiente.
deficiente o incorrecto. Control de la eficacia y correcta aplicación del NO
Quím icos NO vacío durante el envasado y sellado de las
Ninguno bolsas term o-encogibles.
Físicos SI La aplicación de vacío y el sellado de V igilancia en la calidad del sellado, pegado y NO
Fallas en Ja aplicación del vacío. las bolsas termoencogibJes inhiben el trascripción de la inform ación en la etiqueta.
Fallas en la etiqueta (pega insuficiente, c re c im ie n to  de m ic ro o rg a n is m o s
in fo rm ac ió n  in c o m p le ta , g en e ra n d o patógenos
desconocim iento del consum idor de la
fecha de vencimiento).

Almacena-miento Biológicos NO La refrigeración retarda el crecim iento C on tro l d e  la  te m p era tu ra  de la cav a  de NO
a temperaturas <8°C Crecimiento de microorganism os patóge­ de la mayoría de los microorganism os almacenamiento

nos por fallas en la refrigeración del queso. patógenos Control del funcionam iento del com presor de NO
Q uím icos NO la cava.
Ninguno
Físicos Ninguno NO NO
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T A B LA 2
Plan HACCP para el queso amarillo tipo Gouda

P unto Peligros
Significativos

L ím ites críticos M onitoreo A cciones V erificación Registros
C rítico  de 

C ontro l
(PCC)

Q ué Cóm o Frecuencia Q uién
C orrectivas

Pasteurización Sobrevivencia 
de patógenos 
por fallas en 
su e l im in a ­
ción.

M ed ida  de tem ­
peratura y tiem po 
de pasteurización 
(76 ±  1 °C x 15 s.).

P ru e b a  d e  la  
fosfatasa negativa.

T iem po y tem ­
p e ra tu ra  de 
pasteurización.

Registrando en el 
termógrafo la tem­
peratura-tiempo y 
f u n c i o n a n d o  
correc tam ente la 
válvula de desvia­
ción.

En cada proceso. S u p e rv is o r  del 
proceso de pas­
teurización.

D e te n e r  el 
p roceso  té rm i­
co.
A justar la  vál­
vula de desvia­
ción a la posi­
ción correcta. 
R e p ro c e sa r  la 
leche.

Revisión diaria 
de to d o s  los 
registros. 
C a l ib r a c i ó n  
trim estra l del 
termógrafo.

R e g is tro s  del 
termógrafo. 
Registros de la 
c a l i b r a c i ó n  
tr im e s tra l del 
termógrafo.

Coagulación D efic ienc ias  
en la calidad, 
preparación y 
uso del cultivo 
a fec tan  la 
coagulación. 
C u ltivo  con ­
tam inado por 
patógenos.

C a n tid a d  y 
concentración de 
cultivo utilizado. 
T e m p era tu ra  de 
este rilizac ión  96 
°C y de inocula­
ción 25 °C. 
Acidez del cultivo 
entre 85-95 m i de 
NaOH 
0,1 N.
P rueba  n eg a tiv a  
para patógenos.

A nálisis  de la 
ca lidad  de los 
cultivos. 
P rep arac ió n  y 
uso del cultivo 
T e m p e r a tu r a  
u tilizada en la 
preparación del 
cu ltivo  in ic ia ­
dor.
Acidez
D e te c c ió n  de 
patógenos.

E je c u c ió n  de 
a n á lis is  a los 
cultivos.
Inspección visual 
d e  la  c o rre c ta  
preparación y uso 
del cultivo inicia­
dor.
C o n tro l d e  la 
temperatura 
C o n tro l d e  la  
acidez del cultivo 
iniciador. 
R e a l i z a n d o  
d e te c c ió n  de 
patógenos.

Lote de cultivo. 
Interdiaria.
En cada proceso. 
Antes de utiliza­
rlo.
Variable.

S u p e rv is o r  de l 
la b o ra to r io  de 
contro l de ca li­
dad.
S u p e rv is o r  de 
producción. 
S u p e rv is o r  de 
producción. 
S u p e rv is o r  de 
producción. 
A n a lis ta  de 
microbiología.

R e p e tir  los 
análisis. 
D e s e c h a r  lo s  
c u l tiv o s  d e ­
ficientes 
E s t a b l e c e r  
r e s p o n s a b i l i ­
dades.
D e s e c h a r  el 
cultivo iniciador 
y e s ta b le c e r  
r e s p o n s a b i ­
lidades.
Repetir análisis 
y/o modificar la 
can tid ad  a ser 
utilizado.
No utilizar

Revisión diaria 
de to d o s  los 
registros.

Registros de los 
análisis de cada 
lote de cultivo. 
R e g is tro s  de 
in sp ec c ió n  de 
preparación del 
cultivo.
R e g is tro s  de 
in sp e c c ió n  de 
preparación del 
cultivo.
R e g is tro s  de 
microbiología

Maduración C rec im ien to  
de m ic ro o r- 
g a n i s m o s 
patógenos.

Temperatura de la 
cava de m adura­
ción < 10°C.

Completar tiem po 
mínimo de m adu­
ración (35 días).

T em peratura y 
HR.

T ie m p o  de 
maduración.

Vigilando la tem­
peratura y HR.

C o n tro la n d o  el 
tiem po de m adu­
ración.

Al in ic io  y al 
final de la jo m a­
da diaria.

Por lo te / sem a­
nal.

S u p e rv is o r  de 
cavas de madura­
ción.

Revisar el fun­
cionamiento del 
te rm o s ta to  y 
deshumidificador 
e in fo rm a r  a 
mantenimiento, 
C odificado del 
lote.

Revisión diaria 
de los re g is ­
tros.

Registros de las 
cavas de madu­
ración.

Nombre de la Empresa: De uso confidencial______________________________________________________________________________________________________________________________

Dirección de la Empresa: Estado Portuguesa Venezuela___________________________________________________________________________________________________________________ _

Descripción del Producto: Queso Amarillo T ipo Gouda___________________________________________________________________________________________________________________

M étodo de Almacenamiento y Distribución: El producto debe m antenerse en refrigeración a < 7o C tanto en las cavas de la em presa com o durante su distribución y almacenamiento 
por el consum idor final._______________________________________________________________________________________________________________________________________________

Intención de uso y Tipo de consumidor: El queso puede ser consum ido directam ente (sin preparación previa) em pleado en la  preparación de sandwiches, pasapalos, cremas, etc. 
Puede ser consumido por todo público___________________________________________________________________________________________________________________________________

Fecha:______________________________________________________________________________________________________

Firma:
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TABLA3
Ejemplo de un cronograma de verificación (comprobación)

A ctividad de Verificación Frecuencia  de la  A ctividad de 
V erificación

R esponsable S uperv isor

P ro g ram ar ias a c tiv id a d e s  de 
verificación.

Trim estralm ente o cuando cam bien las 
condiciones en la empresa.

Coordinador de HACCP. Gerente de Planta.

V alid ac ió n  in ic ia l del p lan  
HACCP.

Previamente y durante la implementación 
inicial del plan.

Experto independiente. Equipo HACCP.

Validación subsiguiente del plan. C u a n d o  los lím ite s  c r ít ic o s  hayan  
cambiado, cuando se produzcan cambios 
significativos en el proceso, cuando el 
equipo o maquinaria se cambie o después 
de fallas en el sistema.

Experto independiente. Equipo HACCP.

Comprobación de la vigilancia de 
los PCC como han sido descritos 
en el plan.

De acuerdo al plan H A C CP (ejem plo, 
semanal, mensual).

D ep en d e  del su p e rv iso r  de l PC C  
(e jem p lo , su p e rv iso r  de  ca v a s  de 
almacenamiento).

De acuerdo al plan HACCP.

R e v is ió n  de la  v ig ila n c ia  y 
registros de acciones correctivas 
para demostrar conformidad con el 
plan.

M ensual. Departamento de Control de Calidad. Equipo HACCP.

Verificación integral del sistema 
HACCP.

Anual. Experto independiente. Gerente de Planta.

F u en te : F D A  1997 (1 )

DISCUSION

En la Tabla 1, se aprecia que los peligros biológicos tales 
como presencia o crecimiento de microorganismos patógenos 
por insuficiente enfriamiento de la leche durante su ordeño, 
transporte y almacenamiento o contaminación con patógenos por 
deficiente limpieza de equipos, operarios y del medio ambiente, 
son los que están afectando predominantemente el proceso de 
elaboración del queso Gouda. El hecho de que los prerrequisitos 
se estén cumpliendo en la planta antes de implementar el sistema 
HACCP, permite disponer de un plan con la menor cantidad 
posible de PCC facilitando su implementación y control. En la 
Tabla 2 se observan los siguientes PCC: pasteurización, 
coagulación y maduración. Cabe destacar, que originalmente se 
consideró la etapa de la recepción de la leche cruda como un 
PCC, luego se definió como un punto de control debido a que la 
empresa está realizando estrictam ente un control de los 
proveedores, quedándose solo con aquellos que traen a la planta 
leche fría con una temperatura < 7°C y un tiempo de reducción 
del azul de metileno (TRAM) > 2h. Además, el peligro de 
producción de toxinas por Staphylococcus aureus en la leche 
cruda durante su transporte y almacenamiento, es poco probable, 
por ser un mal competidor en presencia de los variados 
microorganismos presentes en la leche cruda. Cabe destacar, la 
importancia de aplicar de manera obligatoria la prueba de 
antibióticos dentro de los análisis físico-químicos que se realizan 
a la leche cruda en la etapa de su recepción en la planta, de aceptar 
solo la leche que esté libre de antibióticos y de llevar un registro,

evaluación y seguimiento del proveedor en cuanto al 
cumplimiento de los requisitos establecidos. La leche debe 
permanecer refrigerada entre 4 y 8°C por un tiempo 
máximo de 20 h. La refrigeración es esencial para inhibir 
el crecimiento bacteriano pero es la pasteurización que 
elimina los microorganismos patógenos de la leche. En la 
planta se pasteuriza la leche empleando un límite 
operacional de 76 ± 1°C por 15 s para evitar riesgos de 
desvío del límite crítico de 72°C por 15 s y la sobrevivencia 
de patógenos por un deficiente procesamiento térmico.

La inoculación del cultivo iniciador en la leche dirige 
el proceso de fermentación mediante la producción de ácido 
láctico (dism inución del pH) y otros m etabolitos 
antimicrobianos durante la coagulación y posterior 
maduración, los cuales son indispensables para lograr las 
características sensoriales y de inocuidad del queso ( 12). 
Es necesario realizar control del tipo, manejo y preparación 
del cultivo iniciador ya que deficiencias en su calidad 
causan fallas en la fermentación de la cuajada (5). En la 
preparación del cultivo iniciador madre debe vigilarse que 
la leche se esterilice a 96°C y se inocule a 25°C. Debe 
comprobarse la cantidad y concentración del cultivo 
iniciador y que la acidez del cultivo se encuentre entre 85- 
95 mi de NaOH 0,1 N, antes de inocular el tanque de leche 
de 4 mil 1 para la producción del queso. La maduración es 
un proceso complejo donde ocurren simultáneamente 
múltiples reacciones bioquímicas de degradación y de 
síntesis, que deben ser mantenidas bajo condiciones
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controladas de temperatura para desarrollar el sabor y olor 
característico y una textura firme y elástica (13,14). Debe 
vigilarse y controlarse el funcionamiento de las cavas de 1. 
maduración, temperatura y humedad relativa. La temperatura 
de las cavas de maduración debe ser inferior a 10°C (5). Es 
fundamental que la empresa cumpla con el tiempo mínimo de 
maduración de 35 días exigido por la norma COVENIN 2851 
para el queso Gouda (11) como un medio de garantizar la 
producción de metabolitos que inhiben la presencia de 
m icroorganism os patógenos. La sobrevivencia de 3. 
m icroorganism os patógenos por em plear un tiempo 
insuficiente durante la maduración o por realizarse en 
condiciones incorrectas o por deficiente acción del cultivo 4. 
iniciador en el queso puede producir ETA.

El plan debe ser verificado para asegurarse que opera 
efectivamente (5), en la Tabla 3 se muestra un ejemplo de un 
cronograma de verificación (comprobación). Los puntos a 
considerar en la comprobación son la revisión integral del plan, g 
el acatamiento de los PCC y límites críticos, la confirmación 
del cumplimiento de los procedimientos, mediante revisión 
de los registros de las correcciones, desviaciones o gráficos 7.
de control y la frecuencia. El plan HACCP y los registros 
correspondientes deben ser archivados en la planta. El equipo 
HACCP debe mantenerse actualizado en las modificaciones 
de los reglamentos y normas establecidas, tanto por los 
organismos sanitarios oficiales como las referidas por expertos 
o investigadores del área. Esto, con el fin de detectar cualquier 
modificación de los requisitos utilizados como referencia en 
el proceso o en el producto (15). 9.

CONCLUSIONES 10

El análisis de peligros para el proceso de producción del 
queso tipo Gouda, arrojó que los peligros biológicos son los j j
que principalmente afectan la inocuidad del producto final.
En la tabla de control del plan HACCP se indican los PCC, los 12.
límites críticos, los procedimientos de vigilancia, las acciones 
correctivas, los registros y los procedimientos de verificación 
(comprobación) lo que facilitará el control en esta línea de 13.
producción. Los PCC hallados fueron: pasteurización, 
coagulación y maduración. La tabla del análisis de peligros y 14,
la tabla de control del plan HACCP, son en conjunto la 
documentación necesaria para que el equipo HACCP de la ^
empresa pueda implantar el sistema y garantizar que el mismo 
se cumpla según lo previsto, previo cumplimiento de los 
prerrequisitos (BPF y POES).
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