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RESUMEN 

El plan de análisis de riesgos y puntos críticos de control (HACCP) es un 

sistema para evaluar los peligros y establecer sistemas para su prevención. 

Esta investigación tuvo como objetivo diseñar un plan de análisis de riesgos y 

puntos críticos de control en la línea de producción de una bebida láctea 

fermentada con gel de aloe frutado, para lo cual se realizó un análisis de 

peligros en las diferentes etapas de elaboración del producto, se identificaron 

los puntos críticos de control (PCC) y se establecieron de los límites críticos 

para cada uno. La metodología se basa en la aplicación de los siete principios 

del HACCP señalados en la norma venezolana COVENIN 3802:2002. El 

análisis de peligros y la aplicación del árbol de decisión permitieron identificar 5 

PCC: recepción de leche cruda, pasteurización, inoculación, recepción de 

pencas de zábila y almacenamiento final y distribución. Los límites críticos 

están referidos a temperaturas, tiempo y condiciones microbiológicas. El plan 

de HACCP contiene el sistema de vigilancia, acciones correctivas y 

procedimientos de verificación por cada PCC establecido. 
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ABSTRACT 

The Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) plan is a system for 

evaluating hazards and establishing systems for their prevention. This research 

aimed to design a risk analysis plan and critical control points in the production 

line of a fermented dairy drink with fruity aloe gel, for which a hazard analysis 

was carried out in the different stages of product production, the critical control 

points (CCP) were identified and the critical limits were established for each 

one. The methodology is based on the application of the seven HACCP 

principles indicated in the Venezuelan standard COVENIN 3802:2002. The 

hazard analysis and the application of the decision tree allowed us to identify 5 

CCPs: reception of raw milk, pasteurization, inoculation, reception of Aloe vera 

leaves and final storage and distribution. The critical limits are referred to 

temperatures, time and microbiological conditions. The HACCP plan contains 

the surveillance system, corrective actions and verification procedures for each 

established CCP. 

Keywords: hazards; critical points; production; dairy; Aloe. 
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Introducción 

La inocuidad es un tema de interés dentro de la industria alimentaria y la 

cadena de suministro para garantizar la salud del consumidor, de manera que 

deben llevar a cabo una gestión de riesgos y la implementación de medidas 

reglamentarias y no reglamentarias. (1) 

Los diferentes grados de tecnificación que han alcanzado las plantas lecheras, 

su estructura y los productos que en ellas se elaboran a partir de una materia 

prima que presenta peligro de contaminación variable, requiere que se 

establezcan parámetros de control específicos para estos establecimientos. (2) 

La sensibilidad de los productos de origen lácteo a factores ambientales o a 

errores durante su manipulación, hace que, en muchas ocasiones, estos se 

descompongan antes que lleguen al consumidor final, disminuyendo la calidad 

del producto y la confianza del mercado. Por esta razón, los procesos básicos 

de HACCP (Hazard Analisis and Critical Control Points) o APPCC (Análisis de 

Peligros y Puntos Críticos de Control) implementan sistemas preventivos, de 
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modo que el personal involucrado en la producción de cualquier producto 

alimenticio, sea capaz de identificar dónde y cómo pueden suscitar problemas 

de seguridad en el alimento que manejan. Si el “dónde” y el “cómo” son 

conocidos, la prevención se hace obvia y más fácil, mientras la inspección y 

evaluación del producto se tornan triviales. (3) 

 

Teniendo en cuenta que el principal problema que enfrenta la industria de 

yogurt es la producción y mantenimiento de un producto con óptimas 

características físicas, químicas, microbiológicas y sensoriales(4), se planteó 

como objetivo de esta investigación, diseñar un plan de análisis de riesgos y 

puntos críticos de control en la línea de producción de una bebida láctea 

fermentada con gel de aloe frutado desarrollada en el centro de investigaciones 

tecnológicas de la Universidad Nacional Experimental Francisco de Miranda, 

mediante el análisis de riegos y establecimiento de puntos críticos de control en 

el proceso de elaboración, para diseñar un plan de acción que permita controlar 

el proceso de producción. 

Fundamentación teórica  

La calidad de un producto puede definirse en función de gran número de 

criterios, incluyendo, por ejemplo, sus características físicas, químicas, 

microbiológicas, nutricionales o, su aceptación por los consumidores. Como 

resultado, la calidad puede juzgarse mediante distintas pruebas de diferente 

grado de objetividad, las cuales se pueden utilizar para garantizar que el 

producto: (a) es apto para el consumo humano y cumple las especificaciones 

legales fijadas por las autoridades sanitarias; (b) es capaz de conservar sus 

características sin alterarse durante un periodo de tiempo determinado; (c) 

presenta los caracteres organolépticos óptimos que pueden lograrse sin alterar 

las condiciones normales de fabricación. (5) 

El sistema de HACCP, que tiene fundamentos científicos y carácter 

sistemático, permite identificar peligros específicos y medidas para su control 

con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para 

evaluar los peligros y establecer sistemas de control que se centran en la 

prevención en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto final. 

Todo sistema de HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de los 
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avances en el diseño del equipo, los procedimientos de elaboración o 

el sector tecnológico. (6) 

Las buenas prácticas de fabricación (BPF) y los procedimientos operativos 

estándares de saneamiento (POES) en planta son considerados los 

prerrequisitos esenciales para la implementación del sistema de análisis de 

peligros y puntos de control crítico (HACCP) (7). Los prerrequisitos se refieren al 

control de aspectos que pueden suponer un peligro y afectar a la seguridad 

alimentaria en todas o al menos varias de las etapas del proceso productivo. 

Se considera que al menos deberán incluirse los siguientes planes: aptitud del 

agua; higiene del funcionamiento antes, durante y después de las operaciones; 

lucha contra plagas y animales indeseables; diseño y mantenimiento de la 

infraestructura y el equipamiento; control de lotes y trazabilidad (rastreabilidad); 

higiene del personal; formación en higiene y procedimientos de trabajo; control 

de la marca sanitaria; y de tratamientos, eliminación o aprovechamiento de 

subproductos no destinados a consumo humano.(8) 

La norma venezolana de HACCP(9) establece que el sistema de análisis de 

peligros y puntos críticos de control se fundamenta en los siguientes principios: 

1) Realizar un análisis de peligros, 2) Identificar los puntos críticos de control 

(PCC), 3) Establecer límites críticos de control (LCC) para cada PCC, 4) 

Elaborar un sistema de vigilancia para asegurar el control de cada PCC, 5) 

Establecer acciones correctiva, 6) Elaborar procedimientos de verificación, 7) 

Elaborar la documentación apropiados a estos principios y su aplicación. 

En una investigación previa se diseñó el sistema de inocuidad para los 

procesos de elaboración y envasado de la planta de yogurt Migurt de Empresas 

Polar (10). Consistió en la documentación teórica de los procesos, el análisis de 

los peligros, la identificación de los puntos críticos, identificación de los límites 

de control y el desarrollo de las acciones correctivas, con la finalidad de 

implementar el plan HACCP en la planta. El análisis de peligros se realizó 

mediante una matriz de riesgos por cada etapa del proceso y por línea de 

producción. Se empleó el uso del árbol de decisión para la identificación de los 

puntos críticos de control, determinar si el peligro significativo es o no un punto 

crítico de control y justificar el porque es o no un PCC.  

Los autores definieron los criterios de control sobre la base de las medidas 

preventivas, establecieron el monitoreo que debe tener la medida, quién debe 
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hacerlo, cómo debe hacerlo y cuándo debe hacerlo, y en el caso de la 

desviación cuál será la acción correctiva a tomar para llevar a control dicho 

PCC. La verificación se realizó mediante el chequeo de las evidencias, esta 

permite confirmar que los puntos críticos de control se están monitoreando 

correctamente y se toman las adecuadas acciones para corregir cuando estos 

se salen de los límites críticos especificados.  

Se concluyó que los riesgos biológicos son los más predominantes en los 

casos de elaboración y envasado. Se identificaron como puntos críticos de 

control el proceso de pasteurización de yogurt líquido y de batido debido a que 

en esta etapa se eliminan las bacterias que son patógenas; así como los 

procesos de desinfección de los envases y foil, los cuales son importantes para 

garantizar la inocuidad de los productos a la hora de envasar. Entre las 

medidas de control se identificaron la temperatura, tiempo, caudal, presión y 

concentración en los parámetros del proceso para el funcionamiento óptimo del 

sistema de inocuidad.  

En una planta procesadora de leche saborizada y yogurt con frutas (11) se 

diseñó un plan sistemático que cumple con las especificaciones del HACCP. 

Se construyeron programas complementarios de buenas prácticas de 

manufactura y saneamiento, se elaboró el mapa de riesgo en la sala de 

procesos de la empresa y se desarrolló la documentación requerida dentro de 

un plan HACCP para lograr la inocuidad y brindar productos confiables, 

garantizando la permanencia y competitividad en los mercados local y regional. 

Además, se identificaron las etapas que intervienen en el desarrollo de los 

productos leche saborizada y yogurt con frutas y se logró analizar los riesgos 

físicos, químicos y microbiológicos, para luego identificar los puntos críticos de 

control, registrar los límites críticos de control para los PCC y definir los 

procedimientos de monitoreo. La herramienta utilizada para facilitar la 

identificación de los puntos críticos de control en la leche saborizada y el yogurt 

con frutas fue el árbol de decisión recomendado por el Codex Alimentarius. Se 

identificaron como puntos críticos las etapas de enfriamiento, pasteurización y 

distribución, asociados a peligros microbiológicos. Los límites críticos están 

conformados por temperatura y tiempo, estableciéndose como medidas 

preventivas el control automático de tiempo y temperatura. El desarrollo de los 



Acacio-Chirino / Tecnología Química Vol. 44, No 3, sept.,-dic., 2024 (pp.466-480) 

  471 
 

programas complementarios sirvió de soporte para las demás actividades 

requeridas en el cumplimiento del plan HACCP. 

 

 

Materiales y métodos  

Se analizó el proceso de elaboración de bebidas lácteas fermentadas con gel 

de Aloe frutado (12) que se desarrollan en la Unidad de Procesos 

Agroindustriales del centro de investigaciones tecnológicas de la Universidad 

Nacional Experimental Francisco de Miranda (UNEFM), (figura 1). 

  

Fig. 1- Elaboración de una bebida láctea fermentada con gel de aloe frutado (12) 

 

Se identificaron los peligros microbiológicos, químicos y físicos en cada etapa 

del proceso, se efectuó un análisis de peligros para determinar si el peligro era 

significativo para la inocuidad del alimento y finalmente, mediante la aplicación 

del árbol de decisión, se determinó si la etapa en estudio era o no un PCC. 

Para el diseño del plan HACCP se siguieron los lineamientos establecidos en la 

Norma venezolana COVENIN 3802:2002(9), donde se establecen las directrices 
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generales para la aplicación del sistema de análisis de peligros y puntos 

críticos de control (HACCP) en la cadena alimentaria a fin de asegurar la 

inocuidad de los alimentos destinados al consumo humano. 

Luego de identificar los PCC mediante el árbol de decisión aplicado al proceso, 

se fijaron los límites críticos en cada PCC. Se estableció el sistema de 

vigilancia para determinar si un PCC estaba bajo control y se establecieron las 

acciones correctivas a seguir, cuando exista una desviación en los límites 

críticos. 

Resultados y discusión 

Luego de analizar el proceso de elaboración de la bebida láctea fermentada 

con gel de aloe frutado, en relación con el cumplimiento de las buenas 

prácticas de fabricación, conforme a las características físico-químicas y 

microbiológicas, el producto se describe tal como se muestra en la tabla 1. 

Tabla 1- Descripción de la bebida láctea fermentada con gel de aloe frutado 

 

 
 

El producto cumple con la normativa venezolana vigente para yogurt (13). Al 

comparar el porcentaje de grasa se puede deducir que corresponde a una 

bebida láctea tipo yogurt entero, apto para el consumo humano.  

La producción industrial se realiza en dos (2) subplantas: de yogurt y gel de 

Aloe frutado, las cuales convergen en el producto final denominado “bebida 

láctea fermentada con gel de aloe frutado” tal como se presenta en la figura 2. 
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Fig. 2- Diagrama de bloque de la planta procesadora de bebidas lácteas fermentadas 

con gel de aloe afrutado 

 

Análisis de peligros en la línea de producción 
 
Se analizaron los peligros en la línea de producción de la bebida láctea 

fermentada con gel de Aloe frutado, para lo cual se siguieron los siguientes 

criterios: (a) Se identifican las etapas del proceso y (b) los peligros potenciales. 

Luego, se analiza para cada peligro: (c) ¿Es el peligro significativo para la 

inocuidad del alimento?, (d) justificar la decisión, (e) ¿Qué medidas se pueden 

aplicar para el control del peligro?, (f) ¿Es este un PCC? Sí/No (tabla 2).  
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Tabla 2-Análisis de peligros en las etapas del proceso productivo 
 

 

Luego, se identificaron cinco (5), con riesgos relacionados con factores 

microbiológicos que representan puntos críticos de control. 

 

Identificación de los puntos críticos de control 
 

Se examinaron detenidamente las etapas del proceso productivo y se aplicó el 

árbol de decisión a cada una de ellas, tomando en cuenta los peligros y las 

medidas de control. Se determinaron como puntos críticos de control (PCC) los 

siguientes:  

 Proceso de elaboración de yogurt 

PCC1: Recepción de la materia prima: Se considera un punto de riesgo, por 

contaminación con microorganismos patógenos, también la leche cruda puede 

contener residuos de antibióticos, plaguicidas o Staphylococcus aureus.  
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PCC2: Pasteurización: Temperatura de calentamiento y tiempo determinan el 

riesgo para la eliminación de microorganismos. Se fija una temperatura de 

pasteurización de 90°C debido a que la formación de un complejo de β-

lactoglobulina y κ-caseína en leches calentadas a 90°C, posee un efecto 

estabilizador de la micela en un rango de pH entre 6,5-6,7 aumentando la 

hidratación de la micela. (14) Si se opera a una temperatura superior o inferior a 

90 ºC, no se eliminan microorganismos y se produce la formación de un cuerpo 

flojo del coágulo y una separación del suero (sinéresis), perdiendo las 

características fisicoquímicas y organolépticas propias del producto. 

PCC3: Temperatura de Inoculación: La temperatura óptima está ubicada entre 

40 a 45ºC, a esa temperatura se desarrollan las bacterias ácido-lácticas. La 

inoculación es considerada una fase de peligro microbiológico, ya que se 

deben conocer las características del fermento (calidad de los fermentos), los 

cuales deben ser viables y abundantes bacterias lácticas, libres de 

bacteriófagos (fagos), que crecen a ese pH y temperatura, pueden no ser 

perjudiciales; pero compiten con las bacterias adicionadas para fermentar la 

leche.  

 Elaboración de gel de aloe frutado 

PCC4: Recepción de pencas de zábila: Es considerado un punto de riesgo, 

debido a los microorganismos presentes en las mismas, los cuales provienen 

del suelo donde son sembradas, además del riesgo de contaminación a la que 

son expuestas durante su traslado y procesamiento, por ello es necesario 

conocer el valor de la carga bacteriana y que la misma e encuentre dentro de 

los límites permisibles. 

 Elaboración de bebidas lácteas fermentadas con gel de aloe frutado 

PCC5: Almacenamiento y distribución: La temperatura de almacenamiento de 

los productos lácteos es de 4 ºC porque se reduce al mínimo las reacciones, 

permitiendo conservar la calidad del producto después de su fabricación (15), de 

lo contrario se alteraría la durabilidad del producto terminado, acortando la vida 

útil y constituyéndose en un riesgo para la salud. 

Límites críticos por punto crítico de control 

Los límites críticos se determinan por las normas y las condiciones de 

operación están referidos a temperatura, tiempo y condiciones de la materia 
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prima, distribuidas en las cinco (5) etapas señaladas como PCC a lo largo de 

todo el proceso de elaboración (tabla 5). 

Tabla 5- Límites críticos por PCC 

 

En la tabla 6 y 7 se presenta el plan HACCP, indicando los puntos críticos de 

control y los límites críticos correspondientes. Se identificaron los siguientes 

PCC: recepción de leche cruda, pasteurización, inoculación, recepción de 

pencas de zábila y almacenamiento final y distribución. También se presentan 

los procedimientos de vigilancia, las acciones correctivas, los procedimientos 

de verificación y los registros que se deben llevar en cada PCC. 

 

Tabla 6- Plan de HACCP para una bebida láctea fermentada con gel de aloe 

frutado 
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Tabla 7- Plan de HACCP para una bebida láctea fermentada con gel de aloe frutado 

 

Conclusiones 

Se identificaron cinco puntos críticos de control en las siguientes etapas de 

producción de una bebida láctea fermentada con gel de aloe frutado: recepción 

de leche cruda, pasteurización, inoculación, recepción de pencas de zábila, 

almacenamiento final y distribución. 

Se determinó que los límites críticos están referidos a temperaturas, tiempo y 

condiciones microbiológicas. 

Se elaboraron medidas de control para la verificación del plan H.A.C.C.P., a 

partir del registro de valores en cada punto crítico de control del proceso. 
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