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GLOSARIO

ALIMENTO: es toda sustancia procesada o cruda que se emplea para consumo humano.

ALIMENTO ADULTERADO: es aquel que se le ha sustituido parte de los elementos
constituyentes para variar su composicion, peso o volumen o para encubrir algun defecto.

ALIMENTO ALTERADO: aquel que sufre modificacion de sus caracteristicas
organolépticas y no son aptos para el consumo humano.

ALIMENTO CONTAMINADO: es aquel que contiene microorganismos, sustancias
quimicas u objetos extrafios, presentando caracteristicas normales del producto, pero
puede provocar dafios o enfermedades al consumidor.

ALIMENTO DE MAYOR RIESGO: son alimentos que pueden contener gérmenes,
microorganismos patdégenos que favorecen la formacion de toxinas o el crecimiento de
estos, ademas, pueden ser alimentos con contenido de quimicos nocivos.

ALIMENTO DE MENOR RIESGO: son alimentos que tienen poca posibilidad de contener
microorganismos patdgenos y normalmente no favorecen su crecimiento debido a sus
caracteristicas y los alimentos que probablemente no contienen productos quimicos
NoCIvVos.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: es un sistema que especifica la gestion y
manejo de acciones con el objetivo de asegurar condiciones higiénicas favorables para la
produccién de alimentos seguros.

HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar
la inocuidad y la aptitud de los alimentos en cualquier etapa de su manejo.

INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS: son las condiciones y medidas necesarias que se
toman durante el proceso de produccién, almacenamiento y distribucion de los alimentos
asegurando que no representan un riesgo para la salud y/o consumo.

INGREDIENTES PRIMARIOS: son elementos constituyentes de un alimento o materia
prima para alimentos, que una vez sustituido uno de estos, el producto deja de ser tal para
convertirse en otro.

INSUMO: comprende los ingredientes, envases y embalajes de los alimentos.

LIMPIEZA: es el proceso de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias extraias
0 indeseables.

MANIPULADOR DE ALIMENTOS: es toda persona que manipula directamente los
alimentos envasados 0 no envasados, equipos y utensilios utilizados para los alimentos o
superficies que entren en contacto con los alimentos y que se espera cumpla con los
requerimientos de higiene de los alimentos.



MATERIA PRIMA: sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no, empleadas por la
industria de alimentos para su utilizacion directa en alimentos para consumo humano.

NOTIFICACION SANITARIA: nimero consecutivo asignado por la autoridad sanitaria
competente, mediante el cual se autoriza a una persona natural o juridica para fabricar,
procesar, envasar, importar y/o comercializar un alimento de menor riesgo en salud publica
con destino al consumidor humano.

PERMISO SANITARIO: acto administrativo expedido por la autoridad sanitaria competente,
mediante el cual se autoriza a una persona natural o juridica para fabricar, procesar,
envasar, importar y/o comercializar un alimento de riesgo medio en salud publica con
destino al consumo humano.

REGISTRO SANITARIO: acto administrativo expedido por la autoridad sanitaria
competente, mediante el cual se autoriza a una persona natural o juridica para fabricar,
procesar, envasar, importar y/o comercializar un alimento de alto riesgo en salud publica
con destino al consumo humano.

SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS DE CONTROL CRITICO (HACCP):
sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos contra la inocuidad
de los alimentos.



RESUMEN

Aplanchados Dofla Chepa se dedica a la produccion y comercializacion de productos
panificados y se especializa en la produccion de hojaldre con azucar conocido como
aplanchado. Este trabajo tuvo como objetivo el abordaje de los primeros cinco principios del
sistema HACCP y se utilizd la metodologia del arbol de decisiones para establecer los
puntos criticos de control en el proceso de elaboracion del aplanchado.

Se logr6 la identificacion de los limites criticos y el andlisis de los puntos criticos de control
en las etapas del proceso productivo del hojaldre, se establecieron las acciones correctivas
y se formularon recomendaciones.

Palabras Clave: Aplanchado, HACCP, Inocuo, Punto critico de control, Riesgos biol4gicos,
Riesgos fisicos, Riesgos quimicos.



ABSTRACT

Aplanchados Dofia Chepa is a company dedicated to the production and marketing of
bakery products and specializes in the production of puff pastry with sugar known as
"Aplanchados” or in English "flattened". This paper was aimed at addressing the first five
principles of the HACCP system, and the decision tree methodology was used to establish
critical control points in the process of developing the flattened.

Critical limits were identified and critical control points were analyzed at the stages of the
puff pastry production process; corrective actions were established; and recommendations
were made.

Keywords: Flattened, HACCP, Innocuous, Critical point of control, Biological risks, Physical
risks, Chemical risks.



INTRODUCCION

El sistema HACCP o de analisis de riesgos y puntos criticos de control (ARPCC) esta
orientado a satisfacer las exigencias sanitarias legales reduciendo la necesidad de
inspeccion y andlisis de productos finales, dando como resultado un producto inocuo,
comercialmente mas valorado, generando confianza en el consumidor. A lo anterior se
suma cumplir con las normas legales de cada pais que establecen los requisitos para la
produccién, elaboracién, distribucién y comercializacion de alimentos, mejorando la
competitividad de la empresa a nivel nacional e internacional.

La empresa Aplanchados Dofia Chepa S.A.S desea garantizar a sus clientes la inocuidad
en todos sus productos, entre ellos, el aplanchado, de manera que requiere del
cumplimiento de la normativa y la legislacién nacional e internacional, para satisfacer las
necesidades y exigencias de sus clientes. Con su propdsito de mejora continua y
minimizacion de riesgos en los procesos de produccién, la empresa cuenta con certificacion
en buenas practicas de manufactura (BPM) y desea establecer un estudio simplificado de
un sistema de analisis de riesgos y puntos criticos de control (ARPCC o HACCP), que le
permita identificar y analizar peligros, puntos criticos de control (PCC) y establecer medidas
preventivas en el proceso de produccién, con el fin de disminuir riesgos fisicos, quimicos y
biolégicos.
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1. MARCO REFERENCIAL

1.1 LOCALIZACION

El &rea de produccién de la empresa Aplanchados Dofia Chepa S.A.S se encuentra ubicada
en el kildmetro 3 de la via Popayan-Cali, en donde se elaboran productos panificados. La
empresa cuenta con tres puntos de venta en Popayan, en el aeropuerto internacional
Alfonso Bonilla Aragén ubicado en la ciudad de Palmira y en Cartagena.

1.2 MARCO TEORICO

1.2.1 Buenas précticas de manufactura (BPM). Son los requerimientos generales de
higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar
que los productos en cada una de las operaciones mencionadas cumplan con las
condiciones sanitarias adecuadas disminuyendo los riesgos inherentes a la produccion
(Invima, 2020).

1.2.2 Analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP). El sistema HACCP se
basa en un sistema de ingenieria conocido como analisis de fallas, modos y efectos, en el
que en cada etapa del proceso se observan los errores que pueden ocurrir, sus causas
probables y sus efectos, que permitan establecer mecanismos de control (Organizacion
Panamericana de la Salud-OPS, 2015).

El sistema HACCP se relaciona especificamente con la produccién de alimentos inocuos,
que, de acuerdo con la FAO, es "un abordaje preventivo y sistematico dirigido a la
prevencién y control de peligros biologicos, quimicos y fisicos, por medio de anticipacion y
prevencion, en lugar de inspeccién y pruebas en productos finales" (OPS, 2015). El objetivo
del sistema es identificar los peligros relacionados con la seguridad del consumidor que
puedan ocurrir en la cadena alimentaria, estableciendo los procesos de control para
garantizar la inocuidad del producto (OPS, 2015); la implementacién de HACCP garantiza
la inocuidad de los alimentos y se aplica en todo el proceso de elaboracién de productos
alimenticios, desde la adquisicion de materias primas hasta el consumidor final y en todos
los eslabones de la cadena productiva, con el fin de eliminar riesgos fisicos, quimicos y
biolégicos.

Para la implementacion y aplicacion del sistema HACCP se requiere del compromiso todos
los estamentos de la empresa, desde la alta gerencia hasta los operarios, pues la
responsabilidad de la calidad e inocuidad de los productos alimenticios es del productor
(OPS, 2015). Dentro del sistema de analisis de puntos criticos de control (HACCP) debe
realizarse la descripcion detallada del producto relativa a la inocuidad, es decir, su
composicion, estructura fisicoquimica (actividad acuosa (Aw), pH, etc.), tratamientos
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térmicos, envasado, condiciones de almacenamiento e incluso, su vida util, de tal manera
que se asegure la inocuidad en el producto.

El sistema HACCP proporciona beneficios indirectos a quien lo implementa, tales como la
disminucion en gastos operativos, ademas de que evita la verificacion de producto
terminado o el reproceso de productos. Cabe destacar que en muchos paises en el que
HACCP es de libre cumplimiento, los productos que cuentan con este tienen un factor
diferenciador frente a los competidores que no cuentan con él, ya que los nuevos
consumidores estan buscando alimentos inocuos que satisfagan sus necesidades
nutricionales.

Las nuevas legislaciones mundiales estan estudiando la implementacion del sistema
HACCP para los productos alimenticios, para garantizar la disminucién de riesgos a la salud
de los consumidores; los productos que cuenten con el HACCP ya implementado tendrian
una ventaja competitiva, ya que esta regulacion no los afectard y estaran en el mercado
estableciendo parametros de calidad.

1.2.3 Historia del sistema HACCP. El acontecimiento que dio origen al sistema HACCP
esta asociado con W.E. Deming y sus teorias de gerencia de calidad de los afios 50, en las
que se evaltan las principales causas de los cambios en la calidad de los productos
japoneses. Deming y otros profesionales desarrollaron el sistema de gerencia de la calidad
total (Total Quality Management - TQM), que aborda un sistema que tiene como obijetivo la
fabricacion y que puede mejorar la calidad y reducir los costos (OPS, 2015). El segundo
acontecimiento - y el principal - fue el desarrollo del concepto de HACCP. En la década de
1960, la Pillsbury Company, el ejército de los Estados Unidos y la administracién espacial
y de la aeronautica (NASA), desarrollaron un programa para la producciéon de alimentos
inocuos para el programa espacial americano; considerando las enfermedades que podrian
afectar a los astronautas, se juzgd como mas importantes aquellas asociadas a las fuentes
alimentarias. Asi, la Pillsbury Company introdujo y adopté el sistema HACCP para
garantizar mas seguridad, mientras reducia el numero de pruebas e inspecciones al
producto final (OPS, 2015).

El sistema HACCP permite controlar el proceso, acompafiando el sistema de
procesamiento de la manera mas detallada posible, utilizando controles en las operaciones
y técnicas de monitoreo continuo en los puntos criticos de control. La Pillsbury Company
presento el sistema HACCP en 1971, en una conferencia sobre inocuidad de alimentos en
los Estados Unidos; el sistema sirvi6é de base para que la FDA (Administracion de Alimentos
y Medicamentos), desarrollara normas legales para la produccion de alimentos enlatados
de baja acidez (OPS, 2015).

En 1973, la Pillsbury Company publicé el primer documento, detallando la técnica del
sistema HACCP, Food Safety through the Hazard Analysis and Critical Control Point
System, que fue usado como referencia para entrenamiento de inspectores de la FDA
(OPS, 2015).
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1.2.4 Etapas preparatorias. En la elaboracion de un plan HACCP, hay cinco etapas de la
secuencia légica que deben cumplirse antes de la aplicacién de los principios del HACCP
para productos y procesos especificos (OPS, 2015).

1.2.4.1 Armar el equipo HACCP. El primer paso para la elaboracién de un plan HACCP,
es formar un equipo, con personas que tengan experiencia y conocimientos especificos
sobre el proceso y el producto; el equipo debe ser multidisciplinario e incluir diferentes
profesiones, debe tener un lider que coordine las actividades de los otros miembros del
grupo. Se recomienda que esta persona sea un profesional experto en inocuidad y calidad
de producto (OPS, 2015).

1.2.4.2 Descripcion y uso del producto. El equipo HACCP debe hacer una descripcion
general del alimento, de los ingredientes y métodos de procesamiento. (OPS, 2015).

1.2.4.3 Elaboracion de un diagrama de flujo. Realizar el flujo grama (representacion
gréfica del proceso); sefialar y enumerar todas y cada una de las etapas que conforman el
proceso de elaboracién de un alimento, que abarque desde la recepcion de las materias
primas hasta el almacenamiento o envio de producto terminado (OPS, 2015).

1.2.4.4 Verificacion in situ. El equipo HACCP debe hacer una revision en el lugar de la
operacion para verificar la exactitud del flujograma, se debe tomar en cuenta la secuencia
de cada una de las etapas y se debe verificar que las condiciones sean las mismas que
esta descritas en el flujograma (OPS, 2015).

1.2.5 Principios basicos del HACCP. El sistema de analisis de peligros y puntos criticos
de control (HACCP) consta de siete principios, los cuales plantean la manera de estructurar,
disefiar y mantener un sistema HACCP, los cuales son aplicables en todas las fases de la
cadena de produccion del alimento. Estos principios se presentan a continuacion:

1.2.5.1 Principio 1: Realizar un andlisis de peligros. Realizar un andlisis en cada una de
las etapas desde el ingreso de las materias primas (almacenamiento, proveedor) hasta el
producto ya transformado al consumidor final; este andlisis tiene como fin identificar los
peligros (fisicos, biolégicos y quimicos) y evaluar los riesgos asociados que puedan incurrir
en cada una de las etapas. Se evalla la posibilidad de que surja uno o mas peligros, por
esta razén se generan las posibles medidas preventivas de control. Un peligro es todo
agente quimico, bioldgico o fisico presente en los alimentos o en la condicion en que este
se halla, que puede causar un efecto adverso en la salud. Los peligros son la base de
cualquier sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) y se pueden
presentar de forma natural o accidental.

Bioldgicos: bacterias infecciosas, organismos que producen toxinas, mohos, parasitos,
virus, priones, etc.
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Quimicos: toxina de origen natural, aditivos alimentarios, residuos de plaguicidas, residuos
de medicamentos veterinarios, contaminantes ambientales, contaminantes quimicos
resultantes del envasado, alérgenos, etc.

Fisicos: limaduras de metales y maquinas, vidrio, joyas, piedras, astillas de huesos, etc.

1.2.5.2 Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC). Un punto critico
de control (PCC) es una etapa en la que puede aplicarse un control y que es esencial para
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel
aceptable, siendo el equipo HACCP el que decide qué puntos de control son criticos para
la seguridad del producto. Con la aplicacion de la metodologia del arbol de decisiones, se
facilita la determinacion de un PCC (ver figura 1).

Figura 1. Arbol de decisiones para identificar los PCC

P1 ¢ Existe algin peligro en esta etapa del proceso?
Si No | — | Noesun PCC —— | Parar”

|

P2 ‘ i Existen medidas preventivas para el peligro identificado? |

. | f

Si m Modificar la etapa. proceso o producto

éEs necesario el control en esta etapa? | —»
h

P3 ¢ Esla etapa esta disefiada especificamente para eliminar o reducir
la probabilidad de aparicion del peligro hasta un nivel aceptable?

e

iPuede la contaminacion aparecer o incrementarse hasia
alcanzar niveles inaceptables?

|

P5 iUna etapa o accion posterior eliminara o reducira el
peligro a un nivel aceptable?

P4

kJ
l PUNTO
No es un x :
Si —* poc | Parar No — CRITICODE
CONTROL

Fuente: Organizacion de las naciones unidas para la alimentacion y agricultura (FAQO), 1997.
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1.2.5.3 Principio 3: Establecer los limites criticos. Cada medida de control que
acompafia a un PCC lleva asociado un limite critico de aceptacion en los parametros de
control. Cada PCC puede tener un solo limite critico o un limite superior o inferior.

1.2.5.4 Principio 4: Establecer los procedimientos de monitoreo para cada PCC. La
vigilancia es la medicion u observacion programadas para un PCC, con el fin de evaluar si
la fase esta bajo control, es decir, dentro del limite o limites criticos especificados en el
Principio 3. Esto implica establecer las acciones especificas de vigilancia, su frecuencia y
responsables, mediante pruebas u observaciones programadas (Uribe, 2016).

1.2.5.5 Principio 5: Establecer acciones correctivas. Establecer las medidas correctivas
que habran de adoptarse, cuando la vigilancia en un PCC indique una desviacion o falla
respecto a un limite critico establecido; las que deben estar previstas, deberan establecer
procedimientos para restaurar el control de proceso y determinar las medidas de
recuperacion o disposicion de producto implicado.

1.2.5.6 Principio 6: Establecer los procedimientos de verificacion. Para tener una
mayor efectividad en el manejo del sistema HACCP y evaluar su eficiencia, se deben
establecer pautas y lineamientos que aporten informacion en los registros de las
actividades, con el fin de examinar las desviaciones y el destino de los productos (histérico
del proceso).

1.2.5.7 Principio 7: Establecer la documentacién y el mantenimiento de registros. Se
deben documentar todos los procedimientos y registros correspondientes a los principios y
su aplicacién, debido a que todas las actividades del sistema HACCP deben ser
monitoreadas; los registros histéricos deben ser completos y permanecer actualizados
sobre desviaciones y acciones correctivas tomadas sobre el PCC detectado.

La documentacion de HACCP debe hacer parte de la liberacién de producto de la
organizacion y debe ser revisada por el coordinador HACCP. La liberacion de producto
debe incluir la confirmacién de que no ocurrieron desviaciones.

A continuacion, en la figura 2, se presenta un ejemplo de una secuencia logica para la
aplicacion del sistema HACCP.
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Figura 2. Secuencia logica para la aplicacién del sistema HACCP

| Formar el equipo
de trabajo HACCP

4

Il Describir el
producto

4

11l Identificar el uso
esperado del
producto por los
consumidores

4

IV Desarrollar el
diagrama de flujo y
la descripcion del
proceso

4

V Confirmacion del
diagrama de flujo

=

IX Establecer
procedimientos de
monitoreo para los

PCC
(PRINCIPIO 4)

L]

VIII Establecer los
limites criticos para
cada PCC
(PRINCIPIO 3)

L

VII Determinar los
puntos criticos de
control PCC
(PRINCIPIO 2)

L

VI Realizar un
andlisis de peligros
(PRINCIPIO 1)

=

X Establecer
acciones correctivas
(PRINCIPIO 5)

4

X| Establecer los
procedimientos de
verificacién
(PRINCIPIO 6)

4

XII Establecer la
documentacién y
mantenimiento de
registros
(PRINCIPIO 7)

Fuente: Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAQ), 1997.
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2. METODOLOGIA

La metodologia que se aplicé para el desarrollo del estudio simplificado del sistema HACCP
en la empresa aplanchados Dofia Chepa S.A.S., se compone de las siguientes fases:

2.1 FASE 1. VERIFICACION DE PRE-REQUISITOS DEL PLAN HACCP Y ETAPAS
PREPARATORIAS

Se verifico el cumplimiento del articulo 5 del Decreto 60 del 2002 del Ministerio de Salud,
que establece los prerrequisitos del plan HACCP para las fabricas de alimentos, se
definieron los términos de referencia, se describié el uso del producto y se elabor6 el
diagrama de flujo para la validacion in situ (FAO, 1997).

2.2 FASE 2. ,IDENTIFICACION DE PELIGROS, LAS MEDIDAS PREVENTIVAS Y LOS
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

Después de la realizacion del diagrama se analizaron e identificaron los peligros y sus
medidas preventivas y se determinaron los puntos criticos de control (PCC) con ayuda de
la herramienta del arbol de decisiones (FAO, 1997).

2.3 FASE 3. ESPECIFICAR LAS MEDIDAS DE CONTROL, LOS LIMITES CRITICOS, EL
MONITOREO Y LAS ACCIONES CORRECTIVAS

Se especificaron las medidas de control, se establecieron los limites criticos, el sistema de
monitoreo y control de los PCC y las acciones correctivas para los PCC. Dando
cumplimiento a los primeros cinco principios para la implementacion del sistema HACCP
(FAO, 1997).
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

En el desarrollo del trabajo se hizo la verificacion de la documentacion con la que cuenta la
empresa, se describié y analizé el proceso de elaboracién del hojaldre con azucar
(aplanchado).

3.1 FASE 1. VERIFICACION DE PRE-REQUISITOS DEL PLAN HACCP Y ETAPAS
PREPARATORIAS

Para iniciar el proceso de implementacién del sistema HACCP para el hojaldre con azlcar
en la empresa Aplanchados Dofia Chepa S.A.S., primero se realizé la verificacion del grado
de cumplimiento del articulo 5° del Decreto 60 de 2002 del Ministerio de Salud, donde se
evidencio que la empresa cuenta con un 95% de cumplimiento de las BPM segun la ultima
acta de inspeccién sanitaria realizada por el INVIMA en la cual se le otorgd a la empresa
concepto favorable para la fabricacién de productos comestibles. Los requisitos que faltan
por cumplir estan relacionados con mejoras a la infraestructura, los cuales se encuentran
parcialmente subsanados. Una vez finalizadas las adecuaciones pertinentes la empresa
solicitar4 una nueva visita de inspeccion.

La empresa dota a los operarios con indumentaria de diferentes tonos claros que varian de
acuerdo con el dia de trabajo con el fin garantizar el uso de uniformes limpios, dando
cumplimiento a la Resolucién 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social;
algunos de los colaboradores usan prendas de otros colores debajo de los uniformes por
ende es necesario establecer un correcto uso de la indumentaria de trabajo.

La empresa cuenta con programas de mantenimiento preventivo y calibracién de equipos.
Para el uso de los equipos se siguen las instrucciones consignadas en los respectivos
manuales y fichas técnicas, con el fin de garantizar su buen uso y efectividad. Los
programas anteriormente nombrados son de gran importancia para el funcionamiento de la
linea de produccion, por tanto, estos servicios son tercerizados con la empresa
Mecanomega Ltda. que disefid, fabricé e instal6 la linea de produccion y suministra el
servicio de mantenimiento y calibracion de equipos. La prevencion del deterioro del horno
rotatorio y las balanzas que estan en contacto con los alimentos genera una reduccién en
el impacto econémico a causa de un dafo total de estos, por tanto, la revisién, calibracion
y mantenimiento se realiza de acuerdo con el cronograma establecido por el proveedor.

Aplanchados Dofia Chepa S.A.S. cuenta con un plan de saneamiento, que se divide en
cuatro programas los cuales son: programa de limpieza y desinfeccion donde se encuentran
consignadas las fichas técnicas de los desinfectantes, detergentes que se utilizan en este
proceso, ademas, cuentan con un registro donde se establece el responsable, fecha, hora
y lugar de la limpieza y desinfeccidon, asi como los procedimientos de preparacion de
soluciones desinfectantes. Segun la informacién consignada en el programa, la limpieza y
desinfeccion de la planta debe realizarse al inicio y al finalizar la jornada, sin embargo, la
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empresa no realiza esta actividad al inicio de la jornada laboral, por consiguiente, es
necesario establecer la accion correctiva frente a esa situacion.

En cuanto al programa de manejo de residuos, la empresa cuenta con unas zonas
destinadas para el deposito de residuos, las cuales no son un riesgo de contaminacion para
los alimentos producidos. Ademas, cuentan con un registro de manejo de residuos solidos.
Por otra parte, para la ejecucion del programa de control de plagas y roedores, la empresa
terceriza este servicio; la empresa Fumigaciones La Unica S.A.S cuya matricula mercantil
es 177832, es una empresa habilitada por la Secretaria de Salud Departamental del Cauca,
para prestar los servicios de aplicacion de plaguicidas en edificaciones. La empresa de
fumigaciones genera el cronograma, cuentan con la ficha técnica del plaguicida, preparan
su concentracion y emiten el certificado de fumigacion.

Finalmente, el programa de abastecimiento y suministro de agua potable permite la
verificacion de la calidad del agua. El abastecimiento lo hace el servicio de acueducto y
alcantarillado de la ciudad de Popayan, el cual certifica que el agua es potable y cuenta con
buena presion para el uso de esta, sin embargo, la empresa realiza la medicion de cloro
libre, cloro residual y pH del agua con el kit de medicion colorimétrica con el fin de verificar
dichos pardmetros en el agua utilizada para el procesamiento de los alimentos en la planta.

Actualmente en la empresa solo se realiza trazabilidad hacia atras donde se tienen
identificadas las materias primas adquiridas y sus proveedores. Es necesario que la
empresa documente e implemente los procedimientos para llevar a cabo la trazabilidad
interna y hacia adelante donde se relacione la cantidad de producto terminado, nimero de
lote, informacién detallada de cliente y producto, fecha de fabricacién, fecha de vencimiento
y envio, ademas, disponer de una base de datos de clientes o distribuidores con informacion
completa como ubicacion y teléfono de contacto; dicha informacién permitira establecer
condiciones de envio, incidencias y medidas correctivas.

Para el control de proveedores, se cuenta con un listado y se tiene establecido que cuenten
con los permisos otorgados por las diferentes entidades reguladoras para su
funcionamiento y distribucion de sus productos, ademas se verifica que cuenten con
certificaciones que garanticen la inocuidad de estos; aparte de estos requisitos la ingeniera
a cargo de la calidad de los productos hace visitas a las fabricas o empresas productoras
para la verificacion y aprobacion de estas. Por otro lado, Aplanchados Dofia Chepa SAS.,
envia muestras de productos al laboratorio de andlisis microbiolégico de alimentos Microlab
SAS con el fin de verificar que las materias primas ofrecidas por los proveedores cumplan
con los pardmetros y requisitos establecidos por ellos y por la ley.

El plan de muestreo realizado por la empresa consiste en la toma de muestras aleatorias
de producto terminado, superficies de trabajo, frotis de ufias y manos y areas de la planta,
las cuales son enviadas al laboratorio de analisis de alimentos mencionado anteriormente.
Para garantizar que las muestras lleguen, no se contaminen durante el proceso de
transporte de la planta de procesamiento, hasta el laboratorio, el laboratorio envia cajas de
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seguridad con refrigeracion, las cuales son debidamente selladas y devueltas para su
posterior andlisis, los resultados le son enviados directamente a la ingeniera de control de
calidad. Este proceso se hace cada dos meses.

La empresa cuenta con un programa de capacitacion, el cual es impartido por un profesional
idoneo, estas capacitaciones se dan una vez al mes en las cuales se tratan temas como
buenas practicas de manufactura, puntos criticos de control, inocuidad alimentaria entre
otros. A cada asistente al curso se le hace una evaluacién sobre el tema tratado y debe
firmar la asistencia para llevar un control y registro de esta.

Para la implementacion del sistema HACCP se requiere capacitar a todas las personas
involucradas en la ejecucién de este; estas capacitaciones se impartiran en el momento que
la empresa pueda y desee implementar el sistema. Al no haber un cumplimiento del 100%
en BPMs y sin una mejora de otros prerrequisitos establecidos en el articulo 5° del Decreto
60 de 2002 del Ministerio de Salud, no se puede iniciar su implementacién. En
consecuencia, es necesario establecer y ejecutar el programa de trazabilidad interna y
hacia delante, el plan de capacitacion y el mejoramiento de la infraestructura fisica logrando
el cumplimiento total de buenas practicas de manufactura.

Los programas y documentos anteriormente mencionados se verificaron mediante una
revision de su contenido y sus respectivos registros, adicionalmente se realizé inspeccion
visual al area de proceso productivo y al comportamiento de los manipuladores de
alimentos. Toda la informacién verificada es de uso exclusivo de la empresa y la revision
estd restringida a quienes sean autorizados para hacerla.

3.1.1 Etapas preparatorias. Las etapas de preparacion del trabajo que se realizé en la
empresa Aplanchados Dofia Chepa, dirigidas al conocimiento del producto, fueron:

1. Revision de documentos suministrados por los proveedores, para garantizar la inocuidad
de sus productos.

2. Elaboracion del diagrama de flujo de los procesos para la elaboracion del aplanchado.

3.1.1.1 Términos de referencia. El estudio simplificado del sistema HACCP, se centra en
el desarrollo de las etapas de elaboracion del aplanchado, iniciando en la recepcion de
materias primas, hasta el almacenamiento del producto final. Se consideraron riesgos
biolégicos, quimicos y fisicos en las diferentes etapas del proceso del aplanchado, como se
describe a continuacion:

En cuanto los riesgos bioldgicos potenciales, varios patdégenos guardan una estrecha
relaciéon con el producto, tales como E. Coli, Salmonella spp, mohos y levaduras,
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Staphylococcus aureus, Bacillus cereus, aflatoxinas, Palorus subdepressus, cuya presencia
es comun en las materias primas empleadas.

Los riesgos quimicos potenciales que se pueden encontrar en la materia prima
corresponden a los siguientes metales contaminantes: en azucar refinado arsénico (As),
cobre (Cu) y plomo (Pb); en harina de trigo arsénico (As) y plomo (Pb) y en la margarina
hierro (Fe), cobre (Cu), plomo (Pb) y arsénico (As); los riesgos fisicos corresponden a pelos,
pequefias particulas de madera e insectos, los cuales pueden terminar en el producto final.

Para determinar que los diferentes proveedores cuenten con sistemas de gestion de la
inocuidad como ISO 22000 y HACCP, se verifico in situ la copia de la certificacion de las
empresas proveedoras de las materias primas como harina, azGcar, margarina y huevos,
utilizadas para la elaboracién del hojaldre con azucar. Dicho certificado relaciona el estado
de las materias primas donde consta que se encuentran libres de patdgenos o
contaminantes que pueda poner en riesgo la inocuidad del producto. Por consiguiente, el
programa de control de proveedores permite hacer una verificacion rapida de esta
informacién. De acuerdo con la clausula de confidencialidad firmada por empresa-
proveedor, esta informacién es de uso restringido y solo es presentada a quien Aplanchados
Dofia Chepa S.A.S. considere pertinente.

3.1.2 Descripcién del producto. A continuacién, se describe la composicidn y descripcion
del hojaldre con azucar (Cuadro 1).

Cuadro 1. Descripcion del producto

Producto: aplanchado
Descripcién | Es un dulce tradicional horneado que consiste en una masa de hojaldre cubierta
por una capa de glaseado. Se puede disfrutar sola 0 acompafiada por alguna
bebida.
El producto sera consumido sin aplicar ningln otro proceso adicional, por la
poblacion general, incluidos los grupos de alto riesgo (p. €j., nifios y ancianos).

Composicién | Harina 500 g Azlcar 544 g Huevo 210g
Margarina 500 g Agua 28049

Materias Harina Azlcar Huevo

primas Margarina Agua

principales

Proceso La elaboracién del hojaldre con azlcar se realiza en dos etapas: la preparacion

del glaseado y del hojaldre.

Glaseado: se adicionan claras de huevo y azUcar hasta lograr la homogeneizacién,
para posteriormente ser adicionado al proceso de produccién del aplanchado.

Hojaldre: se mezcla de forma manual la harina de trigo, la margarina y el agua, se
procede a amasar constantemente hasta lograr una homogeneidad en la masa y
se deja en reposo. Se extiende la masa y se le adiciona el glaseado que ha sido
preparado con anterioridad; se realizan cortes rectangulares de forma manual, los
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Cuadro 1. (Continuacion)
Producto: aplanchado
Proceso cuales son llevados a las bandejas de horneado. Se realiza un precalentamiento
del horno a una temperatura de 190°C por 30 minutos; esta temperatura se baja a
160°C para proceder a introducir las bandejas con los aplanchados,
posteriormente se sube de nuevo la temperatura de horneado a 180°C por 40
minutos. Al terminar el proceso de horneado se sacan las bandejas del horno, para
iniciar el proceso de enfriado a temperatura ambiente y proceder al empacado.

Peligros. Riesgos bioldgicos: mohos y levaduras.
Riesgos quimicos: residuos de metales pesados, detergentes o desinfectantes.
Riesgos fisicos: cascaras de huevo, pelos y particulas extrafias.

Medidas de | Verificacion de la certificacion HACCP de los proveedores.

control Cumplimiento de la Resolucion 2674 del Ministerio de Salud y Proteccién Social y
de las BPM por parte de la empresa.

Mantenimiento oportuno a los equipos de proceso.

Inspeccidn visual en todas las etapas del proceso.

Control en tiempos y temperaturas de horneado.

Tipo de | Polipropileno.
empaque
Vida util Tres meses.

3.1.3 Diagrama de flujo del proceso. A continuacion, se presenta el diagrama de flujo del
proceso para la elaboracion del hojaldre con azucar, en el cual se identifican los principales
procesos involucrados en su elaboracion (ver figura 3).

La verificacion del diagrama de flujo se realizé en planta por parte de los autores, en la que
se validaron los procedimientos y condiciones de proceso detallados en el diagrama de
flujo.

3.2 FASE 2 IDENTIFICACION DE PELIGROS, MEDIDAS PREVENTIVAS Y LOS
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

En los cuadros 2 y 3 se presenta el andlisis de peligros para cada etapa del proceso,
mediante la aplicacion del arbol de decisiones; se incluye un listado de las etapas del
proceso, los peligros potenciales que aporta cada una y la identificaciébn de los puntos
criticos de control.

3.2.1 Andlisis de riesgos y determinacion de PCC — glaseado. En el cuadro 2 se
presenta el analisis de peligros en el proceso de elaboracion de glaseado para el
aplanchado, de esta manera se identificaron los puntos criticos de la etapa.
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Figura 3. Diagrama de flujo del hojaldre con azucar
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Cuadro 2. Andlisis de riesgos y determinacion de PCC en la elaboracion del glaseado

de huevos.

cumplimiento de los
parametros maximos
establecidos por la
norma.

N Etapa de Riesgos _ _ Arbol de decisiones. PCC
0 proceso potenmale_s y Medida preventiva (SIN)
causa posible P1|P2|P3|P4]|P5
RIESGOS Presentacion por
BIOLOGICOS: | parte del proveedor
Mesdfilos del resultado del
Aerobios, andlisis
coliformes, microbiolégico, para
coliformes verificacion y
fecales, cumplimiento de los
recuento de parametros maximos slsInlsls N
mohos, establecidos por la
recuento de | norma. Por tanto, es
levaduras. necesario un andlisis
microbiolégico
periédico por parte de
la empresa, de
acuerdo con el plan de
Recepcion y muestreo.
1 3léna;§32;nr|en£ RIESGOS Presentacion por
polvo QUIMICOS: parte del proveedor
' Residuos de | del resultado del
agentes analisis quimico, para
quimicos verificacion y
procedentes de | cumplimiento de los
la purificacion, | pardmetros maximos | S | S [ N | S | N S
cristalizacion, establecidos por la
blangueamiento | norma. Analisis
del azucar | quimico periddico por
como arsénico | parte de la empresa,
(As), cobre (Cu) | de acuerdo con el plan
y plomo (Pb). de muestreo.
RIESGOS N N
FISICOS: No se
identificaron
riesgos.
RIESGOS Presentacion por| S| S|INJ|S|S N
BIOLOGICOS: | parte del proveedor
Salmonella del resultado del
(spp). analisis
L microbiolégico, para
Recepcion y AR
. verificacion y
2 almacenamiento
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Cuadro 2. (Continuacion)

No

Etapa de
proceso

Riesgos
potenciales y
causa posible

Medida preventiva

Arbol de decisiones.

P1|P2|P3|P4|P5

PCC
(SIN)

Recepcién y
almacenamiento
de huevos.

RIESGOS
BIOLOGICOS:
Salmonella

(Spp)-

Analisis
microbioldgico
periédico por parte de
la empresa, de
acuerdo con el plan de
muestreo.

S|S|{N|[S]|S

RIESGOS
QUIMICOS: No
se identificaron
riesgos.

RIESGOS
FisSICOS:
Presencia de
rotura o grietas
en la cascara a
simple vista,
manchado o]
sucio, color no
caracteristico
del producto.

Inspeccion visual del
producto.

Mezclado.

RIESGOS
BIOLOGICOS:
Mala  higiene
del operario;
coliformes
fecales,
Bacillus cereus,
Enterobacter
spp, Mal lavado
y/o deterioro de
los equipos
usados.

Aplicar las BPM.

Limpieza y
desinfeccion de
equipos y planta.

RIESGOS
QUIMICOS: No
se identificaron
riesgos.

RIESGOS
FisICOsS:
Presencia de
cascaras de
huevo.

Cernir la clara de
huevo para retener
cascaras.
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3.2.2 Andlisis de riesgos y determinacion de PCC - hojaldre con azlcar. En el cuadro
3, se presenta el analisis de peligros en el proceso de elaboracion del hojaldre con azucar.

Cuadro 3. Andlisis de riesgos y determinacion de PCC del hojaldre con azucar

Arbol de decisiones.

maximos por la
norma.

Andlisis
quimico
periédico  por
parte de la
empresa, de
acuerdo con el
plan de
muestreo.

No Etapa de Riesgos potenciales Medida PCC
proceso. y causa posible preventiva. p1lp2|p3|palps (S/N)
RIESGOS Presentacion
BIOLOGICOS: por parte del
Mesdfilos aerobios, E. | proveedor  del
Coli, Salmonella spp., | resultado  del
mohos y levaduras, | analisis
Staphylococcus microbiolégico,
aureus, Bacillus | para
cereus, aflatoxinas. verificacion vy
cumplimiento
Eclosion de | de los
hueveqllos de pa,ra'metros s|ls|inls|s N
Gorgojo Palorus | maximos
subdepressus, establecidos
generado por el | porlanorma.
exceso de | Analisis
almacenamiento del | microbiolégico
producto. periddico  por
parte de la
empresa, de
acuerdo con el
Recepcion y plan de
1 | almacenamiento muestreo.
de harina.
RIESGOS Presentacion
QuiMICOS: por parte del
Cadmio (Cd). proveedor del
Plomo (Pb). resultado  del
andlisis
quimico, para
verificacion y
cumplimiento
de los
parametros
S|S|NJ|S S
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Cuadro 3. (Continuacion)

Arbol de decisiones.

N Etapa de Riesgos potenciales Medida PCC
0 : .
proceso. y causa posible preventiva. p1|p2|P3|Palps (S/N)
RIESGOS FISICOS: | Tamizado del
Recepcién y | Presencia de piedras, | producto
1 | almacenamiento | trozos de madera, S|S|N]|S|S N
de harina. metales y residuos de
trigo.
RIESGOS Presentacion
BIOLOGICOS: por parte del
Presencia de | proveedor del
mesofilos. resultado  del
analisis
E. Coli, mohos y | microbioldgico,
levaduras, Salmonella | para
spp., Staphylococcus | verificacion y
aureus, Listeria spp. cumplimiento
de los
parametros s|lsinlsls N
méaximos
establecidos
por la norma.
Analisis
microbiolégico
periddico  por
parte de la
empresa, de
Recepcion y acuerdo con el
2 | almacenamiento plan de
de margarina. muestreo.
RIESGOS Presentacion
QUIMICOS: Residuos | por parte del
de hierro (Fe), cobre | proveedor del
(Cu), plomo (Pb) vy [resultado del
arsénico (As). analisis
quimico, para
verificacion y
cumplimiento
de los
parametros S|S|{N]J|N S
maximos
establecidos
por la norma.
Andlisis
guimico
periédico  por
parte de la
empresa, de

acuerdo con el
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Cuadro 3. (Continuacion)

Arbol de decisiones.

N Etapa de Riesgos potenciales Medida PCC
0 : .
proceso. y causa posible preventiva. p1|p2|P3|Palps (S/N)
plan de
L, muestreo.
Recepcion y
? | Geaceamen® | RIESGOS  FiSICOS:
No se identificaron N N
riesgos.
RIESGOS Cumplimiento
BIOLOGICOS: Mala | de BPM.
higiene del operario,
mal lavado de mesas, | Limpieza y
utensilios, equipos desinfeccién de S sInlsl|nN N
usados o deterioros | mesas,
de estos; coliformes | utensilios
fecales, Bacillus | equipos y
cereus, Enterobacter | planta.
spp.
3 Mezclado y
extendido. RIESGOS
QUIMICOS: No se N N
identificaron riesgos.
RIESGOS FISICOS: | Inspeccion
Presencia de | visual.
particulas como
pelos, residuos de S S|IN|[S]|N S
esponjas de lavado
gue hayan quedado
en los equipos.
RIESGOS Cumplimiento
BIOLOGICOS: Mala | de BPM.
higiene del operario;
coliformes fecales, | Limpieza y
Bacillus cereus, | desinfeccion de
Enterobacter spp. utensilios, S S|IN|[S]|S N
equipos y
Mal lavado en los | planta.
4 Adicién del | utensilios y equipos
glaseado. usados o deterioro de
estos.
RIESGOS
QUIMICOS: No se N N
identificaron riesgos.
RIESGO_S FISICOS: Ir]specuon S s|Inls|nN S
Presencia de visual y
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Cuadro 3. (Continuacion)

Arbol de decisiones.

N Etapa de Riesgos potenciales Medida PCC
0 : )
proceso. y causa posible. preventiva. p1lp2|P3lpPalps (S/N)
particulas como | eliminacion de
Adicion del pelos,_ residuos de partic~ulas _
4 esponjas de lavado | extrafias si se
glaseado.
gue hayan quedado | encuentran.
en los equipos.
RIESGOS Cumplimiento
BIOLOGICOS: Mala | de BPM.
higiene del operario;
coliformes  fecales, | Limpieza y
Bacillus cereus, | desinfeccion de
Enterobacter spp., | equipos ylS|S|NJ|S|S N
ademas, mala | planta.
limpieza y
desinfeccién de los
equipos usados o
deterioros de estos.
5 | Cortado.
RIESGOS
QUIMICOS: No se N N
identificaron riesgos.
RIESGOS FiSICOS: | Inspeccion
Presencia de | visual.
particulas como
pelos, residuos de S|S|[N|S]|N S
esponjas de lavado
gue hayan quedado
en los equipos.
RIESGOS Cumplimiento
BIOLOGICOS: de BPM.
Supervivencia de | El horno debe
microorganismos precalentarse a
patégenos: una
Coliformes, E. coli, | temperatura de
aerobios, mesdfilos, | 180 - 190°C por
mohos, levaduras, | un periodo de
6 | Horeado. enterobacterias, 3(_) mi.nutlos. s|sl|s S
Staphylococcus, Disminuir la
Salmonella spp., | temperatura del
Bacillus cereus, | horno a 160°C
Staphylococcus para introducir
aureus, Shigella. las  bandejas
con los
aplanchados,
se sube de
nuevo la
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Cuadro 3. (Continuacion)

Arbol de decisiones.

N Etapa de Riesgos potenciales Medida PCC
0 : .
proceso. y causa posible. preventiva. p1lp2|P3|pPalps (S/N)
temperatura de
horneado a
180°C por 40
minutos.
RIESGOS Inspeccién
QUIMICOS: residuos | sensorial (olor,
6 Horneado. de productos de | apariencia) de s|s|s s
limpieza y | las bandejas.
desinfeccién en las
bandejas.
RIESGOS FiSICOS: | Mantenimiento | N N
no se identificaron | preventivo del
riesgos. horno.
RIESGOS Toma de
BIOLOGICOS: muestra S|IS|N|S]|N S
Supervivencia de | aleatoria  por
microorganismos parte de la
como: Bacillus cereus | empresa al
y Bacillus | producto
licheniformis. terminado para
andlisis
microbiolégico
7 Enfriado. de acuerdo con
el plan de
muestreo.
RIESGOS N N
QUIMICOS: No se
identificaron riesgos.
RIESGOS FiSICOS: N N
No se identificaron
riesgos.
RIESGOS Cumplimiento S|IS|NJ]S|N S
BIOLOGICOS: Mala [ de BPM por
manipulacion por | parte de los
parte del personal | operarios.
encargado, mala
8 Empacado. limpieza y

desinfeccion de los
utensilios 'y mal
almacenamiento de
los empaques.
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Cuadro 3. (Continuacion)

Riesgos
potenciales y Medida preventiva.
causa posible.

Arbol de PCC
decisiones. (S/N)

Etapa de

No
proceso.

RIESGOS N N
QUIMICOS: No
se identificaron
riesgos.

8 Empacado.
RIESGOS N N
FiSICOS: No se
identificaron
riesgos.

9 | Almacenamiento | RIESGOS Control de la temperatura | S|S[N|S|S N
BIOLOGICOS: y la humedad relativa de
Proliferacion de | la zona de
mohos y | almacenamiento.

levaduras.

RIESGOS N N
QUIMICOS: No
se identificaron
riesgos.

RIESGOS N N
FiSICOS: no se
identificaron
riesgos.

3.3 CUADRO CONTROL ARPCC GLASEADO

En el cuadro 4 se establecen las acciones correctivas y monitoreo de los puntos criticos
identificados mediante el arbol de decisiones.
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Cuadro 4. Cuadro de control ARPCC para el glaseado

o Medida . Monitoreo Accion correctiva
8 53 Riesgos de Sl
al g 9 il criticos | Procedimie = Respons | Procedimi | Respon
nto able ento sable
RIESGOS Resulta Solicitud vy Operario | Si el | Ingenie
QUIMICOS: | dos de verificacion a cargo | proveedor | ro a
Residuos de | analisis De de andlisis de no cumple | cargo.
S | agentes guimico quimicos recepcié | con los
5 P acuerdo ; -
8 | quimicos ,paral T realizados n de | requisitos,
g procedentes | verificac NTC al lote. materia | se
~ | de la | i6n y ; prima rechaza el
IS e . 778:202
S | purificacién, | cumplim 0 ol (Almace | lote.
N | cristalizacié | iento de limite Inspeccion nista).
o | n, los Lo de cada
S . . maximo
o | blanqueami | paramet en lote, Evaluar el
% ento del | ros metales verificacion desempe
1] € azucar maximo esados: de fio del
@ | como S P " | cumplimient proveedor
@ | arsénico establec _ 0 de
g . As =1 -
£ (As) cobre | idos por requisitos
=l | mg/Kg d d Q
< | (Cu) ylla e acuerdo | 3
? plomo (Pb). | norma, cu = 2|¢on ficha | g
N realizad técnica. g
S mg/Kg 8
o os al o
[}
I r °
e e =2 :
mg/K S
del 9’"g S
proveed §
or. x
RIESGOS Inspecci | El Inspeccion Operario | Si el | Ingenie
2 | FISICOS: on recubrimi | a la a cargo | proveedor | ro a
o | Presencia visual ento de | recepcion de no cumple | cargo.
S | de rotura o | del la de cada recepcio | con los
‘E | grietas en la | product | cascara | lote, n de | requisitos,
S |cascara a|o de huevo | verificacion materia | se
§ 4 simple vista, por de prima rechaza el
2 | £ g manchado o polvo, cumplimient (Almace | lote.
‘® g sucio, color sangre o | 0 de nista).
;‘ no excreme | requisitos
:g caracteristic nto de | de acuerdo Evaluar el
S |o del aves sea | con ficha desempe
$ | producto. menor o | técnica. fio del
14 igual a proveedor
un 25%.
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3.4 CUADRO CONTROL ARPCC HOJALDRE

En el cuadro 5 se relacionan las etapas de proceso, los riesgos, las medidas de control, los
limites criticos y mecanismos de monitoreo (procedimientos, frecuencia y responsables),
ademas de las acciones correctivas, procedimiento y el responsable de ejecucion en los
puntos criticos identificados mediante el arbol de decisiones para el proceso del hojaldre
con azucar.

Cuadro 5. Cuadro de control ARPCC para el hojaldre con azucar

© Monitoreo Accion correctiva
Q| o . Medida de Limites
O| Riesgos o . -
ol control criticos Procedimie F Respon | Procedimi | Responsa
nto sable ento ble
RIESGO Resultado | De Solicitud vy Operari | Si el | Ingeniero
< QUIMICO: | s de | acuerdo verificacién o] proveedor | a cargo.
= Elevada analisis con la | de andlisis encarga | no cumple
< | contamina | quimico, NTC quimicos do de | con los
38 |cion  por | para 267:2013 | realizados al | o | recepci | requisitos,
9 | metales verificacié | el limite | lote. S | 6n de | serechaza
& | pesados n y | méximo 8 | materia | el lote.
% procedent | cumplimie | en Inspeccion 8 | prima
1 S |es de los | nto de los | metales de cada lote, [ @ | (Almace
g | cultivos de | parametro | pesados: verificacion IS nista). Evaluar el
£ | trigo. S maximos de -8 desempefi
@ establecid | As= cumplimient > o] del
> o
c os por la| 1.0mg/Kg. | o de| @ proveedor.
?8 norma, requisitos de x
& realizados | Pb = acuerdo con
] al lote por | 2.0mg/Kg. | ficha técnica.
x parte del
proveedor.
RIESGOS | Resultado | De Solicitud vy Operario | Si el | Ingeniero
QUIMICO |s de | acuerdo verificacién encarga | proveedor | acargo.
g |s: analisis conlaNTC | de andlisis do de | no cumple
'S | Residuos | quimico, 241:2014 | quimicos recepcio | con los
% quimicos para el limite | realizados al n de | requisitos,
£ | de Fe, Cu, | verificaci6 | maximo en | lote. materia | se rechaza
g PbyAsen |n y | metales % prima el lote.
o |la materia | cumplimie | pesados: Inspeccion = | (Almace
% prima. nto de los de cada lote, | B | nista). Evaluar el
€ parametro | Fe = verificacion g desempefi
2 g s maximos | 1.5mg/Kg | de © 0 del
3 establecid cumplimient | & proveedor.
g os por la|Cu= 0 de| 8
T norma, 0.1mg/Kg | requisitos de | &
? realizados acuerdo con &
2 al lote por | Pb= ficha técnica.
§ parte del | 0.1mg/Kg
S proveedor.
14 As =
0.1mg/Kg
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Cuadro 5. (Continuacion)

. Monitoreo Accion correctiva
o Medida L
8 & Riesgos de Hlilites
a | I criticos Procedimie Responsa | Procedimie | Responsa
control =
nto ble nto ble
RIESGO | Inspecci | Ausencia de | Inspeccién Operario Modificar Ingeniero a
S on visual | particulas, visual en el capacitado | procedimien | cargo.
Fisico suciedad y momento de to de
S: restos de la c limpieza vy
k) alimentos o | elaboracion 9 desinfeccid
5 | Presenci aromas que | del S n.
gla de no producto. 3
& | particula corresponda 5 Evaluar el
3 >|s n al Qe desempefio
8 | extrafias procedimien © del operario.
T | (pelos, to. kS]
® | polvo, o
= | residuos S
de
esponja
s para
lavar).
RIESGO | Inspecci | Ausencia de | Inspeccién Operario Modificar Ingeniero a
S on visual | particulas, visual en el capacitado | procedimien | cargo.
Fisico suciedad y | momento de to de
S: restos de | la limpieza vy
S | Presenci alimentos o | elaboracion desinfeccio
8la de aromas que | del n.
c_‘@ particula no producto.
4 3 S corresponda Evaluar el
oS | extrafias n al desempefio
S | (pelos, procedimien del operario.
S | polvo, to.
© .
< | residuos
de c
. e
esponja g
s para =]
lavar). _8
o
RIESGO | Inspecci | Ausencia de | Inspeccion 3 Operario Modificar Ingeniero a
S on visual | particulas, visual en el % capacitado | procedimien | cargo.
Fisico suciedad y [ momentode | g to de
S: restos de | la ] limpieza vy
alimentos o | elaboracion | © desinfeccio
Presenci aromas que | del n.
la de no producto.
S | particula corresponda Evaluar el
5|1 &1s n al desempefio
8 | extrafias procedimien del operario.
(pelos, to.
polvo,
residuos
de
esponja
s para
lavar).
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Cuadro 5. (Continuacion)

| Monitoreo Accion correctiva
8 = Riesgos Medida de Limites
al control criticos Procedimi = Responsa | Procedimi | Respons
ento ble ento able
RIESGOS Cumplimi | Control de | Inspeccion Operario Precalenta | Ingenier
BIOLOGICOS: | ento  de | temperatur | de los capacitado | r el horno | o a
Supervivencia | BPM. a (T | controles antes de | cargo.
de El horno | 180°C) vy | de su uso,
microorganism | debe tiempo en | temperatur durante un
0os patégenos: | alcanzar horneado | a y tiempo tiempo
Coliformes, E. | una (t 40 min). | del horno minimo de
coli, Aerobios, | temperatu 30 a 40
mesofilos, ra de minutos a
mohos, precalenta | Coliformes una
levaduras, miento de | fecales = temperatu
enterobacteria | 180 -10 ra de
s, 190°C por | UFC/10g. 180°C.
Staphylococcu | un periodo c
s, Salmonella | de 30 | Bacillus k)
spp., Bacillus | minutos. cereus = § Analisis
o | cereus, Disminuir | 10  -100 3 microbiol6
B | Staphylococcu | la UFCl/g. 5 gicos en
6 2]s aureus, | temperatu Qe las
% Shigella. ra de P superficies
horneado 9 internas
a 160°C g del horno.
para. 8
introducir
las
bandejas
con los
aplanchad
0s, se
sube de
nuevo la
temperatu
ra de
horneado
a 180°C
por 40
minutos.
RIESGOS Inspeccién | Ausencia Inspeccion Operario Modificar Ingenier
QuUIiMICOS: sensorial de visual y capacitado | procedimi | o a
residuos de | (olor, particulas, | sensorial S ento  de | cargo.
productos de | apariencia | residuos antes de| G limpieza y
limpieza y|) de las | de iniciar el é desinfecci
8 | desinfeccién en | bandejas. | productos | procesode [ © on.
6 8 | las bandejas. de horneado %
g limpieza o | para horno | © Evaluar el
T desinfecta |y % desempefi
ntes que | bandejas. = o] del
generen B operario
aromas O
que no
correspon
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Cuadro 5. (Continuacion)

| Monitoreo Accion correctiva
8 = Riesgos Medida de Limites
al o control criticos Procedimie = Respons | Procedimi | Respons
nto able ento able
o dan al
e] .
© procedimie
6| & nto.
o
T
RIESGOS | Toma de | Temperatur | Control de | | Operario | Rechazar | Ingeniero
BIOLOGIC | muestra a de | temperatur ?g capacitad | el lote de | a cargo.
0s: aleatoria enfriamient | a en zona| S| o. producci6
Crecimient | por parte | o entre | de enfriado. | 8 n si no
0 de | de la | 15°C a a cumple
hongos vy | empresa, 27°C (Te 3 con los
o | levaduras, | al producto | ambiente). i parametro
2| 8 [ coliformes | terminado - s
£ | fecales, para S establecid
w | Bacillus andalisis O 0S.
cereus, microbiol6
Enterobact | gico de
er. acuerdo Evaluar el
con el plan desempefi
de o] del
muestreo. operario.
8 RIESGOS | Buenas De acuerdo | Toma de Operario | Revision Ingeniero
BIOLOGIC | practicas con la NTC | muestras capacitad | diaria para | a cargo.
(O de 1363:2005 | aleatorias 0. eliminar
Proliferacié | manufactu | el limite | para los
n de | ra, maximo: verificar el productos
mohos vy | limpieza y cumplimien caducados
levaduras. | desinfecci | Mohos Yy | to de los
on de | Levaduras | parametros
Crecimient | utensiliosy | = 100-1000 | mijcrobiolég Rechazar
) de | equipos. UFC/g. icos - el lote de
hongos vy o establecido | © produccié
levaduras, Escherichia | g anjaNTC | 8 n sino
s | coliformes coli = 01363 3 cumple
g fecales, UFC/g. (laboratorio % con los
é E;(;tt;s Staphyloco ). % zarametro
W | Enterobact ECSZ?%?US S establecid
= g <
er spp. 3 0s.
Salmonella 8
=0en 25¢ Evaluar el
desempefi
Bacillus o del
cereus = operario.
10-100
UFC/g.
Almacenar
entre 15° a
27°C

*F: Frecuencia
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De acuerdo al andlisis, identificacion y establecimiento de las acciones correctivas en los
diferentes puntos criticos de control (PCC) en la linea de produccién hojaldre con azucar,
la empresa deberd instaurar los procedimientos de verificacién de la efectividad del sistema
y ademas, establecer la documentacién y mantenimiento de registros donde todas las
actividades sean monitoreadas y registradas permanentemente con el fin de identificar
desviaciones y acciones correctivas en el punto critico de control, garantizando el
cumplimiento de los principios 6 y 7 para la implementacion del HACCP.
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4. CONCLUSIONES

Se realizé la descripcion del producto y el diagrama de flujo, para la linea de produccion del
hojaldre con azucar, el cual fue verificado in situ. Se evidencié que los proveedores de
materias primas de la empresa estuviesen certificados en HACCP o 1SO 22000, con el fin
de facilitar la implementacion de un sistema HACCP a mediano plazo y asi poder garantizar
la inocuidad.

Al ser una empresa en crecimiento, la empresa Dofia Chepas S.A.S. ha decidido optar por
la seguridad e inocuidad alimentaria en sus lineas de produccion, ya que desde afios atras
han aplicado las Buenas practicas de Manufactura. Para efectos de este trabajo se inicio el
estudio para la implementacion de un sistema de HACCP en la linea de produccién del
hojaldre con azucar.

La implementacion del sistema HACCP no solo lograra que los clientes se sientan seguros
con el consumo de los alimentos de la empresa, sino también le permitira ampliar su
mercado, ya que uno de los objetivos es poder exportar sus productos. Al contar con la
certificacion HACCP este objetivo se hard mas facil ya que en muchos paises este requisito
es necesario para que los productos extranjeros puedan ser comercializados, ademas de
que les servira como un factor diferenciador frente a otros productos alimenticios
homoélogos.

La implementacién del programa de trazabilidad es parcial, puesto que la empresa ejecuta
la trazabilidad hacia atras, es decir, a proveedores de materias primas logrando establecer
mecanismos para el control de inocuidad alimentaria; sin embargo, no cuentan con un
programa de trazabilidad hacia adelante donde se logren establecer mecanismos de
identificacion de distribuidores, codificacion de producto fecha de vencimiento, fabricacion
y lote con el fin de generar procedimientos al momento de requerir rutas de retiro de
producto del mercado.
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5. RECOMENDACIONES

La empresa Aplanchados Dofia Chepa S.A.S. tiene la posibilidad de implementar un
sistema HACCP en la linea de producciéon del hojaldre con azucar, por medio de la
ejecucion de las recomendaciones realizadas en este documento. Es necesario que la
empresa cuente con un programa y/o procedimiento de seleccién y evaluacién de
proveedores certificados en 1ISO 22000 y/o HACCP, asi como comprar equipos cuyo disefio
cumpla con los requisitos higiénicos exigidos para evitar riesgos a la inocuidad durante su
uso (consultar la 1ISO 14159:2002).

Los uniformes de los operarios e ingeniera deben ser de color blanco para facilitar la revision
del estado de limpieza, y en lo posible marcar cada dotacién con los dias de uso; ejemplo:
lunes y jueves, martes y viernes, miércoles y sabado.

La trazabilidad es un proceso transversal a una linea de produccién puesto que permite
rastrear las etapas o pasos desde el origen hasta su proceso de distribucion con el objetivo
principal de aumentar seguridad alimentaria, por lo que la implementacion de trazabilidad
interna y hacia adelante brindara toda la informacién necesaria para la gestién de posibles
riesgos y en caso de ser necesario el retiro del producto del mercado, se realice de manera
rapida y facil, es decir, la implementacién de la trazabilidad hacia atras, la trazabilidad de
proceso y la trazabilidad hacia adelante en Aplanchados Dofia Chepa SAS permitira a la
empresa obtener informacion del producto, las materias primas, identificacién de productos
e informacion de clientes, geolocalizacion y tiempo de entrega. Por tanto, la trazabilidad
facilitard la facilitara los procedimientos de retiro del producto del mercado cuando ocurran
incidentes que comprometan la seguridad e inocuidad alimentaria del mismo.

En el momento de tomar la decisién de implementar el sistema HACCP para el hojaldre con
azucar, se recomienda a la alta gerencia documentar los dos principios universales del
sistema HACCP faltantes: N°6 Establecer los procedimientos de verificacion y N°7
Establecer la documentacidn y el mantenimiento de registros.

Estudiar la posibilidad de automatizar la linea de proceso de elaboracion del hojaldre con
azucar, ya que, al reducir el nimero de superficies que toman contacto con el producto, se
disminuyen los riesgos evidenciados en el desarrollo de este trabajo.

Es de gran importancia que las empresas cuenten con certificaciones en HACCP o ISO
22000 para cada materia prima que proveen. Exigir lo anterior tanto a los nuevos
proveedores como a los existentes.
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