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RESUMEN

En esta tesis encontraremos una vision general sobre el sistema HACCP y
los programas prerrequisitos GMP (Buenas Practicas de Manufactura) y
SSOP (Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion). Asi
también encontraremos la descripcién total del proceso de produccién de
donas. En los siguientes capitulos encontraremos el desarrollo de los
programas de GMP y SSOP enfocados a la industria panificadora, y la

elaboracién del plan HACCP para dicha industria.
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INTRODUCCION

El concepto de Punto Critico de Control del Analisis de Riesgos fue iniciado
en 1973 conjuntamente por le Pillsbury Corporation, la National Aeronautics
and Space Administration (NASA) y los Army Natik Laboratories en los
Estados Unidos. A pesar del éxito que ha tenido la aplicaciéon de HACCP en
el control de la seguridad y calidad de los alimentos de bajo contenido de
acido en latas en los Estados Unidos, este método queda por adoptar tanto
por la industria como por las entidades de regulacion para el control de otros

alimentos.

Es por ésto que el presente trabajo fue elaborado, para satisfacer las
necesidades de seguridad alimentaria en compaﬁiaé de productos

alimenticios no tradicionales como son las donas.

A lo largo de este trabajo se podra obtener una clara informacién del proceso
en si, asi también como requisitos necesarios para garantizar la calidad

higiénica del producto para el consumidor final.
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Capitulo |
1. GENERALIDADES.

En este capitulo conoceremos en qué consiste basicamente el sistema

HACCP y sus programas prerrequisitos (GMP y SSOP).

HACCP

GMP SSOP

/ DESICION GERENCIAL \




1.1 Buenas Practicas de Manufactura (GMP).
Las Buenas Practicas de Manufactura (GMP) son un programa de pre-
requisitos que controlan las condiciones operacionales y son una de

las bases para elaborar un sistema HACCP.

Las GMP tienen un enfoque general y abarcan muchos aspectos
operacionales en la planta y en el personal. Estas se aplican a
procedimientos tales como:

¢ higiene personal

¢ edificio y sus alrededores

¢ operaciones de limpieza

o facilidades

e equipos y utensilios

¢ control de procesos

¢ bodegas y almacenamiento

Las GMP define medidas de higiene general, asi como también
medidas que previenen la adulteracién de los alimentos debida a
condiciones antihigiénicas. La identificacion de puntos criticos de

control puede ser influenciada por la efectividad del programa GMP.
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Existen otros procedimientos que ayudan al cumplimiento de las metas
globales de mantener las GMP en la produccién de alimentos, estos

son los SSOP (Procedimientos Estandares de Sanidad y Limpieza).

1.2 Procedimientos Estandares de Limpieza y Sanitizacion

(SSOP).
Los procedimientos estandares de limpieza y sanitizacion (SSOP)
comunmente describen un grupo de objetivos asociados con el
manipuleo sanitario de los alimentos y la limpieza de los alrededores

de la planta, y las actividades que conducen a estos objetivos.

Cuando los SSOP estan bien disefados, son completos y
efectivamente implementados son muy valiosos en el control de
peligros. Los SSOP pueden reducir el nUmero de puntos criticos de
control en los planes HACCP. El relegar el control de un peligro a los
SSOP en lugar de al plan HACCP no minimiza la importancia de éste
ni indica una menos prioridad. De hecho, los peligros son
comunmente controlados efectivamente por una combinacién de

SSOP y puntos criticos de control del sistema HACCP.

Por ejemplo, la limpieza de la planta, higiene del personal y los

procedimientos estrictos de manejo son tan importantes en controlar la



contaminacion por Lysteria monocytogenes en operaciones de
alimentos cocidos, como los pasos de coccidon y refrigeracion que
puedieran ser identificados como puntos criticos de control en los

planes HACCP.

Si los controles sanitarios son incluidos como parte del pian HACCP,
deben acomodarse a todos los aspectos de un punto critico de control
tales como establecer limites criticos, monitoreo, acciones correctivas,

mantenimiento de registros y procedimientos de venficacion.

Al contrario de las percepciones populares, el control sanitario no esta
limitado a la limpieza de equipos. Aunque un equipo y un area de
trabajo limpios son esenciales para la produccion de alimentos
seguros, asi también lo son las practicas personales, facilidades de la
planta, control de pestes, almacenamiento y el disefio de equipos y
operaciones. Cada uno debe constar en un programa completo de
control sanitario disefiado para cumplir con las regulaciones existentes

nacionales e internacionales.

Un componente importante en cualquier programa de seguridad
alimentaria es el monitoreo. Un sistema de monitoreo debera ser

disefiado para asegurar que las condiciones y las practicas



especificadas en los SSOP se ejecuten y cumplan con los objetivos

propuestos.

A pesar de que los SSOP no son un mandato de la FDA para

productos farinaceos, existen 8 areas de sanitacién en los planes

HACCP que es recomendable controlar:

seguridad del agua

condicion y limpieza de las superficies que entran en
contacto con los alimentos

prevenciéon de contaminacién cruzada

mantenimiento de las facilidades de servicio, de lavado y
desinfectado de manos

proteccién contra adulterantes

etiquetado, almacenamiento y uso de compuestos toxicos
condiciones de salud de los empleados

control de pestes

Estas areas deben ser monitoreadas y documentadas por todos los

procesadores, indiferente de si la compaiiia tiene un programa SSOP

escrito 0 sea requerido para un plan HACCP.



1.3 Principios HACCP.
El sistema de analisis de riesgos y puntos criticos de control (HACCP)
es una técnica de sentido comudn utilizada para controlar peligros en el
procesamiento de alimentos. Es un sistema de manejo de seguridad y

puede ser integrado a cualquier operacion.

El HACCP es un sistema preventivo de control de peligros mas que un
sistema correctivo. Los procesadores de alimentos pueden utilizarlo
para asegurar la calidad sanitaria de los alimentos a los consumidores,
ya que el sistema HACCP esta disefiado para identificar peligros,
establecer controles y monitorear estos controles. Entre los peligros
estan los microorganismos patolégicos y los contaminantes fisicos y

quimicos.

El sistema HACCP consiste en 7 principios basicos:

1. Realizar un andlisis de peligros e identificar las medidas
preventivas.

2. ldentificar los puntos criticos de control (PCC).

3. Establecer un limite o limites criticos para cada PC.

4. Establecer un sistema de monitoreo de los PCC.

5. Establecer acciones correctivas que se tomaran cuando ocurra la

desviacion de un limite critico.



6. Establecer procedimientos de verificacion.

7. Establecer un sistema de registros.

La industria de alimentos es responsable de desarrollar e implementar

los planes HACCP y las agencias reguladoras son responsables de

facilitar este proceso.



Capitulo Il

2. PROCESO DE PRODUCCION.

En este capitulo detallaremos todo los pasos que se llevan a caboo en la

elaboraciéon de donas de levadura.

2.1 Descripcion del Producto.
Existen diferentes tipos de donas en el mercado, las mas
comunes, y a las cuales nos referiremos en este trabajo, son las

donas de levadura.

Las donas de levadura son productos fritos elaborados a partir de
masas leudadas con levadura humeda, moldeados en forma circular

para luego obtener un producto final en forma de anillo.
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Por ser este un producto frito, contiene un alto porcentaje de grasa.
Su sabor depende de la cubierta con que cada dona sea decorada, ya

sea chocolate, fresa, vainilla, etc.

2.2 Parametros Fisicos, Quimicos y Microbiologicos

Parametros Fisicos.-

Peso: ~42,53 g

Espesor: 2,5-3 cm

Diametro Externo: 7,5 - 8,5 cm

Diametro Intemo: 3,0 - 3,2 cm
-~ o 4olor, Sabor y Olor: caracteristico de un pan frito

e Textura: esponjosa

Parametros Quimicos: (por cada 100 gramos):
e Calorias: 391 g

e Proteinas: 5g

e Grasa: 19g

e Carbohidratos: Total: 51 g

e Fibra: 0,1g

e Agua: 24 g

e Minerales: Ca: 40 mg

P: 190 mg



Fe: 1,4 mg

e Vitaminas: A: 80 U.L

Parametros Microbioldgicos: / '

Tiamina: 0,16 mg
Riboflavina: 0,16 mg
Niacina: 1,2 mg

Acido Ascorbico: trazas

Contaje Estandar: 30 UFC/g maximo
Coliformes (MPN): < 3 UFC/g

E.coli (MPN): 0/g

Salmonella: negativo

Mohos: 700/g maximo

Levaduras: 300/g maximo

Staphylococos: 0/g

2.3 Descripcion del Proceso.

En el proceso de elaboracién de las donas se producen dos

reacciones quimicas:

o fermentacion, y

11
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e desarrolio de la levadura

a. Fermentacion.- Se produce la interaccion entre la levadura y el

azlcar de la mezcla con la produccién de CO- y alcohol etilico.

levadura + aziicar + agua + calor = CO; + alcohol etilico

b. Desarrollo de la Levadura.- Esta se desarrolla durante la mezcla y le
da cohesién a la masa, produciéndole el desarrolio del gluten. En esta

etapa es cuando la dona obtiene su textura liviana y suave.

El proceso de elaboraciébn de donas involucra los siguientes pasos

operacionales:

Recepcién de las materias primas y materiales de embalaje.- Al

momento de arrivar la materia prima a la planta, se realiza un
monitoreo visual para verificar y certificar 10 que se esta recibiendo, lo
cual quedara asentado en el registro de bodega y produccién. Las
materias primas dependiendo de sus caracteristicas son almacenadas

en bodegas o en las cadmaras de frio.
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Almacenamiento de mezclas bases.- Las mezclas bases deben

mantenerse acondicionadas a una temperatura aproximada de 20°C

hasta el momento de ser utilizadas.

Medicién de temperaturas.- La correcta medicion de temperatura es
un factor primordial en la elaboracién de donas, ya que de la
temperatura final de la masa dependera la calidad de la fermentacién.
Para esta medicién se utiliza un termémetro para masas con un rango
de -3.89°C ‘(25°F) a 232.22°C (450°F). Este termémetro debera ser

calibrado por una Institucién especializada.

a) Control de Temperatura de la Masa.- La temperatura final
ideal de la masa es de 26.67°C (80°F), para lograr dicho valor se
debe tener un registro de 4 factores:

- Temperatura ambiente

- Temperatura de la mezcla

- Temperatura del agua

- Factor de Friccion

1. Temperatura ambiente.- para ello se debe dejar el termémetro
sobre el mesén de trabajo de 1 a 2 minutos y luego registrar la

temperatura.
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2. Temperatura de la mezcla.- se realiza abriendo el saco de la
mezcla e insertando la punta del termémetro en ia mezcla por 1-2

minutos, se registra la temperatura.

3. Factor de friccion.- para efectos de calculos en el proceso de
levadura se considera el factor de friccion, ya que durante el
mezclado se genera calor, el cual eleva la temperatura de la
masa; mientras mayor sea el tiempo del mezclado, mas se
calentara la masa. El factor de friccibn compensa el aumento de
temperatura. Este se calcula dependiendo del tipo de

mezcladora.

4. Temperatura del agua.- para determinar la temperatura ideal

del agua a agregar, debemos:

a) Sumar la temperatura ambiente, la temperatura de la mezcla
y el factor de friccion.

b) Restar dicha suma del factor de control de temperatura para
masas de levadura, ejemplo: 115.56°C (240°F).

c) El resultado es la temperatura del agua requerida para
alcanzar los 26.67°C (80°F) de temperatura final ideal de la

masa.
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Obtenida la temperatura ideal del agua, se procede a tomar Ila

temperatura real del agua sosteniendo el termémetro bajo el chorro de

agua. Se registra la temperatura que indica el termdémetro y se resta

de la temperatura del agua requerida. El resultado es el diferencial de

temperatura. Una vez obtenido ese valor se recurre a la tabla de hielo

(apéndice A), donde se busca en la columna del lado izquierdo el

diferencial de temperatura y en la fila superior de la tabla, el tamario de

la parada a producirse. El punto de interseccion de ambos valores nos

indica la cantidad de hielo que debe agregarse a la masa para obtener

la temperatura final ideal (26.67°C).

Mezclado.- Comprende tres areas:

a. Formulacién y rendimiento

b. Absorcién de agua

c. Tiempos y velocidades de mezclado.

a. Formulaciéon y rendimiento (maximo de agua).- este paso permite

un balance entre la levadura y el nivel de fermentacién. Por

ejemplo:

Tabla I. Rendimiento de Donas de Levadura

Mezcla (kg) | Agua (Its) (variable) Levadura (kg) Rendimiento
22,68 9,9-10,35 0,9072 768 u
11,34 4,95-5175 0,4536 384 u
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b. Absorcién de agua.- la absorcién de agua o humedad puede variar

dependiendo de ciertos factores como:

e Condiciones de humedad (alta o baja)
e Tiempo y condiciones de aimacenamiento de la mezcla
e Variedades de trigo utilizadas en la mezcla

e Condiciones del agua (blanda o dura)

Se debe controlar la masa cuidadosamente durante el mezclado, y
guardar el ¥4 de agua restante para el final, en caso que sea necesario

agregarse mas adelante.

c. Tiempos y velocidades de mezclado.- el tiempo total de mezclado
de la masa es de 20 minutos, el cual se realiza preferiblemente en

una mezcladora con capacidad para 50 kgs.

e Se coloca en la mezcladora el hielo y el agua a la temperatura
establecida, con excepcién de la cantidad variable.

e Se trocea finamente la levadura y se adiciona al agua.

e Se mezcla el agua con la levadura a primera velocidad por 1
minuto, para disolverla parcialmente.

e Se adiciona la cantidad correcta de mezcla de levadura.
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Durante el mezclado la masa por tres estados de desarrollo:

¢ Estado de incorporacion.- se mezclan la levadura, agua y mezcla a
primera velocidad durante 1 minuto para formar la masa. Durante
esta etapa se forma una masa himeda que se pega a las paredes,
al gancho y al fondo del recipiente.

¢ Desarrollo inicial del gluten.- se mezcla la masa a segunda
velocidad por 9 minutos. Durante este estado se puede observar lo
siguiente:
= La masa parece estar seca y la tendencia a pegarse al

recipiente es menor.

= La masa comienza a apretarse debido al desarrollo del gluten.

Al finalizar esta etapa, se realiza la prueba de la mano, para asegurar
el correcto mezclado de los ingredientes. Esta prueba consiste en
colocar la mano firmemente en la masa y luego se la saca. La masa
debe dejar una tenue demarcacién alrededor de la mano. Si la masa
no se pega en la mano, quiere decir que estd muy seca y entonces,
debemos agregar mas agua. Si, por el contrario, la masa cubre toda
la mano, esto indica que estda muy humeda y debemos, por 1o tanto,

agregar mas mezcla.
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Figura 1. Prueba de la Mano

Desarrolio final del gluten.- se mezcla la masa en segunda
velocidad durante 9 minutos. Durante esta etapa el gluten

presenta su desarrollo final.

El gluten es el que proporciona estructura a la masa, por lo tanto,

se debe tener muy en cuenta esta etapa; ya que si no, la dona se

esparciria o bajaria subitamente.

Existen 4 caracteristicas que nos indican que el gluten se ha

desarrollado correctamente:

1. La masa se recoge en el gancho de la mezcladora.
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2. Se produce un fuerte golpeteo durante los Gltimos minutos del
mezclado.

3. La masa toma una apariencia seca y cauchosa, quedando
ecogida en el gancho de la mezcladora.

4. La masa pasa la prueba de la membrana.

La prueba de la membrana se la realiza al finalizar la tercera etapa.
Esta prueba es la capacidad que tiene la masa de convertirse en una
membrana delgada, transparente, sin venas y sin romperse. Para ello,
se deben enhannar las manos y tomar una pequefia cantidad de
masa. Se estira suavemente hasta lograr una masa fina y translucida.
Si la membrana se rompe facilmente, le falta desarrollarse el gluten; se
debe, entonces, mezclar nuevamente la masa a segunda velocidad
por 2 minutos, y luego repetir la prueba. Una vez pasada la prueba,se
toma la temperatura final de la masa. Segun esta temperatura

determinaremos el tiempo de reposo y fermentacion.

Tiempo de reposo y fermentacioén.- para el cortado mecanico el tiempo

de reposo es de 35 minutos (tiempo vanable). La masa debe reposar
en el recipiente de la mezcladora antes de ser moldeada. La masa
debe permanecer alejada del calor o frio extremo, del polvo o

cualquier otro contaminante. El tiempo de reposo varia de acuerdo a
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la temperatura ambiente y a la temperatura final de la masa. Una
temperatura final de la masa de 26.67°C (80°F) y una temperatura
ambiente entre 21.11 — 26.67°C (70-80°F), requiere de 35 minutos de
reposo. Si las temperaturas de la masa y ambiente son mas frias,
requiere de un mayor tiempo de reposo. Si éstas son mas calientes,
requiere de un menor tiempo de reposo. El tiempo de reposo no debe

ser menor a 30 minutos ni mayor a 80.

Las caracteristicas de una apropiada fermentacion son:

e La masa dobla su tamafio original debido a la produccién de CO,

e La masa pasa la prueba de la cresta

La prueba de la cresta consiste en enharinar ligeramente la mano y se
inserta a 10,16 — 12,7 cm dentro de la masa. Si la masa regresa
ligeramente a su posicién original, pero manteniendo la sefal de los
dedos, existe una fermentacién adecuada. Sila masa se regresa por
completo, pero no mantiene la sefal de los dedos, requiere de un
mayor tiempo de reposo. Si, por otro lado, la masa baja bruscamente,

existe una fermentaciéon excesiva de la misma.
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Mientras se continua con el proceso de moldeado, se acondicionan las
camaras de crecimiento, las cuales son reguladas a 48.89°C (120°F)

(maxima temperatura) en tratamiento de calor seco.

Moldeado.- El nimero de moldes que se obtiene de cada masa debe
ser igual al namero de cuartos (qts) (0,9 lts) de agua utilizados en el

mezclado. Ejemplo:

Tamarno de la mezcla Minimo numero de moldes
2268kg 8 moldes
17,01 kg 6 moldes

El moldeado de la masa debe ser realizado en 5 minutos 0 menos
sobre un mesén cubierto con una lona. La masa se debe presionar
para formar un cuadrado de aproximadamente 50 x 50 cm?. Esto
ayuda a que los moldes tengan el mismo ancho que la cortadora,
reduciendo los recortes. Se doblan los lados hacia el centro y se
presionan para sellar. Luego, se dobla la parte superior e inferior
hacia el centro, presionando nuevamente. Se levanta el molde y se
mantiene sobre el mesdn cubierto con una tela, para retener la
humedad de la masa y evitar que se reseque en su superficie. Se
empieza a laminar la masa una vez que se han doblado todos los

moldes. No se requiere de un tiempo de reposo.
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Laminacién.- Para el proceso mecanico de laminacién, recogido y
corte se debe utilizar un equipo cuya velocidad de la banda y
laminadora, y la distancia entre los rodillos pueda ser regulada
dependiendo de las caracteristicas de la masa a la que se quiere
llegar. Este equipo debera permitir utilizar al mismo tiempo dos
cortadores diferentes para la obtencién de donas de levaduras como

de donas de otros tipos.

El primer paso a seguir en esta etapa es enharinar bien la banda
transportadora del equipo. Se coloca luego el molde con la costura
hacia arriba en la linea de alimentacion. Luego, por medio de presiéon
directa sobre la masa se extrae el exceso de gas de la masa y se

espolvorea una pequena cantidad de harina.

A continuacion, se regula el grosor inicial de los rodillos y la velocidad
de la laminadora. Se alinea la lAmina de masa con las guias de la
mesa para controlar el exceso de recortes y finalmente se pasa la
masa a través de la laminadora, repitiendo el proceso hasta obtener el

grosor apropiado.
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Los ajustes son aproximados y varian de acuerdo a la masa y a las
condiciones de la maquina. Se debe controlar constantemente el peso

de las donas obtenidas.

Si el molde se encuentra muy gasificado, se debe eliminar el gas
laminando la masa hasta llegar a la ubicacién ideal de los cabezales
de la laminadora. A continuacién, hacer un triple doblado de la masa,
girar la masa a un angulo de 90° y repetir el proceso de laminado

hasta llegar a la misma ubicacién.

Recogido.- Este proceso permite que la masa se relaje y libere toda la
tensiéon adquirida luego de ser estirada durante la laminaciéon. Para
recoger la masa, se debe empezar levantando los extremos y luego, la

parte superior e inferior hacia el centro.

Para comprobar la eficacia del recogido, se realiza una prueba de
corte utilizando el molde de anillos manual. Sila masa no se encoge y
separa, el recogido fue el apropiado. Si la masa se encoge y se
separa, falta un mayor recogido. Finalmente, si la masa se encoge y

el corte se hace mas pequeiio, la masa fue sobrerrecogida.
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Un sobrerrecogido de la masa puede causar posteriormente su

esparcimiento excesivo en {a camara de fermentacién.

Corte y pesado.- Durante el proceso de cortado, se debe controlar el
peso de las donas en vanos lugares de la lamina de la masa. E! peso
apropiado de cada dona es de 42,53 g. Se recomienda controlar los

pesos de 3 donas minimo por lamina de masa.

Para cambiar los cortadores, éstos deben ser instalados inicialmente
con la estacion de corte en la posicion superior. Y luego, ser
colocados en posicion inferior, asegurando la tuerca de seguridad en
el cuarto agujero. A continuacion se deben ajustar los tornillos para
obtener la tension apropiada. Si la tensibn no es ajustada
correctamente, los cortadores no cortaran la masa; o por el contrario,

romperan la lona de la banda transportadora.

Colocacion sobre rejillas y carros portarrejillas.- Las donas deben ser
colocadas de manera espaciada sobre las rejillas evitando, asi, que se
deformen. Las rejillas deben ubicarse en un angulo de 45° con
respecto al cuerpo para facilitar el trabajo de distribucioén de las donas

sobre las mismas.
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Las donas deben voltearse al ser colocadas sobre las rejillas; ya que
asi, se obtiene un mejor leudo en la camara de fermentacién. Una vez
colocadas en las rejillas, estas deben colocarse en los carros desde el
centro hacia arriba. Esto es debido al grado de humedad y calor seco
que esta tipo de dona necesita para obtener las caracteristicas de

volumen y altura deseadas.

Antes de iniciar el proceso de leudo en las camaras de crecimiento,
éstas deben ser acondicionadas a la humedad y temperatura que se
utilizara para las donas de levadura. Para la obtencién de donas de
6ptimo volumen y altura, se requiere dé una humedad relativa del 40-

50% y una temperatura de 37.78 — 40.56°C (100-105°F).

Leudo en camara de crecimiento.- Esta etapa es la mas importante
del proceso, ya que de ella depende la calidad de las donas. En esta
etapa es donde se adquiere el tamaiio y la forma definitiva. Para ello
se utilizan camaras de crecimiento con controles automaticos de

temperatura y humedad relativa.

El proceso de leudo tiene un tiempo aproximado de 35 minutos,
dependiendo de las condiciones del ambiente y la temperatura final de

la masa. Una temperatura ambiente o de la masa fria, toma un mayor
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tiempo de leudo; mientras que las temperaturas mas elevadas, tienen
un tiempo menor. La manipulaciéon del producto también aumenta el

tiempo de fermentacion.

.EI calor y la humedad son los dos factores principales que afectan el
leudo, tamafio y forma de las donas. El calor eleva las donas,
haciéndolas expandir hacia arriba; mientras que la humedad hace que

se esparzan hacia los lados.

La temperatura en el centro de la camara debe estar entre los 37.78 —
40.56°C, a parte de la calibracién del termostato. Por lo tanto, siempre
debe controlarse la temperatura antes de colocar las donas en la
camara de fermentacidon. Para controlar la temperatura se debe
colocar el termémetro en el centro de una rejilla vacia, y ésta a su vez
en la camara. Luego de 5 minutos, se vuelve a verificar la

temperatura.

La humedad ideal en la camara debe estar entre 40 y 50%. Para
calibrar el higrometro, se debe considerar la temperatura del ambiente.
Una humedad ambiental alta, reduce la calibracién; mientras que una

humedad ambiental baja, aumenta la calibracién.
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Para asegurar un leudo uniforme es necesaria una constante rotacion
del producto dentro de la camara de crecimiento. Esto es debido a

que:

e el aire caliente se eleva, creando una zona caliente y seca en el
aire superior de la camara
e ¢l aire himedo es pesado y tiende a caer, creando una zona de

alta humedad en la parte inferior de la camara.

Consideramos que las donas se han leudado apropiadamente cuando:
 aumentan a 7/8 de su tamaio final
e presentan bordes ligeramente redondeados, y

e pasan la prueba de identacién

La prueba de identacién consiste en presionar ligeramente con el dedo
la superficie de la dona. Si existe un leudo apropiado, la dona empuja
hacia atras con una ligera identaciéon. Si éste es insuficiente, la
identacién desaparece por completo; esto se debe a que la dona no
recibié un tiempo suficiente de fermentaciéon o que estd muy seca. Si

existe un leudo excesivo, la dona empieza a colapsarse o bajarse.
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Al retirar el producto de la camara, se debe seleccionar unicamente

aquel que esta bien leudado para ser frito.

Luego de retiradas las rejillas con producto de la camara, éstas
reciben un tiempo de reposo de 0 a 10 minutos variables en los carros
portarrejilas. Después del leudado, las donas pueden estar
ligeramente humedas y porosas; el tiempo de reposo en los carros
permite que el exceso de humedad externa de la dona se evapore y
que los poros de la superficie se sellen. Mientras mayor humedad

presente, el tiempo de secado también sera mayor.

Una vez que las donas estén secas, éstas deben ser fritas de
inmediato; puesto que un tiempo excesivo en las rejillas ocasionan que

los donas reduzcan su tamano, tengan color opaco y burbujas.

Fritura.- Este es el paso final del proceso de elaboracién de las donas
de levadura. La fritura se realiza en una freidora con control
automatico de temperatura. El tiempo y la temperatura de frito
depende de cada variedad de dona. Para freir los anillos se requiere

de una temperatura de aceite de 190.56°C (375°F).
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El calor presente durante la fritura hace que el proceso de
fermentacion se acelere y que la dona alcance su volumen final. La
actividad de la levadura termina cuando la temperatura interna de la

dona excede los 48.89°C (120°F).

Luego de completarse el tiempo apropiado, se viran las donas
utilizando dos palillos de madera. Los palillos deben tomarse de los
extremos de la misma forma que se sostiene un lapiz, y asi, voltear
dos donas al mismo tiempo. Para ello se apoyan los palillos
ligeramente sobre los bordes externos de las donas, presionando
hacia abajo; los palillos al girarse, se acercan entre si a su vez que las

donas son volteadas.

Las donas deben freirse hasta obtener un color dorado uniforme. Una
vez completado el tiempo de la fritura, se levanta la rejilla del aceite y
se apoya sobre dos tablas de madera para su drenaje. Finalmente, se
coloca la rejilla en el carro, que debe ser llenado de abajo hacia arriba

para que las donas se enfrien.

Embalaje y Distribucién.- Luego de freirse, las donas se dejan escurrir
por unos minutos en las rejillas y se colocan en los carros portarrejillas

de abajo hacia arriba. Una vez que las donas estan frias, se embalan
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en gavetas plasticas para luego ser distribuidas en los diferentes

puntos, donde seran decoradas y vendidas al consumidor final.
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2.4 Diagrama de Flujo del Proceso de Donas de Levadura.

Ejemplo para un proceso de produccién de 570 unidades de donas:

Recepcién de materias primas
14,175 kg mezcla + 0,567 kg levadura + 2,72 kg agua

Mezclado
1 min 1° velocidad
9 min 2° velocidad
9 min 2° velocidad

-

Tiempo de reposo
35 mina 26,67 °C
}

v

Moldeado

5 minutos

BIBLIGTRCK “Sonnns o oo
‘ Pl epi

Laminacién y Recogido
10 minutos
Corte y pesado
10 minutos

Leudo en camara de crecimiento

30 min a 40,56°C
40 -50 % HR

Fritura
190.56°C x 90 seq
Embalaje y distribucién
7 Rendimiento: 570 donas
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Capitulo Il

3. PROGRAMAS PRERREQUISITOS PARA PLANTAS
TIPO DE DONAS.

Los programas prerrequisitos para la elaboracién del sistema HACCP,
son las Buenas Practicas de Manufactura (GMP) y los Procedimientos

Operacionales Estandares de Sanitizacion (SSOP).

3.1. Programa de Buenas Practicas de Manufactura (GMP).
Para conseguir un proceso de produccibn bajo condiciones
completaménte higiénicas el programa de buenas practicas de
manufactura es clave. Este conjunto de regulaciones abarca los

siguientes puntos que veremos a continuacion.
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o Personal.-
Los seres humanos somos los principales contaminadores de
alimentos, sobre todo si no cumplimos las reglas basicas de higiene

personal.

La direccidn de planta debera tomar todas las medidas y precauciones
razonables para asegurar que el personal, supervisores y empleados,
puedan ser eliminados como una amenaza potencial al programa de

seguridad alimentaria de la planta.

Para establecer buenas practicas de higiene personal se debe:

¢ Establecer y reforzar estandares, politicas y procedimientos para
limpieza personal de empleados y supervisores.

¢ Proveer facilidades y equipos que motiven la limpieza personal y
practicas sanitarias.

e Supervisar practicas para asegurarse que solamente los

empleados saludables estén en contacto con los alimentos.

Los peligros a controlar son los siguientes:
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Control de enfermedades.- las politicas deberan asegurar que ninguna

persona afectada con alguna enfermedad transmisible, o portador de
alguna enfermedad, o mientras esté infectado con llagas, heridas u
otras fuentes anormales de contaminaciéon microbiolégica, trabaje en
la planta mientras exista la posibilidad de contaminacién de alimentos,
ingredientes, o superficies en contacto con los alimentos, 0 se pueda

transmitir la enfermedad a otros trabajadores.

Limpieza.- las politicas deben asegurar la limpieza de todas las
personas mientras estén trabajando en contacto directo con los
alimentos o con las superficies que entran en contacto con ellos. Los

métodos de higiene incluyen:

(a) El uso de vestimentas exteriores limpias de una manera segura
que prevenga la contaminaciéon. Esto prohibe que las personas

trabajen con las mismas ropas que utilizan fuera del trabajo.

(b) Las GMPs requieren que el empleado mantenga un alto grado de
aseo personal. Los reguladores creen que una persona aseada

tiene menor probabilidad de contaminar el producto.
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(c) El aspecto mas critico de la limpieza personal es el lavado de
manos. Es obligatorio luego de lavarse las manos con jabén utilizar
un sanitizante, y secarse las manos con una secadora de aire

caliente o papel toalla.

(d) Es obligatorio mantener una politica de “no joyas” en la planta.

(e) El cabello es un material extrafio muy comudn en la producciéon de
productos alimenticios. El control mas efectivo para cabello son las
mallas, si se utilizan gorras deben hacerlo sobre las malias.
También es necesario utilizar mascarillas para cubrir barbas,

aunque, es mas recomendable no usar barba.

() Las pertenencias personales en areas de procesamiento son una
fuente potencial de materiales extrafios. Se debera prohibir el
almacenamiento de ropas u otros articulos donde estan expuestos
los alimentos, materias primas, materiales de empaque, o en areas

donde se lavan los utensilios 0 equipos.

(g) Se debera prohibir comer, beber, masticar chicle o fumar en las
areas en donde se encuentran expuestos los alimentos e

ingredientes, o en areas donde se laven los equipos o utensilios.
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(h) Es preferible utilizar uniformes sin bolsillos, 0 con bolsillos intermos

para colocar lapices u otros implementos necesarios.

Comportamiento.- Bromas pesadas y el uso de alcohol y drogas son

peligros para la seguridad del personal y la alimentaria. Por lo tanto,
debera existir una politica de comportamiento apropiado en todas las

instalaciones de la planta y sus alrededores.

Entrenamiento.- El conocimiento y entrenamiento son la base para un

programa de seguridad efectivo. Por lo tanto, los manipuladores de
alimentos y los supervisores deberan recibir un entrenamiento para
una apropiada técnica de manipulacion de los alimentos, antes de que
comiencen a trabajar en produccién. Y deberan recibir entrenamientos

actualizados por los menos una vez al afno.

Visitantes.- Todos los visitantes y contratistas extemos deberan ser
avisados de las politicas de la planta y deberan obedecerias mientras

se encuentren dentro de las areas restringidas

La responsabilidad de asegurar el cumplimiento de estas politicas
debera ser asignada al supervisor de personal, con el soporte de la

direccion. Las autoinspecciones dentro de la planta deben monitorear
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almacenamiento. Los equipos no deberan ser instalados tan cerca a
las paredes para que sea posible la limpieza. Un espacio de 18
pulgadas debera ser permitido a lo largo de todo el perimetro de las

paredes en todas las areas de almacenamiento.

Un area de almacenamiento debera de proveer espacio para mantener
los pallets vacios protegidos del clima, y de pajaros, roedores y otras
pestes. El espacio de los pasillos deberan ser suficientes para el
movimiento de materiales al area de procesamiento, sin ser causa
potencial para la contaminacién de los productos. La disposicion de la
planta debera estar disefiado para prevenir el trafico cruzado de

materiales crudos y productos terminados.

Pisos.-

Los pisos, paredes y tumbados deberan ser bien construidos con
materiales lavables y durables. Es preferible utilizar pisos de concreto
o de baldosa para poderios lavar con agua y sanitizantes. Los pisos
deberan siempre mantenerse reparados y ser sellados para prevenir la

absorcién de grasas y residuos de masas u otros materiales.

El piso debera tener un drenaje adecuado, y las uniones entre pisos y

paredes deberan ser concavas. Los drenajes deberan estar equipados
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con canastas para prevenir que piezas grandes de desperdicios entren
en el sistema de drenaje y para prevenir que los roedores entren a la

planta por el sistema de alcantarillado.

Paredes y Tumbados.-

Las paredes deberan ser construidas de concreto, bloques de
concreto, ladrillos u otros materiales que serian apropiados para los
procesos y para los sistemas de limpieza necesarios en el area. Estas
paredes deberan ser los mas lisas posibles y deberan estar cubiertas
con una pintura epéxica para rellenar todos los agujeros y texturas
porosas. Al escoger la pintura, debera considerarse una que tenga
propiedades inhibitorias de mohos, durabilidad y textura, porque el
vapor y los compuestos de limpieza deterioran la pintura, causando la

escamacion.

Todas las uniones de construccion y expansidén deberan ser selladas.
La ditima fila de bloques de concreto debera ser tapada con bloques
sélidos para prevenir la posible entrada de pestes y refugios dentro de

las paredes.

Cuando se utilizan secciones de concreto pretensado para el piso de

arriba 0 para la losa, éstas pueden servir como tumbado. El concreto



debera ser sellado con un sellador de concreto penetrante y debera

dejarse sin pintar.

Son aceptables los tumbados suspendidos construidos con barras T y
paneles. En las areas con alta humedad y donde existan vapores de
aceite y de agua, la barra T debera ser construida con un material
resistente a la corrosion y los paneles deberan ser construidos de un

material lavable.

Todas las ventanas, los paneles de las puertas y las claraboyas
deberan ser de plastico irrompible si estan localizados en el area de

produccién y almacenamiento.

Servicios canalizados de la planta.-
A. Agua.-

La planta debera estar equipada con servicios canalizados para
proveer agua potable, sistemas de drenaje y sistemas eléctricos para
las operaciones requeridas. Agua de un suministro seguro, bajo
presiébn y con un apropiado volumen debera ser distribuida por
tuberias a todas las areas donde los procedimientos de produccién y

limpieza la requieran. Si se utiliza agua de pozo, debera ser analizada

(&> =
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dos veces al afio para asegurar que esté libre de bacterias patégenas

y de contaminantes quimicos.

En todas las locaciones donde exista la posibilidad de una coneccién
cruzada entre agua potable y agua insegura, tales como conecciones
de mangueras, lavaderos de trapeadores, lavaderos de utensilios,
lavaderos de equipos, tanques y lavaderos de moldes, un equipo de
corriente de retorno, un espacio de aire, u otros medios efectivos

prevendran efectivamente la contaminacién cruzada.

B. Drenaje.-

Deberda de proveerse servicios higiénicos que no tengan acceso
directo al area de produccion. Los cuartos de bafo deberan estar
provistos de extractores que descarguen al exterior. Debera de
suministrarse a los empleados lavamanos provistos con materiales de
limpieza de manos, agua fria y caliente, sanitizantes, toallas o
dispositivos para secar manos y recipientes cubiertos para

desperdicios.

El sistema de drenaje de la planta debera ser disefiado con una
capacidad suficiente para que elimine todos los desperdicios liquidos

sin que regresen o inunden otras areas.
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Las lineas de eliminacidn de aguas residuales no deben estar
localizadas sobre areas donde se encuentren almacenados
ingredientes 0 materiales de empaque, o sobre areas donde estan

expuestos alimentos en el area de procesamiento de la planta.

C. Servicios Eléctricos.-

El servicio eléctrico de la planta debera ser mayor a las necesidades
por si existe el mejoramiento de equipos o la instalacién de equipos
adicionales en fechas posteriores. Los conductos eléctricos deberan
ser sellados cuando entran a la planta para prevenir que estos se
conviertan en pasadizos de insectos y roedores. Los paneles de
desconeccién del sistema eléctrico y los paneles de control de motores
deberan estar localizados en cuartos herméticos, a prueba de polvo y
agua, presurizados con aire aire filtrado. Todos los conductos
eléctricos deberan estar lejos del piso y fuera del camino de los

movimientos de procesamiento y limpieza.

En los procesos con alta humedad o donde se utilice agua para la
limpieza, los conductos, cajas de interruptores y motores deberan
estar disefados para ser a prueba de agua; también es necesario

limpiarlos en ciclos de tres semanas.
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D. Luces.-

Es dificil mantener una limpieza efectiva y un programa de control de
pestes cuando la iluminacién es insuficiente. Toda la iluminacion
debera estar protegida contra roturas o tendran bombillos de

seguridad que no se astillen si se rompen.

Ventilacién.-

La ventilaciéon debe ser suficiente para prevenir que la condensacion,
mohos y lama se formen en las paredes y tumbados, las técnicas de
ventilacibn pobre pueden crear condiciones peligrosas para la
seguridad alimentaria. Las plantas que tienen hornos, freidoras,
calderos u otros equipos que produzcan vapores de agua O aceite
necesitaran la maxima ventilacién. Un suministro de aire igual al
descargado fuera de la planta debera ser traido a la planta antes que
el aire indeseable pueda ser descargado. El sistema de aire de
entrada deberd ser tal que provea ligeramente mas aire que el
requerido por todos los sistemas de descarga. Todos los ventiladores
deberan mantenerse limpios, y todas las aberturas o pasos del techo
deberan ser protegidas para evitar la entrada de pajaros e insectos.
Se deberan instalar lumbreras con cierre automatico en todas las

unidades de paso.



Proteccién contra pestes.- -

E! edificio debera estar bien protegido contra pestes para evitar la
entrada de insectos, aves, roedores y otras alimafas. Todas las
puertas de peatones y de embarques deberan encajar estrechamente
a lo largo de los lados y el piso para excluir a las pestes y para
conservar energia. Las ventanas y puertas utilizadas para ventilacién
deben ser prdtegidas. En la zona de embarque las laminas ajustables
deberan rellenarse con escudos de cepillos para prevenir la entrada de

pestes y para conservar la energia en climas frios.

Techo -

Agua estancada en el techo por lluvias 0 evaporadores puede ser una
fuente de mohos y algas, permitiendo que las esporas de los mohos
entren en el sistema de ventilacion Todos los evaporadores ©
enfriadores deberan ser tratados con un alguicida para prevenir el

desarrolio de algas y mohos.

El techo debera estar provisto de un apropiado sistema de drenaje que

remueva las aguas lluvias.
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Equipos.-

Una consideracion muy importante es tener todo el equipo disefado,
construido e instalado para facilitar la limpieza. Es importante ser
capaces de limpiar las zonas de produccién de todos los residuos
alimenticios luego del procesamiento. Por lo tanto, es necesario que
el departamento de mantenimiento certifiquen que todos los paneles,
las carcasas de los motores y las guarniciones de las maquinarias
sean removibles facilmente para que todas las zonas de productos

sean limpiadas facil y completamente.

Equipos nuevos deberan ser comprados con un buen disefio sanitario.
La maquinaria de produccidn debera obedecer a los disefos
estandares del Comité de Estandares de Sanitizacion de la Industria
Panadera (BISSC), a los Estandares 3-A para Equipos Lacteos, a la
Fundaciéon Nacional de Sanitizacién (NSF), o cualquier otro cuerpo
certificador.  Estas organizaciones han establecido criterios de
sanitizaciéon escritos para asegurar que las maquinas que lleven sus

sellos sean faciles de limpiar y de un buen disefio sanitario.

Todos los espacios deben estar completamente sellados o deben ser
hechos faciimente accesible para la limpieza. Su limpieza es

pnmordialmente la responsabilidad del departamento de



mantenimiento, porque puede existir el peligro de un cortocircuito de
los motores o de los panales eléctricos. También, una limpieza
inapropiada puede dar como resuitado el dafio de las unidades de

control o0 una averia de la maquinaria durante la produccién.

Mantenimiento Preventivo.-

El mantenimiento preventivo es un programa planificado de chequeos,
servicios y reparaciones disefiado para advertir cualquier falla de los
equipos en las operaciones de produccién. Un buen programa de
mantenimiento preventivo es aquel que pone un fuerte énfasis en el
plan global de limpieza de equipos, incluyendo el mantenimiento de los
equipos y la incorporacién de medidas mecanicas correctivas. Un
programa de mantenimiento preventivo bien diséﬁado es menos
costoso que reparaciones mayores frecuentes o el reemplazo de

equipos por cuidados inapropiados.

El equipo de mantenimiento responsable de la reparacion y reemplazo
de maquinaria defectuosa debera también conducir inspecciones de
rutina a las maquinas como parte de su responsabilidad. Con el fin de
establecer un buen programa de mantenimiento preventivo, existen

tres pasos que deberan tomarse.
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a) Registros.-

Se debera preparar un archivo completo para cada pieza de los
equipos directamente relacionados con la manufactura del producto
final. Estos archivos deberan especificar que mantenimiento debera
ser de rutina diaria y los tiempos anticipados para el reemplazo de
fiitros, soportes, etc. Este archivo debera incluir un procedimiento de

inspeccion para cada pieza de los equipos.

b) Inspeccién.-

Se debera preparar un horario de inspeccién que incluya la lista de los
puntos de chequeo de cada etapa, junto con la frecuencia requerida
de inspeccién para cada una, y para acompafiar este horario, se
desarrolla un conjunto de cartas que incluya una lista de los equipos,
su costo y proveedores, los puntos de chequeo, un espacio para la

fecha de inspeccién y el nombre del inspector.

Los supervisores de produccion tienen un rol muy importante en el
programa de mantenimiento preventivo reportando cualquier mal
funcionamiento de los equipos ocurridos durante su jomada al

supervisor de mantenimiento.
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c) Entrenamiento.-

El programa de entrenamiento debera incluir tanto problemas
eléctricos como mecanicos que puedan ocurrir y los procedimientos
utilizados para corregirlos. Este programa debera también enfatizar la
inspeccidn de limpieza de todos los equipos. Una inapropiada practica
de limpieza podria conducir a un producto contaminado, al deterioro
acelerado de la maquinaria y a fallas mayores de los equipos que
resultarian en pérdidas de tiempo de produccién, de tiempo de los

empleados y en ganacias.

d) Areas de Mantenimiento.-

Existen 5 areas principales del mantenimiento preventivo. Estas son:

1. Equipo de manipulaciéon de materias primas, incluyendo sistemas de
harinas por volumen, de liquidos por volumen, equipo de

refrigeracion y equipos asociados de transporte.

2. Equipo de produccion, incluyendo toda la maquinaria asociada con

la transformacion de las materias primas en producto final.
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3. Transportadores, que cubren todos los mecanismos de transporte
que entran en contacto directo con las materias primas, proceso,

producto y materiales de empaque.

4. Equipo de empacado, incluyendo cortadoras, empacadoras,
enfundadoras, y todos los equipos asociados con el

empagquetamiento de los productos para la distribucion.

5. Equipo de soporte, que comprende filtros de aire, calentadores y
enfriadores de agua, compresores de aire, refrigeracion, iluminacion
y toda la maquinaria indirectamente envuelta en la manufactura de

los productos.

El apropiado mantenimiento y limpieza de estos equipos no puede ser
sobreenfatizado. Muchas areas de contaminaciéon o averia potencial
pueden no ser notadas, a menos que una inspeccion cuidadosa sea

realizada en todas esas areas.

Recepcion y Aimacenamiento de Materiales.-

Ingredientes, contenedores, materiales de empaque o vehiculos de
transporte manchados, sucios o dafiados no podran ser aceptados.

Todos los materiales recibidos deberan ser inspeccionados, incluyendo
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los vehiculos de transporte, empaques, requerimientos de tiempo y
temperatura, etc., para asegurar que todos los materiales cumplan con

las especificaciones de la planta antes de que sean introducidos a esta.

Las especificaciones de todos los materiales utilizados en la
preparacién, empaque y distribucidon de los productos deberan ser
establecidas y entendidas por los proveedores, transportadores y el

personal de la planta.

Debera proveerse de un apropiado almacenaje de los ingredientes,
empaques, suministros, registros de oficina, materiales de apoyo, partes
y equipo sin usar. Esto incluird almacenamiento interior y exterior. El
almacenamiento debera ser lejos del piso (palets a 15 cm de altura),
lejos de las paredes y en una manera segura para proveer acceso para
las inspecciones, limpieza y procedimientos de control de pestes. Con
excepcion de los ingredientes y suministros utilizados en el proceso,
todos los otros' materiales, provisiones y equipos sin usar deberan ser

almacenados fuera del area de procesamiento.

Los requerimientos de temperatura y tiempos limites de almacenaje
deberan ser establecidos para cada ingrediente. Los procedimientos de

inspeccion deberan ser desarrollados y justificados con registros para
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garantizar que estos cumplan con los estandares de seguridad y calidad
cuando sean recibidos, y que la maxima seguridad y calidad sean

preservadas durante el almacenaje.

Todos los pallets, estantes, varaderas, motores de remolque vy
horquillas elevadoras deberan ser mantenidas en buen estado y limpias
para asegurarse en contra de la posible transferencia de contaminantes

durante el aimacenamiento y la transferencia.

Transferencia y Manipulacién de Materiales.-

Se deberan controlar derrames, fugas y desperdicios en el area de
almacenamiento y procesamiento. Esto incluira la manipulacién de
ingredientes empacados o al granel. Se debera tener una particular
precaucién cuando los derrames o las fugas creen un problema en las

areas adyacentes de almacenaje o0 de procesamiento.

Se requeriran procedimientos para la manipulacién apropiada de los
ingredientes requeridos, prepesados o divididos en las areas de
procesamiento y constituciéon para evitar posibles contaminaciones. Se
debera asegurar el aimacenamiento por encima de las superficies del
suelo (donde se camina), las coberturas apropiadas, y la manipulacién

durante el pesado, procesamiento o preconstitucion.
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Se deberan establecer procedimientos para garantizar que todos los
utensilios de pesado o constitucién sean limpiados antes de utilizarlos o
entre usos, y que todas las bolsas de ingredientes, barriles, bidones u
otros contenedores sean limpiados antes de introducir ingredientes en
el proceso de produccién. Todo el material de empaque de los
productos terminados debera ser protegido del polvo, agua u otros
materiales extrafios y microorganismos para prevenir una posible

contaminacion cruzada.

Deberan constituirse procedimientos e itinerarios, forzados a chequear
completamente todos los tamices, imanes, detectores de metal, etc., en
una base frecuente para garantizar condiciones operacionales

apropiadas y para detectar cualquier defecto en el proceso.

3.2 Programa de Procedimientos Operacionales de Sanidad (SSOP).-
La limpieza y sanitizacibn es muy importante para la industria
alimenticia, ya que la limpieza efectiva reduce las posibilidades de
contaminacion de los alimentos durante la preparacion,

procesamiento, almacenamiento y distribucion.
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La limpieza y sanitizacién remueve las fuentes de alimentos para
microorganismos y otras formas de vida y los hacen susceptibles a

condiciones que los exterminaran.

Los primeros tres factores a considerar cuando se selecciona un
compuesto de limpieza debera ser su habilidad de remover manchas o
suciedades especificas, la naturaleza de la superficie a limpiar y la

calidad del agua disponible.

Los sanitizantes son utilizados para destruir aquellos organismos
causantes de enfermedades, que puedan estar presentes en los
equipos o utensilios después de la limpieza, y asi prevenir la
transferencia de dichos organismos al consumidor final. Ademas de
que los sanitizantes son utilizados para destruir microbios causantes

del deterioro de los alimentos.

Todos los sanitizantes presentan distintas ventajas y desventajas, y el
usuario debera examinarlas detalladamente para garantizar el uso

seguro y efectivo de los componentes (ver apéndice B).
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Seguridad del Agua.-
a) Medidas de Control.-

El agua empleada en la produccién de donas debera ser potable y de
un sistema confiable de distribucién. El sistema de agua de la planta
debera asi mismo cumplir con todas las normas de construccion
establecidas. El agua de la cisterna debera tener 3 a 5 ppm de cloro,
como refuerzo a las otras medidas de seguridad. Todas las
mangueras deberan contar con antisifones y los pisos deberan facilitar

el drenaje.

b) Procedimientos de Monitoreo.-
El supervisor de calidad debera comprobar que los reportes de la
empresa de agua potable municipal continuen cumpliendo las
normas INEN. Por lo menos una vez al mes, o cuando existan
modificaciones en el sistema de tuberias, deberan tomarse
muestras de agua para analizarlas en un laboratorio para
comprobar presencia de coliformes. Todos estos informes deberan

ser revisados por el supervisor de calidad.
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c) Acciones Correctivas.-

Si existiese una falla en el sistema municipal de tratamiento de
agua, la planta debera parar de producir y embargara los productos
producidos durante la falla hasta que la inocuidad del producto

pueda asegurarse.

Si es que las muestras tomadas sefalan la presencia de coliformes
se debera inspeccionar el sistema municipal y el sistema de
tuberias de la planta para determinar la fuente de los coliformes.
Se debera, entonces, realizar las correciones depehdiendo de
donde provenga el problema. Se cambiara el sistema de

canalizacion de la planta si fuese necesario.

Si la muestras presentan coliformes fecales la producciéon debera
de pararse y los productos deberan embargarse hasta que se
declare un estado seguro del agua. Se debera buscar la fuente de

los coliformes fecales para poder corregir el problema.

Deberan revisarse constantemente las instalaciones de agua,
mangueras y pisos, para comprobar que no exista fuga alguna. .

Recordando que las mangueras deberan tener dispositivos
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antisifon y los pisos deberan tener las caracteristicas adecuadas
para que drene toda el agua. Cualquier problema que pudiese
existir se consuitara con los contratistas generales para realizar las

correciones pertinentes.

d) Mantenimiento de Registros.-
Todas las inspecciones que se realicen, incluyendo los registros de
la empresa municipal de agua y las muestras de la planta, y las
acciones para corregir cualquier desviaciébn deberan ser
archivadas. Asi mismo, se archivaran todas las inspecciones
realizadas a las mangueras, al drenaje de los pisos y las acciones

tomadas para corregir los desvios.

Condicién y Limpieza de las Superficies que entran en Contacto con los

Alimentos.-

a) Medidas de Control.-
Limpiar todos los implementos con un detergente industrial, a menos
que se indique lo contrario. Sanitizar todos los equipos que entren en
contacto con los alimentos después de cada limpiada. Luego permitir
que se sequen al ambiente. Al secarlos con ayuda de un limpion se

remueve el sanitizante y se puede recontaminar la superficie.
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El nimero de veces que los equipos y utensilios se limpiaran
dependeran de la producciéon de donas y/o de los tumos de trabajo.
Con una sola jornada de trabajo, los equipos se limpiaran dos veces,
uno en la mafana al liegar, antes de comenzar la produccién, y otro en

la tarde al irse.

En la mafana, se enjuagaran los implementos con una solucion de
hipoclorito de calcio 50 ppm por si hubiera existido algin tipo de
contaminacion durante la noche. Los trabajadores deberan utilizar los
mandiles que seran lavados y sanitizados en casa. Las botas, asi
mismo deberan mantenerse limpias y sanitizadas. Los uniformes,

también, deberan traerse lavados desde la casa.

En la tarde, al finalizar la jornada, se recoge cualquier resto de masa
que hubiera podido haber caido al piso 0 que se haya quedado en las
mesas de trabajo, mezcladoras, amasadoras. Si quedé alguna dureza
acumulada en las mesas de trabajo, éstas se remueven con un
instrumento metalico, luego se limpian rigurosamente con agua
caliente y detergente industrial, finalmente son sanitizadas con la

solucién de hipoclorito de calcio 50 ppm.




Las carcasas de las mezcladoras son limpiadas diariamente con un
limpidn. El bol donde se realiza el mezclado se lo lava con agua
caliente y detergente industrial, y asi mismo, es luego sanitizado con la
soluciéon de hipoclorito de calcio 50 ppm. Los agitadores de las
mezcladoras, siguen el mismo procedimiento. Mensualmente se
debera lubricar el manubrio de levantamiento del recipiente, el espiral
metalico donde se insertan los agitadores y las superficies planas de
las mezcladoras. Cada dos meses es aconsejable remover el
recolector de gotas vy retirar los restos de lubricante y humedad. Una
vez al aino se deberd cambiar el aceite del planetario. Y cada dos
anos es recomendable que un profesional cambie el aceite de la

transmision; y pinte la mezcladora si es requerido.

Las freidoras se filtran diariamente, se les pasa un limpién por toda la
parte externa y se limpia la valvula interna. La calibracién del
termostato también se realiza diariamente, como indica el manual de
instrucciones de cada freidora. Semanalmente se lavan las superficies
pintadas, se pasa un limpion por las valvulas, controles y quemadores
internos de la freidora. Mensualmente se hierve la freidora y se pasa
material abrasivo por los tubos de calentamiento. Es recomendable
que anualmente la compéﬁia de gas chequee las tuberias y los

quemadores.
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Diariamente se debera drenar el exceso de grasa de los ductos, se
eliminara por agitacion el sedimento de la bolsa del filtro. Se debera
utilizar el desengrasante para limpiar el exterior incluyendo la carcasa

del motor.

Los carros portabandejas se lavan diariamente con detergente

industrial y agua caliente, se dejan secar al ambiente.

Las balanzas se limpian y sanitizan diariamente, con la precaucion de
no sumergirlas en agua. La calibracidn de las balanzas también se
realiza diariamente. Semanalmente se lubrican las partes internas

movibles. Pueden ser pintadas siempre que sea necesario.

Diariamente los lavaderos son lavados rigurosamente interior y
exteriormente. Para la limpieza interior se utilizard un detergente

desengrasante y agua caliente.

El refrigerador/congelador se limpian diariamente interna vy
externamente. Si es necesario descongelar una vez por semana para
realizar la limpieza. Mensualmente se chequearan las gavetas y el
alineamiento de las puertas, y se limpiaran los anillos del

condensador.
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Las camaras de leudo se lavan exteriormente a diario, interiormente se
lava el piso y los lugares que se hayan ensuciado. Si los ventiladores
presentan polvo, remuévalos y cepillelos en seco. Semanalmente se
chequeara el contenedor de agua y se removera cualquier resto de
particulas de comida que hubiese recogido; cepille el quemador, si
hubiera carbdn use material abrasivo (estropajo) para limpiar.
Ocasionalmente aceite la manigueta de la puerta . Mantenga los

orificios del quemador de gas limpios, asi como las entradas de aire.

Los equipos miscelaneos para la produccién de donas, tales como
recipientes, carros porta recipientes, utensilios, ganchos,
removedores, varillas de acero, espatulas metdlicas, manubrios de
fritura, palillos y bloques de madera, y cernideras de aluminio, se
limpian rigurosamente y se sanitizan con la solucion de hipoclorito de
calcio 50 ppm. Estos implementos, al final de la jornada, se dejan
remojando en esta solucion de 2 a 5 minutos y luego se los deja secar

al ambiente hasta el otro dia.

Al final de la jornada los pisos se lavan bien con detergente industrial y
agua caliente para remover cualquier grasa o alimento que pudiese
haber quedado, luego del enjuague se sanitiza con una solucion de

hipoclorito de calcio 100-200 ppm.
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La temperatura del agua para realizar las operaciones de limpieza se
encuentra entre 80 y 90°C. Los empleados deberan preparar las

soluciones diluidas de hipoclorito al momento de realizar la limpieza.

b) Procedimientos de Monitoreo.-

El supervisor debera inspeccionar todas las superficies en contacto
con los alimentos para determinar que han sido limpiadas Yy
sanitizadas adecuadamente al comienzo y al final del tumo. Asi

también, el supervisor inspeccionara el uso de vestimenta impecable.

Acciones Correctivas.-

Las superficies que entran en contacto con los alimentos que no
pueden ser adecuadamente limpiadas deben ser reparadas ©
reemplazadas. Las superficies que no estén bien lavadas deberan
volverse a lavar. Las vestimentas que puedan tomarse en una fuente
potencial de contaminacién son lavadas y sanitizadas o si no

reemplazadas.

d) Mantenimiento de Registros.-

Todas las inspecciones de sanitacion y las condiciones en que se
encuentran las superficies en contacto con los alimentos, la limpieza y

el estado de las vestimentas de los trabajadores, y todas las acciones
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correctivas son anotadas en el Reporte Diario de Sanitizacion (Ver

apéndice C).

Prevencién de Contaminacién Cruzada.-

a) Medidas de Control.-
La prevencién de contaminacién cruzada incluye la contaminacién por
objetos insanitarios a los alimentos, material de empaque y otras
superficies en contacto con los alimentos, tales como utensilios y
vestimentas externas, y la contaminacién de producto terminado por

materias primas.

Los trabajadores deberan utilizar mallas para el cabello, protectores de
barba o cualquier otro retenedor efectivo de cabello, no utilizaran
tampoco joyas ni cualquier otro objeto que pudiese caer en el
producto, equipos o contenedores. Los trabajadores se lavaran y
sanitizaran las manos luego de cada ausencia del area de trabajo, o

cuando hubiesen podido contaminarse.

Los objetos personales, incluyendo vestimentas, deberan mantenerse
en el area de vestidores, que a su vez estard lejos del area de

produccién. Los trabajadores no deberan ingerir ningln tipo de
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alimento, bebidas, no masticaran chicle, ni fumaran en las areas de

produccion.

Las botas con las que los trabajadores entran al area de produccion
deberan estar apropiadamente limpias y sanitizadas con la solucién de
cloro 100 ppm. Esta soluciéon debera prepararse en el momento que

se la vaya a utilizar.

Cada area debera tener sus propios equipos de limpieza, deberan
también, si es posible, ser almacenados en sus respectivas areas:

banos, bodegas, produccion, etc.

Se debera evitar la acumulacién de basura en todas las areas de la
planta, debera ser constantemente removida, principaimente del area

de produccion.

La edificacion de la planta debera mantenerse en buen estado,
evitando la existencia de goteras o filtraciones que pudiesen caer
sobre los productos o materiales de empaque. Se deberan utilizar
luces con protectores en las areas de producciéon y empaque. Las

superficies que no entran en contacto con los alimentos también



deberan ser lavadas diariamente, eliminando con esto una fuente de

contaminacion.

b) Procedimientos de Monitoreo.-
El supervisor de produccidon debera monitorear el correcto uso del
uniforme de trabajo, el lavado de las manos, el almacenaje de los
objetos personales y el consumo de alimentos. E! supervisor debera
también monitorear la recoleccibn de basura del area de
procesamiento. Se debera inspeccionar diariamente los terrenos y la
edificacibn para constatar que se encuentran en excelentes

condiciones.

c) Acciones Correctivas.-
Los trabajadores deberan corregir cualquier falla en su uniforme,
avisandole al supervisor sus necesidades, no deberan consumir
alimentos en el area de trabajo, deberan lavarse las manos
apropiadamente, deberan almacenar sus pertenencias en el area
destinada para aquello. Si existiese alguna confusion entre los
equipos de limpieza, es recomendable etiquetarios con los nombres de
sus respectivas areas; y cambiarlos o sanitizarios dependiendo del

caso.
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d) Mantenimiento de Registros.-
Todos los puntos nombrados arriba cada vez que sean monitoreados
o se haya tomada alguna accidn correctiva con respecto a alguno de

ellos, debera quedar asentada en el Reporte Diario de Sanitizacion.

Mantenimiento del lavado de manos, sanitizacion de manos y servicios

higiénicos.-

a) Medidas de Control.-
Los servicios higiénicos no deberan estar dentro de los vestidores, y
deberan estar separados del area de produccién. Estos deberan
contar con puertas de cierre automatico, deberan ser construidos con
materiales de facil limpieza, y deberan limpiarse y sanitizarse

diariamente al final de la jornada.

Deberan de proveerse suficientes lavamanos tanto en las areas de
produccion como en el area de servicios higiénicos. Estos deberan
tener una provisibn de agua fria y caliente constantemente con
valvulas que se puedan activar con los pies (0 sin utilizar las manos),
jabdn liquido sanitizante para las manos; soluciones sanitizantes de
manos, servicio de toallas desechables 0 secadores de aire para las

manos.



El lavado de las manos y la sanitizacion deberia ser un proceso de dos
pasos, lavarse con un limpiador detergente y luego sumergir en un
sanitizante, o podria ser un procedimiento de un paso con el uso de
compuestos quimicos y sanitizantes aprobados para tal propésito. Los
compuestos un solo paso que son aprobados por la USDA tienen una

designacion E-2.

La sanitizacion y el lavado de manos es fundamentalmente impdrtante
en la elaboracién de donas, ya que por tratarse de productos
elaborados a partir de masas no es necesaria la utilizacién de guantes,
por lo tanto las manos de los trabajadores estan en contacto continuo

con el producto.

b) Procedimientos de Monitoreo.-
El supervisor debera inspeccionar todos que todos los servicios
higiénicos y lavaderos se encuentren en perfectas condiciones y que

tengan todas las facilidades necesarias.

¢) Acciones Correctivas.-
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El supervisor iniciara la limpieza de los servicios higiénicos sucios y
corregird cualquier condicién potenciaimente contaminante. Las

reparaciones seran hechas como sea necesario.
d) Mantenimiento de Registros.-
Las inspecciones de los servicios higiénicos y lavabos y las acciones

correctivas son anotadas en el reporte diario de sanitizacion.

Proteccidon contra Adulterantes.-

a) Medidas de control.-
Los compuestos quimicos que pueden ser utilizados en superficies en
contacto con alimentos y los que no, deberan ser almacenados por
separado y fuera del area de procesamiento y de empaque. Los
alimentos, los materiales de empaque y las superficies en contacto
con los alimentos deberan ser protegidas contra la adulteraciéon de

contaminantes biolégicos quimicos y fisicos.

b) Procedimientos de monitoreo.-
Las facturas son revisadas en la recepcion antes de que los quimicos
sean almacenados. El supervisor inspeccionara las areas de

almacenamiento de quimicos diariamente e inspeccionara las areas de
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procesamiento y de empaque diariamente antes de que comience la

produccién.

c) Acciones correctivas.-
Los quimicos no aprobados seran devueltos o utilizados en otras
areas distintas a las de producciéon. Los quimicos almacenados
inapropiadamente deberan ser movidos a la correcta area de

almacenaje.

d) Mantenimiento de registros.-
Deberan archivarse las facturas de los lubricantes y los quimicos de
grado alimenticio. Todas las inspecciones realizadas en el area de
almacenamiento de quimicos, de procesamiento y de empaque y sus
acciones correctivas deberan ser anotadas en el reporte diario de

sanitizacion.

Etiquetado, almacenamiento y uso de compuestos toxicos.-

a) Medidas de control.-
Los compuestos de limpieza, agentes sanitizantes, lubricantes y
pesticidas quimicos son apropiadamente etiquetados y almacenados

fuera de las areas de procesamiento y empaque y separadamente de
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los materiales de empaque. Los quimicos y lubricantes de grado
alimenticio deberan ser almacenados separadamente de los de grado

no alimenticio.

b) Procedimientos de monitoreo.-
El area de almacenamiento de quimicos debera ser inspeccionada

diariamente.

c) Acciones correctivas.-
Los quimicos sin etiquetar deberan ser removidos de las areas de
almacenamiento y desechados apropiadamente. Los quimicos
almacenados inapropiadamente deben ser movidos a las areas de

almacenaje correctas.

d) Mantenimiento de registros.-
Todas las inspecciones del area de almacenamiento de quimicos y
sus acciones correctivas deben ser anotadas en el Reporte Diario de

Santizacion.
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Condiciones de salud de los empleados.-

a) Medidas de control.-

Los trabajadores deberan avisar al supervisor cualquier cambio en su

salud que pudiera contaminar los alimentos.

b) Procedimientos de monitoreo.-

El supervisor reportara cualquier sospecha de problemas de salud al

Gerente de Planta. El Gerente decidira si existe o no una

contaminacion potencial de alimentos.

c) Acciones correctivas.-

Los trabajadores que representen un riesgo potencial deberpan ser

enviados a casa o reasignados a trabajos en los que no tengan

contacto con el producto.

d) Mantenimiento de registros.-

La salud de los trabajadores y sus acciones deben ser anotadas en el

Reporte Diario de Santizacién.
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Control de Pestes.-

a) Medidas de Control.-
Se debera contar con una compaiiia experta en fumigacién o con un
fumigador certificado para que realice las aplicaciones de los
pesticidas tanto dentro como fuera de la planta. Es recomendable que

la fumigacién se realice una vez por mes.

Si se contara con un experto en la planta, este debera saber que la
regla mas importante que cada fumigador debe seguir es leer la
etiqueta, que es la que nos provee de todos los riegos y precauciones

que encierran los diferentes productos.

El supervisor debera entender y asegurar que todos los pesticidas
quimicos utilizados dentro y alrededor del area de procesamiento y
canales de distribucion deben ser aprobados y que se deberan
obedecer estrictamente todas las regulaciones estatales. Esto incluye
almacenamiento seguro y mantenimiento de registros adecuado de

todos los quimicos y su utilizacion.

Debemos recordar que todos los pesticidas, sin importar que tan

seguros sean, son tdxicos al hombre y al ambiente. Los pesticidas
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quimicos deben ser usados solamente como ultimo recurso. Deberan
realizarse todos los esfuerzos para eliminar los refugios de las pestes,
fuentes de alimento, puntos de entrada, etc. Los terrenos de las
plantas y areas interiores deberan mantenerse libre de desperdicios,
las puertas deberan mantenerse cerradas, seria adecuado contar con
lamparas anti-insectos afuera de las areas de procesamiento. No se
permitirAn mascotas en la planta. El supervisor debera reportar

cualquier problema a la gerencia.

b) Procedimientos de Monitoreo.-

El gerente de planta revisara los reportes de los tratamientos contra
plagas. El supervisor inspeccionara diariamente el exterior y el interior

de la planta.

Acciones Correctivas.-

La compaiia fumigadora sera quien notifique de los problemas de
pestes que pudiesen existir y tratara el problema. Las fumigaciones se
haran mas frecuentes si se descubre alguin problema

d) Mantenimiento de Registros.-

Cada tratamiento de fumigacion, las inspecciones de la planta y las
acciones correctivas son anotadas en el Reporte Diario de

Sanitizacion.
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Capitulo IV

4. DISENO DEL SISTEMA HACCP

Al desarrollar el plan HACCP debemos realizar 5 tareas preliminares antes
de la aplicacién de los 7 principios. Las tareas preliminares son las

siguientes:

1. Formacion del Equipo HACCP

2. Describir el Producto y su Distribucién

3. Describir el Uso Deseado y los Consumidores dei Alimento

4. Desarrollar una Diagrama de Flujo el Cual Describa el Proceso

5. Verificar el Diagrama de Flujo
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4.1 Formacion del Equipo HACCP.
Este equipo consistira en individuos que tengan conocimiento
especifico y experiencia apropiada al producto procesado y al proceso
de produccion. En el caso especifico de las donas, no se requiere de
una gran cantidad de personal para su elaboracion, por lo tanto, un
jefe y un subjefe de produccion deberan tener conocimiento absoluto
sobre el producto y su proceso. Asi también deberan ser entrenados
en los programas prerrequisitos, para que asi ellos entrenen al
personal a su mando, que son los que estan en contacto directamente

con el producto.

E! jefe y el subjefe de producciéon deberan ser profesionales del area
alimenticia, asi mismo se podra contar con un asesor externo
especializado en aseguramiento alimentario, quien verificara las

acciones de los trabajadores y colaborara con la toma de decisiones.

Gerente de Produccién

Encargado de toma de decisiones
1
Jefe de Produccidn
Encargado de organizar y delegar
responsabilidades.
Profesional en el area de alimentos.

Subjefe de Produccion
Encargado de supervisar y reportar
al jefe de produccion la actividad
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El equipo HACCP estara encargado de realizar las 4 tareas siguientes:

Descripcién del Producto y Su Distribucién.-

La descripcion del producto es tal y como consta en el capitulo 2 item
2.1. Su distribucidon es realizado en carros de transporte hacia los

puntos de expendio.

Descripcién del Uso Deseado del Producto y los Consumidores .-

Las donas son un producto con un tiempo de vida atil de 24 horas
maximo, es un producto de pasteleria dirigido para todas las edades.
La Unica excepcidn podria ser que no es recomendable, para las

personas que sufren problemas de diabetes y/o sobrepeso.

Su consumo es directo, tal y como lo venden en los puntos de

distribucion.

Desarrollo de un Diagrama de Flujo del Proceso.-

El diagrama de flujo del proceso es tal y como se presenta el capitulo

2, item 2.4.

Verificacion del Diagrama de Flujo.-
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Todas las etapas del diagrama de flujo fueron revisadas por lo tanto,

no es necesarno realizar ninglin cambio en él.

Luego de estas 5 tareas preliminares se aplican los 7 principios

HACCP:

1. realizar un analisis de riesgos e identificar medidas preventivas,
2. identificar los puntos criticos de contro! (PCC),

3. establecer limites criticos,

4. establecer un sistema de monitoreo,

5. establecer acciones correctivas,

6. establecer procedimientos de verificacion, y,

7. establecer un sistema de registros.

4.2 Andlisis de Riesgos y Determinacion de los Limites de Control.
El equipo HACCP debera conducir un analisis de riesgos e identificara
sus medidas de control. El propésito de este analisis es considerar
todos los posibles riesgos que puedan causar enfermedades o

lesiones si es que no son controlados.
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Los peligros pueden ser identificados como agentes fisicos, quimicos

o bioldgicos.

criticos de control.

TABLA li: Andlisis de Riesgos

Este analisis es la base para determinar los puntos

Etapa

Riesgo Potencial

Justificacion

Riesgo
consignado al
Plan? S/N

Medida(s) de
Control

Recepcién de
Mat. Prima

Fisico: restos de
materiales
extrafios Quimico:
residuos de
pesticidas
Bioldgico:
micotoxinas y
coliformes

Los materiales
extrafios,
pesticidas,
micotoxinas y
coliformes pueden
causar darios al
consumidor Y son
peligros
encontrados en
las harinas.

Si:
Quimico y
Bioldgico

Fisico,

Fisico: tamizado,
iméanes y detector
de metales.
Quimico y
Biolégico: analisis
delotesy
verificacion de la
hoja del
proveedor

Mezclado

Fisico: no
Quimico: residuos
de sanitizantes en
utensilios
Biolégico: no

Residuos de
sanitizantes
pueden existir si
no se realiza una
buena limpieza

No: controlado
con SSOP

Tiempo de
Reposo

Fisico, Quimico y
Bioldgico: no

Moldeado

Fisico: no
Quimico: residuo
de sanitizante en
mesas Biolégico:
aporte microbiano
por el personal

Quimico. puede
existir si no se
realiza buena
limpieza
Biologico: existe
si no hay control
en el lavado de
manos

No: controtado con
GMP y SSOP

Laminacidn
Recogido

Fisico y Quimico:
No

Biolégico. ‘aporte
microbiano por el
personal y equipo
sucio

Biologico: existe
si no hay control
en limpieza de
manos y
equipos.

No: controlado con
GMP y SSOP

Corte y Pesado

fisico, quimico y
biolégico: No

Leudado

fisico, quimico y
bioldgico: No
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Etapa Riesgo Potencial | Justificacion Riesgo Medida(s) de
consignado al Control
plan S/N
Fritura Fisico: restos de |Fisico: la freidora | Fisico, quimico y|Fisico: colocacion
metal, o] de |puede oxidarse | biolégico: Si de imanes y
producto Quimico: |y desprender detectores de
oxidaciébn de las|metales, pueden metales. Filtrar
grasa quedar  restos diariamente la
Biolégico: carbonizados de grasa.
supervivencia de | producto Quimico: cambiar
m.o. Quimico: el la grasa
aceite ha sido regularmente.
reutiizado mas Biolégico: controlar
veces de o tiempo y
sugerido temperatura de
Biologico: ocurre fritura
si no se alcanza
la temperatura
6ptima.
Embalaje Fisico y quimico: | Biolégico: es | No: controlado con
No posible si no|GMP.
Biolégico: existe asepsia en
contaminacién del | las manos,
producto en la| material de
manipulacién embalaje y
transporte

Elaborado por Vertnica Morales

Luego del analisis de riesgos realizado concluimos que existen dos

riesgos potenciales en el proceso, los mismos que pueden ser

tomados como puntos criticos de control.  Ellos son: la etapa de

recepcion de materia prima y la etapa de fritura.

Dentro de la etapa de recepcion de materia prima encontramos los

siguientes

quimicos (residuos de pesticidas),

riesgos:

micotoxinas y coliformes).

fisicos (presencia de materiales extranos),

y biolégicos (presencia de

|t TEVALLOS"
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Dentro de la etapa de fritura encontramos los siguientes riesgos:
fisicos (restos de metal 0 de producto carbonizado), quimicos
(oxidacibn de las grasas), bildgicos (supervivencia de

microorganismos).

4.3 ldentificacion de los Puntos Criticos de Control.
Aplicaremos el arbol de decisiones para analizar los riesgos
potenciales encontrados en el analisis de riesgos.
a) Etapa: Recepcién de Materia Prima:
1. ¢(Esta etapa envuelve un riesgo de ocurrencia suficiente para

justificar su control?

1
S|
N
2. ; Existen medidas de control para los riesgos identificados?
1
Sl
1
3. ¢Es el control en esta etapa necesario para prevenir, reducir o
eliminar el riesgo de un peligro para los consumidores?
e
Sl
1

Es un PUNTO CRITICO DE CONTROL
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De acuerdo al arbol de decisiones se confirmd que la etapa de

recepcion de materia prima es un punto critico de control.

b) Etapé: Fritura.
1. ¢Esta etapa envuelve un riesgo de ocurrencia suficiente para
justificar su control?

{

Sl

1
2. ¢ Existen medidas de control para los riesgos identificados?

{

Si

\
3. ¢Es el control en esta etapa necesario para prevenir, reducir o
eliminar el riesgo de un peligro para los consumidores?

e

Sl

\

Es un PUNTO CRITICO DE CONTROL

De acuerdo al arbol de decisiones se confirmé que la etapa de fritura

es un punto critico de control.



Establecimiento de los Limites Criticos.

Tabla llI: Limites Criticos
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Etapa de Proceso

PCC

Limites Criticos

Recepcién de Materia Prima:
1) Harina

2) Grasa

3) Huevos

4) Levadura

Si

1.a)Debe existir ausencia de
pesticidas, y micotoxinas,
coliformes, y de metales en el
producto final.

1.b) 'Aerobios totales hasta
10° UFC/g; coliformes totales
max 100 UFC/g; mohos vy
levaduras max 500 UFC/g.
2.a) Valor de Peréxido= 0.5
mEqg/Kg.

2.b) 100% vegetal (Soya)

3.a) Estado de sanidad.

3.b) No rasgos de
descomposicion.

4.a) Pureza Total (ausencia de
otros microorganismos)

Fritura

Si

a)La temperatura a la que
debe llegar el aceite es de
375°F, la dona debe freirse
por 1 min 30 seg. Para
garantizar la eliminacién de
m.o. sobrevivientes.

b)Debera existir ausencia de
metales en la grasa.

c)'indice de perdxido maximo
15 mEgkg

"Normas INEN

4.4 Acciones Correctivas y Monitoreo de los Puntos Criticos de

T

Control.

Procedimientos de Monitoreo

La persona responsable

del

monitoreo0  deberad reportar

inmediatamente cuando una etapa del proceso o el producto no

cumpla con los limites criticos.

Todos los registros y documentos
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asociados con el monitoreo deberan ser fechados y firmados por la

persona que realiza el monitoreo.

a) Recepcion de Materia Prima.-
A cada lote que llegue a la planta se le revisara:

¢+ Hoja de parametros previamente establecidos entre el proveedor y
la planta: incluyendo las pruebas microbioldgicas y el certificado de
ausencia de pesticidas y materiales extrafios (metales, piedras,
insectos, etc.)

¢ El estado del empaque en que llega la materia prima: cajas 0 sacos
rotos, mojados, etc.

¢ Latemperatura dependiendo del ingrediente.

Es recomendable enviar a realizar trimestralmente analisis a la harina
a un laboratorio externo especializado, para comprobar los parametros
del proveedor. Debera existir un acuerdo entre la planta y el

proveedor, para aceptar los resultados de estos analisis.

Antes de utilizar la harina (y otros ingrediente secos) es necesario
tamizarlos por una zaranda de 200 micrones para evitar el paso de
materiales extrafios. También es necesario colocar imanes a lo largo

de la cinta transportadora en el laminado, recogido y moldeado para
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detectar presencia de metales. Un detector de metales puede ser
colocado en el area de embalaje, antes de que el producto sea
transportado a los locales, para asegurar completamente la ausencia

de metales en las donas.

b) Fritura.-

b.1. Control de oxidacién.-

Los aceites y grasas comienzan a descomponerse desde el momento
en que se aislan de su medio natural. La rancidez oxidativa se acelera
por exposicién a la luz y al calor, por la humedad y la presencia de
residuos de metales de transiciéon (como cobre, niquel y hierro) y a

tintes y pigmentos residuales.

Las grasas toman oxigeno y forman hidroperdoxidos (ROOH). La
presencia de antioxidantes naturales, como los tocoferoles o los
antioxidantes sintéticos inhiben la formacion de peroxidos. En general,
mientras mayor sea el grado de insaturacion (mayor valor de yodo)
hay mas posibilidad de que la grasa se enrancie por oxidacién. Al
enranciarse produce varios compuestos que en exceso son dafninos
para la salud de los seres humanos. Es importante acotar que aunque

los peroxidos posiblemente no sean los responsables directos del
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sabor y el olor de las grasas rancias, su concentracion representada
por el valor de peréxido es de utilidad para determinar el grado de

descomposicion de la grasa.

Por lo tanto, una manera rapida de comprobar en la planta la
descomposicion de la manteca de fritura es realizando la prueba de
Valor de Peréxido, que es determinada por volumetria y da resultados

muy rapidos.

Esta prueba es conveniente realizarla al inicio de cada jornada de
trabajo, para comprobar que el aceite con el que se va a trabajar esta

en condiciones aceptables.

b.2. Control de Microorganismos sobrevivientes.-

Otro monitoreo a realizarse en la etapa de fritura es la temperatura y el
tiempo de exposiciéon de las donas en el aceite. Cada freidora tiene su
termdémetro digital y su reloj de tiempo, debera comprobarse que la
temperatura del aceite se encuentre a 190,56°C y que las donas sean
fritas por 45 segundos de cada lado. Con esta relacion tiempo-

temperatura se garantiza la eliminacion de los microorganismos.
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Deberan realizarse revisiones periddicas de las freidoras para

constatar que

los termometros y

relojes estén perfectamente

calibrados. Y también que no se hayan desprendido ningun resto de

metal que pudiese quedar adherido a la dona.

Tabla V.- Monitoreo

Qué Coémo Frecuencia Quién

Harina a) Verificacion de|a) A cada lote}a) Supervisor de
reporte del nuevo calidad
proveedor, b) Cada 3 meses [b) Un faboratorio

b) Muestreo de|c) Antes de externo
sacos para utilizarla c) Personal de
analisis produccion
microbiolégico y
quimico.

¢) Tamizado

Grasas a) Verificacién deta) A cada lotela) Supervisor de
reparte del nuevo calidad
proveedor b) Cadames b) Laboratorio

b) Muestreo para - externo
determinar  valor
de perdxido
Huevos a) \Verificacion de|a)A cadalote nuevo |a) Supervisor de
reporte del proveedor Calidad
b)

Levadura a) Verificacion dela) Acadalote nuevo|a) Supervisor de
reparte de!b) Cadatres meses calidad
proveedor b) Laboratorio

b) Andlisis para externo
determinar pureza

Grasa para fritura (no{a) Determinacion de|a) Cada inicio de la(a) Supervisor de

fresca) valor de peréxida jornada de trabajo calidad

Tiempo y temperatura | a) Control de|a) Cada vez que se|a) Personal de

de fritura tiempo y | realice la fritura encargado de la fritura

temperatura

con termémetro
y reloj continuo
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Acciones Correctivas.

a) Recepcion de Materias Primas.-
a.1) Harina.- Si existiese alguna desviacidbn dentro de los
parametros de la harina (Apéndice E), se procedera a devolver el
lote y a cambiarlo por otro que si cumpla con los parametros
previamente establecidos. Se contactara al proveedor para
conocer el motivo del incumplimiento y se registraran en la bitacora

la razén y la fecha de la devolucion.

Es muy necesario que existan acuerdos de cambio de materiales
defectuosos entre los proveedores y la planta, por si existiese

algun tipo de problema o desviacion.

En el caso de presencia de metales en la masa o en el producto
final, los imanes y los detectores de metales alertaran a los
trabajadores y estos procederan a la eliminacién del producto

contaminado.

a.2) Grasa, Huevos y Levadura.- Asi como la harina, se debera

revisar cuidadosamente los parametros de la hoja de reportes de
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los proveedores. Se debera asi mismo, hacer una inspeccion

profunda de la materia prima que esta arribando a la planta.

Un procedimiento tradicional para conocer el grado de frescura de
un huevo consiste en comprobar su flotacién en disolucién de sal.
Asi es posible averiguar la edad del huevo. Para ello, se prepara
una disolucién de sal y agua (12.5 g de sal por 100 g de agua) en
la que se introduce el huevo: si se hunde, estamos ante un huevo
del dia; si se queda flotando en el interior de la disolucién sin llegar
al fondo, se trata de un huevo de 3 dias; si va a la superficie, el

huevo tiene mas de 5 dias.

Cualquier sospecha se contactara al proveedor para que justifique
la desviacién de los parametros y si fuese necesario se realizara la

devolucién del lote y el cambio por otro nuevo.

Fritura.-

Si existiesen restos de metal que hayan quedados adheridos a la
dona luego de la fritura, es necesario alertar al personal de
mantenimiento, dejar de utilizar la freidora y repararla

inmediatamente.
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Es necesario filtrar diariamente la grasa para evitar la presencia de
materiales extrafios. Todo el producto que tuviere presencia de

materiales extranos debera ser eliminado.

Luego de la realizacién de la prueba del valor de perdoxido se
comprueba si la grasa es o no apta para seguir utilizandola, si el

resultado fuese negativo, ésta se desecharia.

Es necesario corregir inmediatamente si existiese alguna
descalibracién en el termémetro y reloj de la freidora. Al freir
también se debera observar que la grasa esté hirviendo por lo
tanto, si se encuentra alguna descalibracion en el equipo lo
importante sera corregirla y no retirar el producto ya que igual los

microorganismos existentes se eliminaran a tal temperatura.

4.5 Elaboracion de Registros y Procedimientos de Verificacion.

Procedimientos de Verificacion

Los procedimientos de verificacion deben ser llevados a cabo por
personal (entrenado) de la planta, expertos externos y agencias

reguladoras.
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Actividad Frecuencia Responsabilidad Revisor
Verificacion de |Anuaimente o con| Cordinador HACCP Gerente de Planta
Programas de|cada cambio del
Actividades sistema HACCP
Validacién Inicial del|Previo y durante el|Expertos externos Equipo HACCP
Plan HACCP inicio de la

implementacién  del

Pian
Validacién Cuando los limites | Expertos externos Equipo HACCP
Subsecuente del Plan | criticos cambian,
HACCP existen cambios

significativos en el

proceso 0 en equipos,
luego de alguna falla
en el sistema, etc.

Verificacion del

De acuerdo al Plan

Supervisores de

Jefe de planta o de

Monitoreo de los PCC | HACCP produccion responsable de la
como esta descrito en calidad de los
el Plan productos

Revisién del | Mensuaimente Supervisor de calidad | Equipo HACCP
Monitoreo, Registros

de Acciones

Correctivas para

demostrar obediencia
del Plan

Verificacion
Comprensiva
Sistema HACCP

del

Anualmente

Expertos externos

Gerente de Planta

Elaboracién de Registros.

Los registros deberan contar con la siguiente informacion:

a) Ingredientes para los cuales se han establecido limites criticos.

1. Certificados de los proveedores que documenten el cumplimiento

de los limites criticos.
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2. Registros del procesador que verifiquen el cumplimiento del

proveedor

b) Registros de procesamiento, almacenamiento y distribucion.

1. Informacion que establezca la eficacia del PCC de mantener la
seguridad alimentaria.

2. Registros de monitoreo

3. Registros de verificacion

c) Registros de desviaciones y acciones correctivas

d) Registros de entrenamiento de empleados, necesarios para los

PCC y para el plan HACCP.

e) Documentacién de suficiencia del plan HACCP por un experto en

HACCP.

Ejemplo de una Hoja de Trabajo del Sistema HACCP:
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1. La palabra clave en las regulaciones de Buenas Practicas de
Manufactura es PREVENCION. Todo el programa de aseguramiento
alimentario debera estar basado en la prevencibn de una

contaminacién potencial de los alimentos.

2. El programa de aseguramiento de calidad es un programa progresivo,
planeado y organizado para mantener una planta alimenticia en buen
estado higiénico en todo momento, libre de evidencia de insectos y
roedores, y que produzca productos enteramente lobres de materiales

extranos, bacterias u otro tipo de contaminacién.

3. Al desarrollar un programa de seguridad alimentaria, una de las

facetas mas importantes es establecer las politicas de la planta.

4. Los procedimientos operacionales y personales deberan ser

entendidos por todos los empleados, visitantes y contratistas externos.

5. Todos los empleados deberan ser apropiadamente entrenados en
cuanto a lo que se refiere a las politicas y procedimientos y a las

razones detras de ellas.



6. Es obligacién de los profesionales de la seguridad alimentaria controiar o
eliminar microbios patégenos para proveer asi, la mas segura y mas aita

calidad de los productos para los consumidores.

7. Dentro de la elaboracion de donas, los principales puntos de control son
la recepcién de la materia prima y el proceso de fritura, por lo tanto, es
muy necesario que el personal esté consciente de los peligros que un

descuido podria traer.

8. El aseguramiento de calidad también protegera al manufacturador de

acciones reguladoras y mala publicidad.



APENDICES



Tabla de Hielo para Donas de Levadura

APENDICE A

MEZCLA- 5 kg 10 kg 15 kg 20 kg 25 kg 30 kg

KGS
°T gramos Gramos gramos gramos gramos gramos

diferencial
42 F 791 1583 2373 3125 3916 4668
40 F 753 1507 2259 2975 3728 4428
38 F 715 1431 2145 2825 3540 4220
35F 658 1317 1974 2600 3352 3996
32F 601 1203 1803 2375 2976 3548
30F 563 1127 1689 2225 2788 3324
27 F 506 1013 1518 2000 2506 2988
25F 468 937 1404 1850 2318 2764
20F 373 747 1119 1475 1848 2204
17 F 316 633 948 1250 1566 1868
15F 278 557 834 1100 1378 1644
12F 221 443 663 875 1096 1308
10F 183 367 549 725 908 1084
8F 145 291 435 575 720 860
6 F 107 215 321 425 532 636
5F 88 177 264 350 438 524
4F 69 139 207 275 344 412 |
2F 31 63 93 125 156 188 |

Fuente: Donut House



APENDICE B

Funciones de los Quimicos Utilizados como Compuestos de Limpieza

Clase de Compuesto

Funciones Principales

Alkalis

Desplazamiento de suciedad,
emulsificante, daponificante y peptizante

Fosfatos complejos

Desplazamiento de  suciedad por
emulsificacién y peptizacion, dispersion de
suciedad, y prevencion de depositos.

Surfactantes

Humectacién y penetracién de
ssuciedades, dispersion de suciedades, y
prevencién de redeposicion.

Agentes quelantes

Ablandamiento del agua, control de
depositos minerales, desplazamiento de
suciedades por peptizaciéon y prevencién
de redeposicién.

Acidos

Control de depdsitos minerales vy
ablandamiento de agua.

Fuente: American Institute of Baking (AIB)




APENDICE C

Reporte Diario de Sanitizacion

Reporte Diario de Sanitizacién | Fecha: -
Aprobada (A) o No (NA)
Condicién Inicio de | Mitad de| Final
turno turno de
turno
Terrenos no causan contaminacién alimentaria

Desechos son apropiadamente almacenados

Equipos y utensilios adecuadamente limpios

Superficies en contacto con alimentos son limpiadas y
sanitizadas

Alimentos, superficies en contacto con alimentos,
matenales de empaque son protegidos de
contaminacién/adulteracion

Superficies no en contacto con alimentos son limpiadas

Mangueras tienen instalaciones antisifones. Los pisos
tienen un drenaje adecuado.

Refrigeradores y Camaras de Leudo son limpiadas

Bafios son limpiados, sanitizados y mantenidos en buen
estado.

Los compuestos téxicos estan etiquetados y
adecuadamente almacenados.

Las condiciones de salud de los empleados son
aceptables.

La vestimenta en contacto con los alimentos son
sanitizadas y limpiadas

Las practicas personales no resultan en contaminacién

La concentracion de los sanitizantes es adecuada

No existen pestes en la planta

Desviaciones de SSOP y acciones correctivas:

Revisado por: (Gerente de Planta)

Fecha:




APENDICE D

Verificaciéon de Buenas Practicas de Manufactura

FECHA:
TURNO DE PRODUCCION:

ESTADO DE SALUD DE LOS EMPLEADOS

Sl

NO

Personal presenta heridas abiertas

Personal con ronchas aparentes

Personal con tos excesiva 0 estornuda sin protegerse

Presencia de tumoraciones superficiales

Presencia de personal con enfermedades infectocontagiosas en areas de
roceso

Personal corto de vista y sin lentes

ASEQ PERSONAL Y USQ DE MEDIOS DE PROTECCION

Si

NO

Personal uso ropa sucia y/o rota

Personal que labora en areas de alta contaminacion usa delantales
lasticos

Personal lava sus mandiles plasticos

En la ropa exterior y uniformes personal tiene bolsillos por encima de la
cintura

Personal tiene completamente cubierto el cabello con gorros o redecillas

Personal se lava con agua y jabdn desinfectante las manos antes de
iniciar su trabajo o reinicia, y después de ir al bafio

Personal usa joyeria

Personal usa botas de caucho y de cuero limpios

Personal se toca con frecuencia el cabello, la boca o nariz

Personal comiendo, mascando chicle o fumando dentro de la planta

Personal con urias largas o sucias

Presencia de visitas sin protecciones adecuadas

Observaciones:

Resp. Verificacion: Supervisor de Calidad
Frecuencia: Diaria, al inicio de cada turno
Rango: 100% de cumplimiento

Accion correctiva:  El personal debe cumplir con las normas BMP y reentrenamiento del personal

Supervisor de calidad Jefe de Control de Calidad




APENDICE E

Requisitos especificos de composicion para la harina de trigo (Segun norma
INEN)

Harina panificable

Requisitos unidad
Corriente Extra

Min Max Min Max
Humedad % -- 14.5 - 14.5
Proteinas (base seca) % 10 -- 10 -
Cenizas (base seca) % - 0.85 -- 0.75
Acidez (exp. en ac. Sulfarico) % -- 0.1 -- 0.1
Gluten humedo % 25 -- 25 -

. Para el caso de harina panificable enfiquecida extra, el porcentaje de cenizas sera maximo de 1,6%

Requisitos microbiolégicos

Requisitos Unidad Limite maximo
Aerobios mesdfilos ufclg 100.000
Coliformes ufc/g 100
E. coli ufc/g 0
Salmonella ufc/25g 0

Mohos y levaduras ufc/g 500
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