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RESUMEN

Este proyecto se enfoco en la calidad y la inocuidad del yogurt, los cuales son son
indispensables cuando una compairiia pretende ser un referente importante dentro
de la industria alimentaria. Pero no hay que dejar de lado que los habitos de
consumo han evolucionado, los consumidores exigen mayores garantias de
inocuidad y mas calidad en los productos y en sus procesos de produccion,
tendencias tecnoldgicas empleadas y las caracteristicas especificas de cada

producto que se coloca en el mercado.

A nivel mundial el concepto de inocuidad es la prioridad del sector agroalimentario,
este factor es claro para Freskaleche S.A.S que a razon del fuerte establecimiento
empresarial en el mercado y el crecimiento economico que ha logrado en los
ultimos 10 afios, ha tenido la constante necesidad de establecer nuevos métodos,
procesos Yy sistemas que permitan garantizar y soportar la calidad e inocuidad,
controlando los riesgos a los cuales pueden estar expuestos los productos y
fortaleciendo el posicionamiento de la imagen corporativa en la canasta familiar de

sus consumidores.

Para dar mejora a estas necesidades, se hizo necesario realizar un plan de
mejoramiento de los peligros que ya se habian identificado que pueden estar
involucrados en todo el proceso de elaboracion del yogurt, esos peligros fisicos,
quimicos y biolégicos que pueden llegar a dafar la calidad e inocuidad del mismo.
De esta forma mejorar todo el proceso desde su materia prima hasta el producto

final.
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INTRODUCCION

FRESKALECHE S.A.S desciende de COOPROLECHE LTDA, Cooperativa de
Productores de Leche de Santander y el Magdalena Medio se fund6 en 1982,
nacio como una inquietud de ganaderos del Sur del Cesar, Sur de Bolivar, Norte
de Santander y Santander; la idea era conseguir mercado y mejores precios para
la leche cruda, en 1989 compran un pasteurizador y el 1 de Marzo de ese afio
salen al publico con los primeros 4000 litros de leche pasteurizada, crema de

leche y cuajada.

Es una compafiia santandereana lider a nivel nacional en el sector lacteo con mas
de 20 afios de experiencia en la produccion de leche y derivados lacteos como
quesos, yogurt, bebida lactea, avena entre otros. Su responsabilidad con el
desarrollo de productos de calidad enmarcados dentro del cumplimiento de la
normativa sanitaria vigente, ha sido una constante durante sus afios de evolucion,
como lo demuestra su compromiso en la implementacion de los sistemas de
gestion que actualmente tiene certificados, 1ISO 9001:2008 e ISO 14001:2004.

Esta empresa se alimenta de leche cruda desde ocho centros de acopio, dichos
centros son: Lacteos la Esperanza, en La Esperanza, Norte de Santander; Lacteos
Cimitarra, en Cimitarra Santander; L&cteos Riverenses en Malaga Santander;
Lacteos Tamacara, en el Socorro Santander y en charala Santander; También les
proveen los centros de acopio de Aguachica Cesar, Mesa de los santos

Santander, Indulacteos de Medellin.

El aseguramiento de la calidad e inocuidad y el fortalecimiento de las lineas de
produccion es uno de los enfoques en los que se trabaja actualmente en la

comparniia. A través del compromiso con el desarrollo de este proyecto, se espera
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mejorar considerablemente la calidad e inocuidad del yogurt, puesto que se han
presentado varias falencias en cuanto a los pardmetros fisicoquimicos del mismo
desde el afio 2015 hasta ahora. Es por esto que se realizara una andlisis
detallado en todo el diagrama de elaboracion del mismo, para identificar los
posibles peligros fisicos, quimicos y bioldgicos que puedan estar presentes en
cada una de las etapas y que afecten la inocuidad del yogurt, esto siguiendo el
primer principio del sistema HACCP a través del decreto 60 del 2002.

La calidad y la inocuidad son indispensables cuando una compafiia pretende ser
un referente importante dentro de la industria alimentaria. Pero no hay que dejar
de lado que los habitos de consumo han evolucionado y los consumidores exigen
mayores garantias de inocuidad y mas calidad en los productos y en sus
procesos de produccion, tendencias tecnoldgicas empleadas y las caracteristicas

especificas de cada producto que se coloca en el mercado.

A nivel mundial el concepto de inocuidad es la prioridad del sector agroalimentario,
este factor es claro para Freskaleche S.A.S que a razon del fuerte establecimiento
empresarial en el mercado y el crecimiento econbmico que ha logrado en los
ultimos 10 afios, ha tenido la constante necesidad de establecer nuevos métodos,
procesos Yy sistemas que permitan garantizar y soportar la calidad e inocuidad,
controlando los riesgos a los cuales pueden estar expuestos los productos y
fortaleciendo el posicionamiento de la imagen corporativa en la canasta familiar de

sus consumidores.

Para dar mejora a estas necesidades, internamente se deben hacer esfuerzos por
mantener un ritmo evolutivo constante en referencia a nuevas tendencias y
sistemas de inocuidad, la incorporacion y adaptacion de programas prerrequisito y
otros que permitan controlar de una manera eficiente los riesgos de contaminacién
a los cuales puedan verse sometidas las lineas de produccién, que en este caso
seria la linea de produccion de elaboracion del yogurt, poder detectar a tiempo

cualquier clase de peligro.

12



1. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL

Elaborar un plan de mejoramiento para controlar los peligros identificados en el
proceso de elaboracién del yogurt, en la empresa freskaleche S.A.S planta

Bucaramanga con el fin de garantizar la inocuidad del producto.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Obtener informacion de el visor sobre toda la parte documental del proceso
desde el recibo de la materia prima hasta el empaque del producto terminado,
analizando el diagrama de flujo de su elaboracion para identificar, los peligros

en cada una de las etapas.

Realizar la clasificacién de los peligros en (fisicos, quimicos y Bioldgicos) que
se siguen originando en el proceso, de acuerdo a la identificacion que se
efectud en el diagrama de flujo de la elaboracién del yogurt en cada una de las

etapas.

Determinar la severidad y probabilidad de ocurrencia de los riesgos de acuerdo
a la matriz de analisis de peligros, en cada una de las etapas en las que se

identificaron los peligros.

13



2. MARCO REFERENCIAL

2.1 Referencias

En Freskaleche S.A.S, la proteccion de los alimentos y la inocuidad se ha

trabajado y fortalecido de la siguiente manera:

v Afio 2001: Afo en el cual se obtuvo a través del ICONTEC la certificacion
del sistema de gestion de la calidad 1ISO 9001 version 2000, en leche UHT, yogurt,

kumis, bebida lactea, gelatina, refresco de citricos y mantequilla.

v Afo 2007: Certificacion HACCP, otorgada por el INVIMA a la linea de
produccion de quesos hilados: doble crema y quesillo en la planta de produccién

Freskaleche S.A. Aguachica (Cesar).

v Afio 2008: Certificacibn HACCP, otorgada por el INVIMA a la planta
Bucaramanga, con el alcance producto leche ultra pasteurizada entera,
semidescremada y semidescremada deslactosada.

v Afio 2010: Renovacion de la certificacibon HACCP, otorgada por el INVIMA
a la planta Bucaramanga, con el alcance producto leche ultra pasteurizada entera,

semidescremada y semidescremada deslactosada.

v Afio 2013: Freskaleche S.A hace un importante avance tecnoldgico
mudando su produccion de leche pasteurizada a leche ultra alta temperatura UHT
forzando un re-direccionamiento hacia la implementacion del sistema HACCP
sobre esta nueva linea, proceso en el cual la empresa trabaja actualmente en

busqueda de su certificacion.
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v Afo 2015: Implementacién del sello de calidad Quality Check, en la planta
Aguachica y Bucaramanga, para la linea de leche Entera y Deslactosada.

15



3. ESTADO DEL ARTE

3.1 LECHE.

Es el producto de la secrecion mamaria normal de animales bovinos, bufalino y
caprinos lecheros sanos, obtenida mediante uno o mas ordefios completos, sin
ningun tipo de adicion, destinada al consumo en forma de leche liquida o a la

elaboracion posterior®.

La leche es uno de los alimentos mas completos que se encuentra en la
naturaleza, por ser rica en proteinas, grasas, vitaminas y minerales, necesarias
para la nutricibn humana. La proteina de la leche, contiene una gran cantidad de
aminoacidos esenciales necesarios para el organismo humano y que no puede
sintetizar, la proteina que se encuentra en mayor proporcion en la leche es la
caseina. Entre la vitaminas que contiene estan: la Vitamina B12 (riboflavina) la B1
(tiamina), y las vitamina A, D, E y K liposolubles. Entre los minerales de mayor
cantidad estan el calcio y el fosforo. Su contenido de grasa se debe principalmente

a los triglicéridos?.

La grasa de la leche esta conformada principalmente por la combinacion fisica de
triglicéridos y éstos a su vez estan formados por un alcohol (glicerol) y 14 0 mas
acidos grasos que en su mayoria son saturados excepto el acido oleico que es
insaturado y se encuentra en mayor cantidad. La combinacién de éste acido con el
linoléico, el butirico y caproico es lo que hace que la grasa de la leche tenga un

bajo punto de fusion.

' Decreto 616. Leche. 2006
% Unad.Tecnologia de Lacteos.Escuela de Ciencias.Lectura U1.CURSO 301105
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El color de la leche se debe a los efectos combinados de la caseina, sales
coloidales, pigmentes y otros componentes. La caseina y las sales coloidales le
imparten el color blanco y opaco de la leche, en la medida que refleja totalmente la
luz. Los pigmentos debido a los carotenos le imparte a la leche un color
ligeramente amarillento y los pigmentos de la riboflavina son los que le dan un

color amarillo — verdoso al suero producido en la elaboracion del queso.

Tratamientos térmicos a los cuales se somete la leche, dependiendo de la
temperatura y tiempo utilizado, producen cambios fisicos, quimicos y

microbioldgicos.

3.2 LECHE PATEURIZADA

Es el producto obtenido al someter la leche cruda, termizada o recombinada a una
adecuada relacion de temperatura y tiempo para destruir su flora patégena y la
casi totalidad de flora banal, sin alterar de manera esencial ni su valor nutritivo ni
sus caracteristicas fisicoquimicas y organolépticas. Las condiciones minimas de
pasteurizacion son aquellas que tienen efectos bactericidas equivalentes al
calentamiento de cada particula a 72°C-76°C por 15 segundos (pasteurizacion de
flujo continuo) 0 61°C a 63°C por 30 minutos (Pasteurizacién discontinua), seguido

de enfriamiento inmediato hasta temperatura de refrigeracion.

3.3 LECHE ULTRAPASTEURIZADA

Es el producto obtenido mediante proceso térmico en flujo continuo, aplicado a la
leche cruda o termizada en una combinacion de temperatura entre 135°C a 150°c
durante un tiempo de 2 a 4 segundos, seguido inmediatamente de enfriamiento

hasta la temperatura de refrigeracién y envasado en condiciones de alta higiene,
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en recipientes previamente higienizados y cerrados herméticamente, de tal
manera que se asegure la inocuidad microbioldgica del producto sin alterar de
manera esencial ni su valor nutritivo ni sus caracteristicas fisicoquimicas y
organolépticas, la cual deberd ser comercializada bajo condiciones de

refrigeracion®.

3.4 YOGURT

Denominese yogurt al producto obtenido a partir de la leche higienizada coagulada
por accion de Lactobacillus Bulgaricus y streptococcus termophilus los cuales
deben ser abundantes y viables en el producto final, el yogurt puede ser entero,

semidescremado y descremado, con dulce 0 sin dulce®.

El yogurt contiene lactobacilos que facilitan la digestion y evitan el estrefiimiento,
ademas de permitir una mejor absorcion de calcio. Las proteinas del yogurt son
mas faciles de digerir que las de la leche. También contiene proteinas, calcio,
potasio y fosforo, es una fuente extraordinaria de vitaminas B6,B12 y B3 (niacina)
y acido félico, solo 220 gramos de yogurt contienen entre el 35 y 40% de nuestra
cuota diaria de calcio. Los yogures se elaboran a partir de leche fresca de vaca, la
leche después de pasteurizada es fermentada por medio de cultivos propios del
yogurt, Lactobacillus bulgaris y streptococcus thermophilus, los cuales le dan su

consistencia y delicado sabor caracteristico.

% Decreto 616. Leche.2006

4 Resolucion 2310. Derivados lacteos.1986
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Los yogures ofrecen los beneficios propios de la leche como son:
- Proteina de alto valor biolégico nutricional
- Grasa parcialmente insaturada, que proporciona energia.

- Vitaminas y minerales en grandes cantidades, como el calcio, necesario para

evitar la osteoporosis.

No siempre un yogurt es igual a otro, el contenido en vitaminas y minerales
depende de las caracteristicas de la leche inicial y la leche en polvo afiadida, de
las modificaciones por calor, de las cepas de fermentos usadas y de las
condiciones de la fermentacion. Durante la fermentacibn se consumen las
vitaminas B12 y C y se forma acido félico, no se alteran las vitaminas B1, B2, B6,

biotina y &cido pantoténido y la composicién mineral permanece estable.

5
Briones Eduardo Cesar. Proceso de Elaboracion de yogurt . Universidad Auténoma del estado de

Hidalgo.Tulancigo.Noviembre 2005.p. 11-12.
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Recepcion de materia prima - Leche
Calentar la Ie‘che a 45-50°C

Aumentar sélidos (leche en polvo)

+

Agregar azucar
v

Tratamiento térmico

+

Enfriamiento

Inoculacién
v
Agitacion
1

Incubacion

3
Enfriamiento

'

Homogeneizacion de gel.
v
Frutado
'

Envasado
v
Etiquetado

Figura 1. Diagrama de flujo elaboracion de yogurt. Eduardo Cesar Briones. Universidad

Autonoma de Hidalgo.Tulancigo.Noviembre, 2005.

3.5 PROGRAMAS PREREQUISITO

Son los requisitos que necesita una organizacién para poder implementar el

sistema de Analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP). Las

organizaciones dedicadas a la elaboracion de alimentos que estén interesadas en
20



aplicar el sistema HACCP, debe dar cumplimiento a una serie de condiciones

previas las cuales son conocidas como prerrequisitos.

Los prerrequisitos deben estar debidamente implementados en cada organizacion:
- Buenas Practicas de Manufactura
- Procedimientos estdndares de operacion sanitaria (POES)

En ambos prerrequisitos se incluyen:

*Disefio higiénico de las instalaciones

*Disefio del flujo operacional

*Mantenimiento de las instalaciones

*Provision de Agua potable

*Higiene de materia prima

*Manejo de sustancias quimicas

*Higiene del personal

*capacitacion del personal manipulador

*Control de plagas®

® Carro paz Roberto. Normas HACCP Sistema de Andlisis de riesgos y puntos criticos de control.

Universidad Nacional del mar de plata.2012 p.
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3.6 SISTEMA HACCP

Es el sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos

contra la inocuidad de los alimentos’.

El HACCP es un enfoque sistematico y preventivo para lograr niveles de inocuidad
de los alimentos. Elaborado inicialmente en los Estados Unidos para garantizar la
inocuidad de los alimentos de los astronautas en el espacio, el HACCP se esta
ahora adoptando en todo el mundo como un enfoque cientifico, sistematico y

eficaz para promover la inocuidad de los alimentos®

Una vez que la empresa ha decidido y comprometido por escrito su determinacion
de implementar el sistema HACCP, debe definir la conformacion del equipo que

sera responsable de elaborar y ejecutar el programa e implementacion.

" Decreto 60. Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico — Haccp. 2002

® FAO/OMS Segundo Foro Mundial FAO/OMS de Autoridades de Reglamentacion sobre Inocuidad
de los Alimentos 12-14 de Octubre 2004.
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Figura 2. Secuencia para la aplicacion del sistema HACCP. Roberto Carro Paz.
Universidad Nacional del mar de Plata. 2012.

3.7 PELIGRO

Agente Fisico, Quimico o Bioldgico presente en el alimento o bien la condicién en
que este se halle, siempre que represente o pueda causar un efecto adverso para

la salud®.

° Decreto 60. Sistema de Anlisis de Peligros y Puntos de Control Critico — HACCP. 2002.
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3.8 ANALISIS DE PELIGROS

Este analisis consiste en identificar los posibles peligros en cada una de las fases
desde la produccién hasta el consumo que puedan asociarse al producto, y
evaluar la importancia de cada peligro considerando la probabilidad de su

ocurrencia (riesgo) y su severidad.
Los pasos a seguir en el analisis de peligros son:
¢ |dentificacion del peligro
e Determinacion de las fuentes de contaminacion.
¢ Influencia del proceso tecnoldgico
e Evaluacion de los peligros

De acuerdo al analisis, se desarrollara una lista de peligros potenciales
(microbioldgicos, fisicos y quimicos) que pueden introducirse, incrementarse o ser

controlados en cada uno de los pasos del proceso.

La evaluacion del peligro es un proceso por el cual el equipo HACCP, decide
cudles de los peligros potenciales identificados deben ser tenidos en cuenta en el

plan, para ello debe considerarse:
- Severidad del peligro potencial

- Probabilidad de su ocurrencia
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La severidad incluye el grado de impacto en la salud del consumidor, es decir la
duracion de la enfermedad y sus secuelas. En este sentido es importante tener en
cuenta los grupos de consumidores de riesgo y las consideraciones de la
posibilidad de ocurrencia (riesgo) que surge generalmente de una combinacion de
datos epidemiolégicos, datos técnicos, probabilidad de exposicion y términos en

tiempo de exposicién, experiencia tecnolégica™®.

3.9 CONTENIDO DEL PLAN HACCP

El Plan Haccp debe elaborarse para cada producto, ajustado a la politica de

calidad de la empresa y contener como minimo lo siguiente:

- Organigrama de la empresa en el cual se indique la conformacion del
Departamento de Aseguramiento de la Calidad, funciones propias y

relaciones con las demas dependencias de la empresa.

- Plano de la empresa en donde se indigue la ubicacién de las diferentes

areas e Instalaciones y los flujos del proceso (producto y personal)*.

- Descripcién de cada producto alimenticio procesado en la fabrica, en los

siguientes términos:
Ficha Técnica
a) ldentificacion y procedencia del producto alimenticio o materia prima;
b) Presentacion comercial;
c) Vida util y condiciones de almacenamiento;

1011 carro paz Roberto. Normas HACCP Sistema de Andlisis de riesgos y puntos criticos de

control. Universidad Nacional del mar de plata.2012 p.8 y 9.
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d) Forma de consumo y consumidores potenciales;
e) Instrucciones especiales de manejo y forma de consumo;

f) Caracteristicas organolépticas, fisicoquimicas y microbiolégicas del producto

Alimenticio;

g) Material de empaque con sus especificaciones.

3.10 RIESGO

Representa la posibilidad de ocurrencia de un evento que pueda entorpecer el

normal desarrollo de las funciones de la entidad y afectar el logro de sus obijetivos.

Andlisis de peligros, determinando para cada producto la posibilidad razonable
sobre la ocurrencia de peligros biolégicos, quimicos o fisicos, con el propdsito de

establecer las medidas preventivas aplicables para controlarlos™.

1011 carro paz Roberto. Normas HACCP Sistema de Andlisis de riesgos y puntos criticos de

control. Universidad Nacional del mar de plata.2012 p.8 y 9.
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4. UBICACION DEL PROYECTO

El proyecto se realiz6 en la empresa Freskaleche, ubicada en el Kilometro 3 Via
Chimita, parque Industrial 1 en la ciudad de Bucaramanga, Santander.

Figura 3. Localizacion Satelital. Parque industrial de Bucaramanga

Fuente: Google Earth, 2 Agosto. 2016
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5. METODOLOGIA

Para lograr los objetivos propuestos en este proyecto, se utilizé una metodologia
de tipo descriptivo, bajo los lineamientos del decreto 60 del 2002, Resoluciéon 2310
de 1986.

Documentacion de la compaiiia referente a: Organigrama de la empresa, ficha
técnica del yogurt, diagrama de flujo del proceso, Poes, analisis fisicoquimicos.

5.1. OBTENCION DE INFORMACION

La recopilacién de la informacion se realiz6 desde el area de gestion documental,
de la empresa Freskaleche S.A.S, a través del visor documental en el cual esta
contemplado toda la informacién acerca del equipo HACCP, de quienes lo
conforman, cual es la funcién de cada area, que programas prerrequisito se tienen
actualmente, informacion de las instalaciones fisicas, de como estan distribuidas
las &reas desde el recibo de la materia prima hasta el envasado del producto

(yogurt),documentacion de la ficha técnica del producto.

5.2. IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS A TRAVES DEL DIAGRAMA DE
FLUJO DEL YOGURT

Se tomo el diagrama de flujo de elaboracion del yogurt y se identificé en cada una
de las etapas desde el inicio del proceso hasta el producto terminado, los posibles
peligros potenciales que aun persisten, después de haber realizado en anteriores
trabajos investigativos andlisis de peligros, revisar las condiciones que los siguen

originando y como se puede ver afectada la inocuidad del alimento.
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Se hizo la respectiva clasificacion de los peligros, en quimicos, fisicos y biolégicos,
en cada una de las etapas, es decir desde el recibo de la materia prima hasta

producto terminado, clasificandolos en tablas.

5.3 DETERMINACION DE SEVERIDAD Y OCURRENCIA DE ACUERDO A LA
MATRIZ DE CALIFICACION

A través de una matriz y de acuerdo a los peligros evaluados anteriormente, se
construyeron varias tablas para cada uno de los peligros que se identificaron, a los
cuales se les dio un valor de alto, medio y bajo dependiendo del area y del
proceso que se realiza, se identificd la probabilidad y severidad de ocurrencia de
cada peligro (fisico, quimico y biolégico), en cada una de las etapas donde existe
la probabilidad de que exista un peligro.
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6. RESULTADOS Y DISCUSION

6.1 OBTENCION DE INFORMACION

Se llevé a cabo la recopilaciéon de la informacion, a través del visor documental en
el cual estd contemplado toda la informacion acerca del equipo HACCP, de
quienes lo conforman, cual es la funcibn de cada area, que programas
prerrequisito se tienen actualmente, informacién de las instalaciones fisicas, de
como estan distribuidas las areas desde el recibo de la materia prima hasta el
envasado del producto (yogurt) y la documentacion de la ficha técnica del
producto.

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DIRECCION DE GESTION
INTEGRAL E INNOVACION

GERENTE

DIRECTOR
GESTION

INTEGRAL E
_ INNOVACION
s
T 1 T 1
JEFEDECONTROL | JEFEDEGESTION | JEFEDEGESTION | COORDINADOR DE A OF
DE CALIDAD DE CALIDAD AMBIENTAL 18D RVICIO !
\ \

AUXILIAR DE J AUXILIAR DE _J _J
ANcAHfDT K\DDE =4 | SISTEMAS DE SISTEMAS DE AUXILIAR DE 1&D
GESTION L GESTION L
%

AUXILIAR DE
— | LABORATORIO

\

Figura 4. Conformacion del equipo HACCP en la empresa Frekaleche

Fuente: Visor documental Freskaleche
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La conformacion del equipo HACCP comienza por el Gerente de la empresa,
seguido de los directores de cada una de las areas como lo son: area de
produccion la cual esta conformada por el director y la jefatura, los cuales velan
porque la produccion salga acorde a los estandares de calidad y a las normas
establecidas, el &rea de gestion integral e innovacion, la cual esta conforman por
la directora, jefatura y analistas de calidad, los cuales coordinan controlan y
mejoran los procesos de medicidbn de insumos, materia prima, producto en
proceso Yy producto terminado, desarrollan actividades de capacitacion y
entrenamiento al personal operativo para que sigan los procesos acordes a la
norma, el jefe de gestién documental, el cual vela por el cumplimento de todas las
normas legales, la jefe de gestion ambiental, trabaja por el cumplimiento del gasto
minimo de los recursos naturales, que se utilizan en todos los procesos de
elaboracion de los productos, auxiliares en los sistemas de gestion, ejecutan
planes de choque para evitar plagas dentro de la planta y que todos los programas
prerrequisito que se tienen se lleven a cabo, jefe de innovacion y desarrollo,
encargado de estandarizar los insumos, que se agregan a las materias primas
para que se agreguen las cantidades exactas de insumos y todo el proceso esté
controlado, a su vez se encarga de la creacion de nuevos productos para la
innovacion de la empresa y generar mayor rentabilidad, jefe de servicio al cliente
el cual trabaja para prestar un buen servicio a todos y cada uno de los clientes,
tanto internos como externos, el area de auditoria. Todas las areas desde su lugar
de trabajo contribuyen a la mejora continua y a optimizar procesos para evitar
peligros que estén relacionados con la inocuidad del alimento.

6.1.1 Programas prerrequisito

La empresa Freskaleche S.A.S cuenta con varios programas prerrequisito, que
estan contemplados dentro del plan HACCP, los cuales son, ver figura 5.
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SISTEMA DE GESTION DE LA INOCUIDAD

g%%@

PLAN DE SANEAMIENTO
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03. Programa de control
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ESTRUCTURA

04. Programa de manejo de

practicas de manufactura

06. Manual de Buenas I_ 20. Planes HACCP por
categorias |

07. Programa Capacitacion

08. Programa de
mantemmiento

09. Programa de metrologia

10. Programa Control de

Proveedores de leche cruda

i1 Prog’rama C onr{ol de Proveedores
v M: 1

12. Plan de mmestreo
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quebradizo

15, Programa control de
alérgenos

16. Programa de venficacion intema BPM y
HACCP

17. Programa de reclamos y recogida de producto,
RECALL.

18, Almac y manejo seguro de sustancias

quinuicas

LA IMPRESION ESTE WNO CONTROLADA
L 19. Seguridad y mtegr.

Figura 5. Programas prerrequisito de la empresa Freskaleche S.A.S

Como se observa, Freskaleche cuenta con todos los programas prerrequisito que
estan contemplados en el plan HACCP decreto 60 del 2002, se tienen programas
de control de calidad del agua en el cual se hace un analisis fisicoquimico y
microbiolégico al agua que es utlizada para la elaboraciéon de los productos
alimenticios, a su vez se hace andlisis al agua que se utiliza para la limpieza y
desinfeccién de todos los equipos, ese analisis se realiza diario y anualmente son

enviadas las muestras de agua a un laboratorio externo para el analisis de

posibles patdbgenos como la E.colli.

Fuente: Visor documental de freskaleche
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Se tiene un programa de limpieza y desinfeccion el cual esté dirigido por el area
de control de calidad, en la que se vela por el cumplimiento de la limpieza diaria,
semanal y mensual de todos las tuberias, equipos, maquinas envasadoras, que
son usadas para el empaque de los productos, todo es verificado mediante un
equipo de luminiscencia el cual mide la cantidad de ATP presente de cualquier
microorganismo, esto es medido por URL (unidades relativas de luz). A su vez se
tienen programas para manejo de residuos solidos y liquidos que son generados
durante la produccién, existen varios programas dentro de los cuales esta, el
manejo y control de vertimientos, buenas préacticas de fabricacion de los
productos alimenticios, mantenimiento preventivo de todos los equipos utilizados,
programa de calibracion para los equipos como balanzas, medidores de flujo,
pasteurizadores, homogenizadores y demas equipos, programa para el control de
materias primas en este caso de la leche, el cual es verificado por fomento
pecuario, que se encarga de la calidad de las reses y de su ordefio vigilando que
todo esté bajo las normas establecidas en el decreto 616 del 2006, se tienen
programas de trazabilidad, programa de manejo del vidrio, programas de control
de plagas y demas programas que estan contemplados en el plan HACCP **.

6.1.2 Ficha técnica del yogurt

Se tomo la ficha técnica del yogurt, la cual es el documento que describe las
caracteristicas propias del producto y ofrece informacién referente a las

condiciones de manejo y conservacion del mismo, ver figura 6.
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Figura 6. Ficha Técnica del yogurt entero
Fuente: Visor documental Freskaleche
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6.1.3 Identificacién de los peligros a través del diagrama de flujo de
elaboracion del yogurt

Para poder realizar la identificacion de los peligros que pueden aun presentarse en
todo el proceso de elaboracion del yogurt, se revisé el diagrama de flujo del
proceso, ver figura 7.
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Figura 7. Diagrama de flujo de elaboracion del yogurt

Fuente: Procedimiento operativo estandar POE de yogurt, Freskaleche S.A.S

Etapas en el proceso en las que se puede adquirir un peligro

- Etapal
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Recepcion de materia prima (leche), ver figura 8.

Ordeno de la
Materia
prima (leche)

Recoleccién de la Almacenamiento
leche en el ) en tanques a
acopio en carro ) (4°C+-2°) enel
cisterna. acopio

Llegada de la leche Andlisis Descargue de la

ala planta
Freskaleche S.A.S

fisicoquimicos y leche al tanque de
almacenamiento a

(4+-2°)

microbioldgicos de
plataforma

Figura 8. Diagrama sobre recoleccién de leche

Fuente: Autor
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La recepcion de la materia prima, es una etapa critica del proceso, en el cual se
puede adquirir peligros fisicos, quimicos y biologicos, desde la recoleccién de la
leche en el centro de acopio hasta el almacenamiento en el tanque. Existe la
posibilidad que en alguno de los puntos de recoleccion de la leche existan (pelos,
pasto, polvo, moscas, garrapatas) los cuales se pueden adquirir al momento del
ordefio por:

e Elincorrecto lavado de manos por parte del operario de ordefio

e Una limpieza inadecuada de las ubres

¢ Que los utensilios que se usan no tengan una correcta limpieza

e EIl area donde se realiza el ordefio no esta en las condiciones de limpieza

optimas

A su vez también se puede adquirir en la leche microorganismos como el Bacillus
Cereus, Streptococcus aureus, Brucelas, ya que tienen las condiciones 6ptimas

para multiplicarse por:
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e Deficiencia en los programas de limpieza y desinfeccion de los equipos y

tanques donde se recolecta la leche.

¢ Un inadecuado programa de analisis microbiologicos en la leche

e Limpieza deficiente en el sitio del ordefio

¢ No se realiza un adecuado control microbioldgico y fisicoquimico del agua
gue es utilizada para el lavado de los equipos de ordefio, la limpieza del

hato y el lavado de las ubres.

Se pueden adquirir otro tipo de peligros como:

e En el hato lechero, la infeccion que demanda mayor suministro de antibioticos
es la mastitis, y debido a que los antibi6ticos de uso intramamario son de facil
aplicacion y generalmente baratos, no se hace la consulta respectiva al médico
veterinario, constituyéndose en la principal causa de aparicion de residuos de
antibioticos en la leche. Al ganadero le es muy dificil eliminar leche producida
por vacas con tratamiento por mastitis, pues le representa pérdida econdmica,
por ello incurre en la practica inadecuada de comercializarla derivandola a la

industria de leche fluida pasteurizada o esterilizada y a los mercados como
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leche cruda o en mezcla con leches de buena calidad, para que no sea posible

detectarla y que sus deficiencias pasen desapercibidas™®.

!> Ciencia e investigacion. Deteccién de residuos antibiéticos en leche cruda. Facultad de farmacia
y bioquimica. UNMSM. 2009.

e Las aflatoxinas pertenecen al grupo de las micotoxinas, toxinas producidas por
hongos que contaminan los cereales y frutos secos, pudiendo provocar al ser
humano aflatoxicosis al consumir dichos alimentos con altas concentraciones
de aflatoxinas; Las aflatoxinas son micotoxinas producidas por hongos del
género Aspergillus, especialmente por algunas cepas de Aspergillus flavus y
por casi todas las de Aspergillus parasiticus, aunque también pueden ser

producidas por hongos del género Penicillium *°.

Puesto que en los pastos existen estos hongos responsables de segregar
estas toxinas y que al momento en el que la vaca consume pasto, estas son
segregadas a través de la leche, las toxinas tienen impactos carcinogénicos en

la Salud humanay se convierten en una inseguridad alimentaria.

'° Nekazaritzako. Aflatoxinas. Fundacion vasca para la seguridad alimentaria .Brasil. 2013. Pag 1.
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Identificacion de las etapas durante el proceso, en las que se puede adquirir un

peligro, ver figura 9.
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Figura 9. Diagrama de proceso, elaboracion del yogurt.

Fuente: Gestion Documental Freskaleche
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e FEtapa?

- Almacenamiento de la leche pasteurizada, ver figura 10.

Figura 10. Tanque de Almacenamiento

Fuente: Planta freskaleche S.A.S

En esta etapa la leche ya pasteurizada a 72°C, es almacenada en un tanque de
acero inoxidable a (4+-2°C), y alli queda almacenada, hasta que es enviada a la
planta de proceso de elaboracion del yogurt a través de tuberias. En esta etapa
se observé que se pueden adquirir peligros como la adicién de soda o peréxido de

hidrogeno, los cuales son adicionados a la leche desde el centro de acopio para
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estabilizarla o también si no se hace la correcta conexion de la tuberia se corre el
riesgo de que la leche sea enviada y mezclada con sustancias quimicas o
presencia de mohos y hongos los cuales se adhieren a las tuberias por una
inadecuada limpieza. Otro peligro que la leche almacenada puede adquirir si no se
tiene a una correcta temperatura de enfriamiento, son microorganismos mesofilos
acidificantes como las pseudomonas que afectan exponencialmente la inocuidad
del producto, de igual forma un microorganismo que esta presente en los centros
de acopio y que por ende se encuentra en la leche es el Bacillus cereus, este es
un peligro biolégico que no se ha podido erradicar en la planta y que puede

causar alteraciones del color a la leche a través de su vida Util.

Etapa 3

-Adicion de insumos para la mezcla, ver figura 11.

Figura 11. Embudo para la adicion de insumos

Fuente: Planta Freskaleche S.A.S
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La mezcla es preparada en un embudo de acero inoxidable, el cual esta expuesto
al ambiente y alli son adicionados los insumos (azucar, leche en polvo, gelatina
tipo ¢ incolora), que a través de una bomba los lleva hacia el tanque de mezcla
para yogurt; Cuando se adicionaron los insumos se observé que esta mezcla
queda expuesta en el ambiente adquiriendo posibles agentes externos como
pelos, polvo, sustancias quimicas como soda, microorganismos patégenos, los
cuales una vez entran en contacto con la mezcla afectan altamente la inocuidad,

calidad y seguridad alimentaria del alimento (yogurt).

e FEtapa4

- Pasteurizacion, ver figura 12.

Figura 12. Pasteurizacion de yogurt

Fuente: Planta freskaleche S.A.S
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La leche es enviada a través de una bomba centrifuga, y comienza a ser
calentada en la seccion de calor del producto, donde es elevada su temperatura a
92°C+-2 de 5 a 6 minutos, mediante la circulacion de agua caliente, impulsada por
una bomba una vez lograda la temperatura de pasteurizacion, el producto es
mantenido a esa temperatura por 5 minutos en la zona de retencion, el liquido
pasteurizado comienza a enfriarse intercambiando calor en la seccién de

recuperacién hasta alcanzar una temperatura de (42°C +- 1) *'.

Esta etapa es una de las mas criticas de todo el proceso, porque se puede
adquirir un peligro el cual afecta la inocuidad del mismo de forma severa, porque
si la temperatura no sube a 92°C como lo dice la resolucién 2310 de 1986 y el
POE interno de la empresa, no se estarian eliminando las bacterias patégenas

gue en este se encuentren y no se puede declarar que es un yogurt pasteurizado,

Y Visor documental. Freskaleche S.A.S. 2015
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Causando problemas graves para la salud del consumidor, de igual forma la
temperatura debe bajar hasta 42°C para inocular el cultivo, porque los
microorganismos probidticos necesitan de un medio adecuado para realizar la
fermentacién, como el azlcar y una temperatura optima. Estos probiétcos son los
causantes de los beneficios que el yogurt le aporta a nuestro organismo, estos
microorganismos son los Lactobacillus bulgaricus y Streptococcus thermophilus; El
propésito de estas bacterias es descomponer el azucar natural de la leche
(lactosa), esto hace que sea mas digerible para la gente que es intolerante a la
lactosa, considerando que las bacterias son la fuente benéfica del yogurt 2.

Lo que se observd en el seguimiento, es que el equipo de pasteurizacién del
yogurt, no es totalmente automatico sino que aun es manual, por tal motivo para
regular el frio los operarios manipulan la tuberia de agua fria y con eso se corre el
riesgo de que la temperatura se suba mas o se baje y no se tenga un proceso
totalmente estandarizado, pudiendo llevar a adquirir peligros como
microorganismos en el producto, debido a pH bajo.

e Etapa5

Adicién de los cultivos, ver figura 13.

'8 Carpio Santiago. Elaboracién y aplicacién gastronémica del yogurt. Facultad de ciencias de la
Hospitalidad. Cuenca 2011. Pag 37.
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Figura 13. Adicion de los cultivos operativamente

Fuente: Planta Freskaleche S.A.S

Los cultivos son organismos vivos, con los cuales se debe tener suma precaucion
al momento de su conservacion. La liofilizacion es el método mas seguro que
existe para conservacion de los cultivos, ya que es un proceso mediante el cual el
agua es retirada del producto congelado por sublimacion bajo presion reducida

(vacio).
De acuerdo al tipo y numero de cultivos estas se clasifican en:
-Cultivos de cepa Unica: Formada por una cepa de determinada especie

-Cultivo definido multiple: Formado por varias cepas conocidas de una especie

determinada.

-Cultivo definido mixto: Formado por varias cepas conocidas de distintas especies.
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-Cultivo indefinido: Formado por cepas desconocidas.

En la actualidad se pueden encontrar variedad de cultivos como: Yo- Mix, BGP,
Yolp *°.

En la planta se utilizan cultivos Yo-Mix 205 LYO, Yo-Mix 499, Yo- Mix 495, BGP
93, los cuales se rotan cada 6 meses por el tema de los Fagos.

Cuando se adicionan los cultivos a la leche que ya ha sido pasteurizada se hace
por la parte superior del tanque de fermentacién, abriendo la tapa y adicionandolos
rapidamente (los cultivos deben estar almacenados en refrigeracion a 4°C y se
sacan 5 minutos antes de la mezcla) esto con el fin de que no pierdan efectividad
y las bacterias benéficas se mantengan vivas. Lo que se observo en esta etapa es
gue si no se tiene un adecuado lavado de manos, el uso adecuado de la dotacién
por buenas practicas de manufactura, una desinfeccion de los paquetes que
llevan los cultivos y que la puerta del tanque no se deje abierta por mucho tiempo,
se corre el riesgo de una contaminacion cruzada provocada por agentes externos
como bacterias del ambiente, agentes fisicos como pelos y/ o sustancias

guimicas como la soda.

1% Carpio Santiago. Elaboracién y aplicacién gastronémica del yogurt. Facultad de ciencias de la
Hospitalidad. Cuenca 2011. Pag 39.
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e FEtapa6

Adicion de sabor y colorante, ver figura 14.

Figura 14. Adicion de colorante y saborizante

Fuente: Planta Freskaleche S.A.S

6.1.4 Colorante

Compuesto quimico ( mezcla de varios de estos) que al ser aplicado a un sustrato
le confiere un color mas o menos permanente, es requerimiento indispensable que
la permanencia de color en el sustrato se mantenga inalterable para la apreciacion

del consumidor por lo menos durante la vida atil del alimento lacteo?.

2021, Leyenda Eduardo, Prieto Maria. Colorantes en productos lacteos. Division Food y Beverage.

2010. Pg 1,6.
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Para los productos lacteos es recomendable agregar los dos aditivos tanto el
sabor y el color por separado, puesto que si se realiza una mezcla directa entre
ellos antes del agregado, la presencia del uno puede provocar la inestabilidad del
otro, en la produccibn de yogurt es fundamental que el colorante sea
perfectamente homogenizado hasta obtener una masa de color uniforme, lo cual
ademas de permitir un color homogéneo hace que el colorante se fije en la
proteina lactea estabilizdndose y evitando precipitaciones de color, esto se debe

hacer después de la inoculacion?.

En esta etapa los saborizantes y colorantes son adicionados al tanque por la parte
superior (los recipientes que contienen los saborizantes y colorantes son
estériles), la tapa del tanque es levantada para adicionar la mezcla y a medida que
se va adicionado los aditivos el yogurt es agitado hasta que la mezcla quede
completamente homogénea y todo el colorante y saborizante se halla mezclado.
Los riesgos que se observaron que pueden ocurrir son adquirir peligros como
bacterias propias del ambiente, de los recipientes, de la manipulacién inadecuada
por parte del operario, adicion por error de otras sustancias al tanque por parte del
operario, 0 un enjuague inadecuado de los tanques donde se realiza la

sonorizacion quedando residuos de sustancias quimicas como soda.

Otro insumo que es agregado al yogurt, es el conservante (sorbato de potasio) el
cual es agregado al producto para aumentar la vida atil del mismo a 40 dias; Si en
la preparacién del mix se pesa una cantidad inadecuada del conservante es decir
si se pesa mas cantidad de la que ya esta estandarizada, se corre el riesgo de un
peligro quimico, el cual puede afectar la salud del consumidor y la seguridad

alimentaria.

2021 | eyenda Eduardo, Prieto Marfa. Colorantes en productos lacteos. Division Food y Beverage.

2010. Pg 1,6.
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e FEtapa?7

Empaque del producto, ver figura 15.

Figura 15. Empaque del vaso yogurt

Fuente: Planta Freskaleche S.A.S

Antes del empaque el operario del proceso, verifica que el producto esta liberado
por parte de control de calidad con un acrilico verde, luego da agitacion al tanque
por 5 minutos, entrega los lotes al operario de la maquina envasadora y el
supervisor verifica lotes y fechas de vencimiento. El andlisis que se realiz6 en esta
etapa es que los operarios de empaque deben tener un correcto lavado de manos,
tener buenas practicas de manufactura, las tuberias por donde pasa el producto
deben estar limpias y desinfectadas junto con las maquinas envasadoras, para
evitar peligros como agentes microbianos como la E. colli, agentes fisicos como

pelos o vellos, agentes quimicos como la soda.
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6.2 CLASIFICACION DE LOS PELIGROS

La clasificacion de los peligros se hizo a través de tablas donde se muestran cada
una de las etapas de elaboracion del yogurt y los posibles peligros que se pueden
adquirir 'y como se pueden evitar realizando las medidas preventivas y

correctivas.

e Etapa 1. Se observdé que en la materia prima (leche) pueden existir varios
peligros que afectan la inocuidad en los que estan los quimicos, fisicos y
biolégicos. El peroxido de hidrogeno se utiliza para detener la proliferacién de
microorganismos causantes de avinagramiento de la leche, la presencia de
este adulterante se pone en manifiesto cuando se adiciona a una muestra de

leche tirillas de peroxitest y se analiza que cantidad en ppm hay en la leche.

La adicién de sustancias quimicas como la soda para estabilizar el pH, o el uso
constante del peroxido de hidrogeno como inhibidor de la actividad microbiana es
muy comun en los centros de acopio, a su vez los diversos tratamientos que se le
hacen a las reses con antibiéticos como los Betalactamicos y las Tetraciclinas y la
no separacion de las vacas al momento del ordefio, son peligros constantes que
afectan de manera directa la inocuidad de la materia prima y por lo tanto afectan el

producto, ver tabla 1.
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Tabla 1. Recepcién de materia prima

ETAPA PELGROS MEDDA PREYERTIA MEDDA CORRECTIFA
PECEPICH (LA
WNTRITTID Fracha de Tl Senser SEpamL e s e
RCD 300 Pructa i pesazanizs Etar areger tedn 2 eche, teaiesds un buet nenep de b knperatin
PERCITI0 [E HOROGEND | Procba con ks de permnitiedzs Fifarla efcn s pevmito s ot i a2 canila con na emperats e ok enfrnenn 2 (4T
LATERLA PO PELDS OE AMY. (iizaci oz fivos, canaciacin d permons) | Jsg adkouady s Buenas prackeas 2 ondsfn, ok menuficins 2 igine
L ] ueraacloien prmseetengm | Capachavionss e proyans d2 ko  desionin e 2 sustnc e e e b e
CATRAPTAS beesgs habizs higienicos: (e e recientzs e 36 ki  elgmatn
Eia  aparicin 22 mesaes A I eche LYW e e gue conserven B Eeepermira exve (1), par eviarcrecimients nicrobing,
BOLOGLD ﬂa;m-;mmm' = s Wf R
b Edeouldeide s apes. a5 vez rankn beenia (Eraicea e inpeza y desi Feccin sepidn 42 buengs pricicss e nenviacin.
Fuente: Autor
e Etapa?2
Tabla 2. Almacenamiento leche pasteurizada
£Th PEUGADS NEDDA PREVEATIVA HEDDA CORECTVA
ABIEM | 1
w0 Lovadh efuect 0 anee
R Prehs d neshacaris o RN (pvenfcscie sl spade e [ 00T T
esmanyy | K0 RL0S Bites racheasde s Proganas 2 capafin e 50
Proanas G iz y et
S Meibe  {(oowswosnment oeanioen o ot u e 2 neg b mones s s et e e, e
BOLISIERE centosdaopen sdoceuncortrolen oo O codl 2 cadad G ue i ke cumplh o s 8 paraneis Sseonumicnsy bk
et & e

Fuente: Autor
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En la tabla 2 se puede apreciar que el almacenamiento de la leche ya
pasteurizada, que se encuentra lista para ser enviada al proceso del yogurt es una
etapa en la que se pueden adquirir peligros potencialmente criticos como un
lavado ineficiente del tanque, dejando residuos de soda. Por otra parte los tanques
de almacenamiento deben conservar la leche a 4°C+-2 con el fin de controlar la
multiplicacion bacteriana como mesdfilos y no debe estar almacenada mas de dos
dias en el tanque antes de ser enviada a proceso, control de calidad debe analizar
la leche antes de enviarla para el proceso, puesto que la leche pasteurizada debe

cumplir todos los pardmetros fisicoquimicos y microbiolégicos.

e FEtapa 3

En la tabla 3 se observa, que el conservante utilizado en el yogurt ( sorbato de
potasio) puede considerarse como un peligro quimico ya que si no se realiza un
correcto pesaje de acuerdo a la cantidad de litros del yogurt puede ocasionar una
intoxicacién del consumidor y se pondria en riesgo la seguridad alimentaria. Otro
peligro critico es el no usar las buenas practicas de manufactura durante el
proceso, ocasionando la adicion de particulas fisicas como pelos o vellos a la
mezcla, los cuales constituyen un peligro en la inocuidad del producto o lo que es
peor un inadecuado lavado de manos, que lleva consigo la proliferacion de
bacterias como los coliformes totales o los mesofilos que ponen en riesgo la

calidad e inocuidad del producto.
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Tabla 3. Adicion de insumos

ETA PELIGRTS MEDDA PREVENTIVA RECIDA CORRECTI
WL (&
Heevaeniazsan e kobotz dbeveion | Lapesmasrcanads e bsmaunes malismendss cetepesa ol bonstsde mtan depasc
AWM | SIPEATOCEROTASD ouelacantitl bl concencriesal deamethalvoamibd elboche, s oot ey al ettt e paeua
akcustinadbate alvimdzmasesunpely o paz s conaidizs
BB uenaspaicsdknaiain P e agerdactnen B
IV 151 ML i
poizate telrpeia Progar & Inplera desnfecciin b ez plas e e
(RS TTALS | Buenspreckoss oot mpeeay | Mockndd woehoimie e s snizs pars lirpers, rendbuniscregean: senandyrensal e dl i deranrs,
B | AT |t ez Eeniendoun comregens smandyresiainas & mvadderaninas nbers i Jades sieniandt manutisy
ks et Mannindy i mpnsatboacdi e mans e by,
Fuente: Autor
o FEtapa4

El objetivo de la pasteurizacion de la leche es destruir la flora patégena, reducir el nimero

de bacterias totales y aumentar el tiempo de conservaciéon en el yogurt. Si bien es cierto

este proceso elimina la flora patdgena, solamente si se realiza a la temperatura adecuada,

si la temperatura se baja de 92°C+-2 esta etapa adquiere un peligro critico como lo es el

adquirir bacterias patégenas como ( Brucelas, Bacillus cereus y campylobacter) las cuales

son muy comunes que se originen, una vez estén en el producto son un peligro altamente

nocivo para la inocuidad del producto, como se observa en la tabla 4.
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Tabla 4. Pasteurizacion

&) WG | OO NEDIDH COFECTIA
U
SUEAEF skuzgina 0+ Mentenimiznta ossenfioy conecfiv e equipn semanaiments A mensainenis
PRSTEFEAIN D | g5 s s, Ve e et codenosssesrinybrain dsgen
LB EN FT—

Fuente: Autor

o Etapa5

La adicion de los cultivos, de los saborizantes y colorantes en el tanque se hace
de manera operativa, es decir el operario adiciona de forma manual los cultivos,
los colorantes y esto se convierte en un peligro potencial para la inocuidad, ya
que si no se llevan a cabo las buenas practicas de manufactura en el momento de
la adiciébn de estos al tanque, puede ocasionar un problema de calidad en el
producto, ya que a pesar de todos los controles se puede generar sucesos como
la caida de un pelo en el producto o polvo del ambiente sino se realiza un buen
aseo o se siguen un cronograma especifico para las aspersiones, como se puede

observar en las tablas 5y 6.

Tabla 5. Adicién de cultivos

ETAPA PELIGROS MEDIDA PREVENTIVA MEDIDA CORRECTIVA
NOCULACION (LASE Progyamas de capactacion en 5P
PELOS uenas practcas de manufactra Capacitcion porpate del proveedor sbre el
ADICION DELOSCUTIVOS | FISICO PARTICULAS FISCAS  {Limpiezaydesinfccion de los {manep d o cuvos
5007E8 Resalucion 2310 para yogurt

Fuente: Autor
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e FEtapa6

Tabla 6. Adicién de saborizantes

ETAPA PELIGRDS MEDIDA PREVENTIIA HEDIOA CORRELTIVA
ML (4%

il Poganiscecapanhantnien P cncttemene
AOCCHTECOUCRATES SIBORCATES | SO0 | PAATCLLASPECAS | ensociestonadac Prganatelngizaydsnleccn

Fuente: Autor

e FEtapa?7

El empacado del yogurt una vez ya esté listo y liberado por parte de control de
calidad, cumpliendo con todos los pardmetros fisicoquimicos establecidos en la
resolucién 2310 de 1986, se debe empacar frio para que la fermentacion acido
lactica por parte de las baterias no se siga llevando a cabo. Los envases que se
utilizan deben ser resistentes y de materiales que eviten alteraciones fisicas y
quimicas27. De la misma forma las tapas deben ser de material resistente y que

evite el paso de la luz en el producto, que no genere ningun tipo de sabor.

En la tabla 7 se observan varios peligros que se pueden adquirir en el momento
del empaque como el dejar sustancias quimicas que son propias del lavado como
la soda o el jabdn alcalino, por no hacer una verificacion propia del pH del agua

del enjuague.

El operario encargado de la maquina envasadora, debe tener presente el uso de
las buenas practicas de manufactura, el correcto lavado de manos, el uso de cofia

y tapabocas, de dotacion limpia ya que en la planta todo se empaca manualmente
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y se corre el riesgo de adquirir peligros fisicos como pelos en el producto o vellos y

peligros biol6gicos como coliformes totales, o mas criticos coliformes fecales entre

los que puede estar la E. colli.

Tabla 7. Empaque

EAP PRLGROS | BEDA PREVENTIVA MEDDA CORECTIVA
BRAJIE LA
5004 ILavady eficite s iubeias y magunas envasidoras Lavzcocomectodelas tuberizs, maguiras enasdans
T IAONALCALND  [rericacte de P alajaa dz engagee TN - 11T spemedo shundams 333 ez diminar cnalys
qamica, vesficando por perte de ios operires &pH delaquacaela
o€ 3% SNUALE
PELOS (Us? adecando de Bueaas Prackeas dz Manfechi, Wiz Reakzar caaclacones MENSUEEs 4 103 0=AArcs ¢ B3 magunas envasadoras
) ' e (RCARACRSS  odo el feno gorm, tEpabocas, niforme de manges rpee s3bre 3PN, rebaaimentzcionss danss par panks & s supensins.
ERPAQE DEL PROCUCTO VELLOS {Desfoon 62 nagunat Famgecin:s messualzs 2 BS TBOUNGS envasedoras para prever Cacarathas
0 telaquer cse 6z szt
Cafcrmes Toipies |Linpiezs darig 62 maguines envasadns, ulizands jabores alcalnos  (Pragranas 0 impeza de aress eemas e rizmas
Coiormes fecales |cae g ceuos, realcends verifcacenes oo ATP P evdar cuaiowe |Conirries mcrobieiegions d anbisries, Tequnas, tuberias
BOLOGLD  |E ool |trecruen mioobaro. Etarsuceded en B madcraEnvasadis  |Lpena de veQunas y habers oot SisianCes QU B:0utes
tLavady freoariz 02 s men0s 2er pari: 02 s tperans Canbos s enpazes, fefonss, Beranar con ATP messeal de Wdas s maqueas
envasanoas rsalzend desmasts 62 dodas 83 penis

Fuente: Autor

6.3 DETERMINACION DE SEVERIDAD Y OCURRENCIA DE ACUERDO A LA
MATRIZ DE CALIFICACION.

6.3.1 Etapa 1. Recepcion

de materia prima.

Identificacién de los riesgos:

La identificacion de los riesgos en cada una de las etapas se realiz6 de acuerdo a

la Guia para la administracién del riesgo, del Departamento Administrativo de la

funcién publica (DAFP)*. De acuerdo a eso se construyeron las tablas

identificando los

riesgos y analizandolos

respectivamente,

ver tablas.

?2_ Rodriguez Elizabeth. Guia para la administracién del riesgo. Departamento administrativo de la

funcién publica. Bogota 2011. Pag 28, 29,30.
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Tabla 8. Recepcién de materia prima

IDENTIFICACION DEL RIESGO

PROCESO RECEPCION DE MATERIA PRIMA

OBJETIVO Realzar andlsis fimcoquimcas a la matena pnma una vez lega a b planta para

prevenr_nesgos de contamnacion por atbohicos o cualquier sustanca quimica

CAUSAS ', RIESGO ! DESCRIPCION CONSECUENCIAS POTENCIALES |

La no separaciin adecuada del ganado L3 leche que va para {El kt que 5e usa para Sanmones a la empresa, por las |
cuando esta siendo lratado con Iproceso yoequnt contenga (detectar antibioticos ertidades pubicas y privadas como of INVIMA
{antibloticos antibotico 1o sea efectno

[Adicion de sustanceas quanicas ala |
{eche como s0da para mejporar el PH La matena poma se LS reactwos para la

0 adcion do percoado para inkebir el contamine con soda o idetoccion de soda no sean La fermerttacion en ol yogurt ro suceda

crecimento mucrobano iperoxido ;decwos y las trllas de a causs de las sustancias quamcas vy esle

{peroxiiest no detecten nada s dalie

Que ks hatos no tengan los ftros La leche que llaga a |a plarta |Los equipos como fltres

adecuados ¥ no s leven 8 cabo Buenas [para la elaboracidn de |bactofugadora, clarfi adora Acamea nNesgos pera |a sakud del consurmdor
practicas de manufactura, guedando pelos pvgm esie con particulas }no sean ofectvos y sansinnes par parte de la secretana de

pasto estiercol {fiscas | =ahd

Fuente: Autor

e Andlisis de los riegos

El andlisis de los riesgos se hizo de acuerdo a la Matriz de calificacion, Evaluacion
y respuesta a los riegos %, esta matriz se utilizé para todas las etapas.

Ya habiendo identificando los riesgos, se buscO establecer la probabilidad de
ocurrencia de los peligros y sus consecuencias, determinando el impacto y la

probabilidad con la que estos sucesos pueden ocurrir, ver tabla 9 y demas tablas.

23 . . e, L
. Haccp acorde a los estandares GFSI. Matriz de calificacién, evaluacion y respuesta a los

riesgos. Calidad e inocuidad de alimentos.
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Tabla 9. Matriz de probabilidad e impacto materia prima

IMPACTO

PROBABILIDAD | INSIGNIFICANTE(1) | MENOR(2) | MODERADO(3) | MAYOR(4) | CATASTROFICO(5)

Raro(1)

Improbable(2)

Posible(3)

Probable(4)

Casi

seguro(5)

Fuente: Guia para la administracion del riesgo

B. Zona de riesgo baja

A. Zona de riesgo alta

E. Zona de riesgo extremo
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Tabla 10. Andlisis del riesgo materia prima

ANALISIS DEL RESGO
ETAPA: RECEPCION DE MATERIA PRIMA
0BJETIVO: Ofreosr calidad microbidge:a ¢ fisiooquimica de 1z matena pima, reclizando analisis dancs, semanalzs mensuales desde eldreade
abastecmienis para garanfizar 13 calidad en iz leche.
CALFICACION :
RIESGO Probabiidad | Wnpacio TIPO DE IMPACTO | EVALUACION MEDIDA DE RESPUESTA
Incumgplimiento
con el decreio 618 Se ewita oon I3 pruea o= neufraizantes en
i 2006, dejando 3 § Legal Zona de Riesge el caso o2 la soda y con irdias de percutest
sustandas quimicas Bdrzma 0 reachvos que deferminen 2
comd soda peraedo y addo presencia de peroido.
enialeche
Incumphen®d legal del decreio §16 Sz evita con 2 pruela para andbichoos
0o realzando iz adecuada separadin 1 5 Legal Zona de Riesge Kit de chamm rasa y Ki o2 twin sensor
gz las res=s cuando estan en ¥atamiento Bifrzma los ouzles detecian enla mussia hasia
ooa 2nfbiofico. pom del andbiofico.
Sresenda de Banilus Sporofiermodrans Zonaderiesgo | Se ooofrolz 2 fravés de prusbas micokiologicss qus s
en izleche cuda 4 3 Legal 4tz redfizan en §2s centros o2 acopio y prusbas en jz plataioma
de la plarfa.

Fuente: Autor

6.3.2 Etapa 2. Almacenamiento de leche en tanque

e Identificacion de los riesgos
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Tabla 11. Almacenamiento de la leche en tanques

IDENTIFICACION DEL RIESGO

PROCESD: ALMACENAMENTO OE LECHE

OBJETIVO: Realizar anilisiz fisicoquimicos y microbioldgicos alaleche que esta aimacenada en eltanque, verificando que esta cumpla con los
parametroz de temperatura, PH, Graza, Proteina y contenido de microorganismos establecidoz enlaresalucion 2310,

CAUSAS

RIESGOD

DESCRIPCION

CONSECUENCIAS POTENCIALES

Elnalavado adecuada de los tanques
dejando residuos de soda y acido, en el mismo.

Laleche quevapara
Procesa Yogurt cantenga
residuos de sada.

Loz reactivas parala deteccion de
soday acido no sean efectivos.

Sanziones ala empresa, porlas
entidades publicas y privadas coma el INVIMA

[ue a laleche almacenada enlos tanques
sele adicione peroxida para inkibir la actividad
micrabiana de laleche.

Lamateria prima se
Contamine can
perowida.

Las tiril as de perasitest na sean
electivaz o esten vencidas,

Lafermentacion en el yogurt no suceda
acausadelas sustancias quimicasy este
sedafie.

Sanciones alaempreza, por entidades publicas
privadas.

(e los filtros no zean adecuados, los operarios
nouzen loz elementos de prateccion,

Laleche quellegaalaplanta
paralaelaboracion de
yogurt este con particulas
fisicas.

Loz equipos como filtras,
bactofugadara, clarificadara
nio sean efectivas.

Aanea riesgos para la salud del conzumidar
y sansiones por parte delasecretaria de
salud.

Fuente: Autor

e Andlisis de los riesgos

Tabla 12. Andlisis del riesgo en el proceso de Almacenamiento en tanques

ARALISIS DEL RESGO

ETAPA AL MACENSMENTO EN TANCUES

OBJETIVO: Dar ramite oportuno 3 ks problemas de calidad con respecia 2 1 lche que se encuentrs almacenada en ks tanques

3segurand conroles fisicoquimicas y microbiologicos

CALRICACION :
R —_———— I IMPACT A N M TA
ESGO Probabiitad - TIPO DEIMPACTO | EVALUACIO EDIDA DE RESPUES

Incumplimienio
oon el dedr: 6
gl 2006, dejando 3 5 Legal
sustancias quimicas
oomo soda percaido y addo
enizleche

Se ez oon la prueba de neutralzanizs ¢
Zona de Rissm 2! cas0 d2 la soda y con analsis de pH 3l g
Birema enjuague, Brillas pera medicidn de peroido

Szafaconla
de manufacura po

Zonade Rize0

Wedia

0Derancs por parte del area de calidad

Fuente: Autor
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6.3.3 Etapa 3. Mezcl

ade Insumos

e Identificacion de los riesgos

Tabla 13. Identificacion del riesgo en la Mezcla de los insumos

IDENTIFXCACION EL RESGO

PROCESO: Mezcla dz insumes

OBJETIVO: Sequi el procedimentode acuerd alaresolucin 231, aiionde msumes 2 leche,para I eaboracindel yogut, Siguendo s buenas
practicas 6 manufacua, vercandy fmpieza del embudo iual, quinica y mirobiligeaneete

(AUSAS RIESGO DESCRIPCION CONSECUENCIAS POTENCIALES
o lvado adecuado del tangue L3 eche con l mezcla La vercauin de gt no s e o conformidad po pat del ea de caided
Goando tesiduos e soda ymoreazando (e msumesestecontammnada  [adecuadameete y el contol microblogeo {por incumpimiento legal y posiles sansones
l espectia vercacin de PH 00t 002y 5ea pegarado el yout. [0 e reclce
En ¢ momendo de procest el operanono (Lalkche que en sumomentoests (Las verficanknes & as buenas practicas |No confomdad por pade de conrl de cabdad, sancines
Ui [ indumentana adecuata  qono, tapaboamezciandose con ol azucar I eche {de manufactura porpate d control d cabdad|dadas poras enbidades que audkan o proceso
uanes) enpoboylos consenanteseste [y defsupenwsor o sean fecuentes para [por mcumplimentos en as buenas praceas pars

con as parteuas fisicas, eitar e505 probemas. s procests.

Fuente: Autor

e Andlisis de los riesgos
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Tabla 14. Andlisis del riesgo mezcla de insumos en el tanque

l

“ANALISIS DEL RIESGO

ETAPA MEZCLA DE INSUMOS EN EL TANQUE

OBJETIVO. Verficar tas Buenas practicas de manufactura por parte del operano, reaizar los anassis microbiologicos al maniputador
hacer analisis microbioldgicos de ambientes mensualmente, analisis dinos a las aguas de todos los puntos, venficaciones de kmpieza del tanque y del embudo

CALIFICACION
RIESGO Probabiidad] _Impacto TIPO DE IMPACTO, EVALUACION MEDIDA DE RESPUESTA
Incumplimiento
con el decreto 616 Se evita con la prueba de newtralizantes
del 2006, defando 5 Legal Zona de Riesgo para el caso de la soda, con pruebas
Sustancias quimicas Extrema para sustancias acidas y mediciones de
como soda, peroxido y acido pH, tinllas para medicion de peroxdo
en la leche. de hudrogeno o pruebas con reactivos
Que el operanio no use la adecuada Se evita con las buenas practicas
dotacion de gorro, tapabocas guantes - Legal ZonadeRiesgo|  de manufactura por parte de los operarios,
Media con 1as inspecciones de BMP a los
operanos por parte del area de calidad.

Fuente: Autor

6.3.4 Etapa 4. Pasteurizacién

Tabla 15. Identificacion del riesgo en el proceso de pasteurizaciéon

catsertes G2 mackas enmedades & serhumano ycsemmmesﬁnmw&mm
{al momenko desn o 2l

poniEnco 0 re30) a Sequnizd dmertina

IDENTIRCACIOH DEL RES30
PROCESD PASTEURTACION
(BJETIVO: Resizarlz 233 g2 anerth d praces ogerahe sctendarzdn (POE) para a elzdracide de vonurt markeriznmiad 2 bereperabyr de pasiepzanin e 42°0=-0°C
13 fzmpartu e enfianh e 0.
CAUSAS RESG0 TESCRIPCION CONSECUENCIAS POTEHCIALES
(el emperaiya de pasteuanin Sipsrenda de mToaGTILS
52z 0: 9003 W Cenelpomssn pagensi Avstaavorss Lskzea Mvayigenes, £os conoles que sebasen ez Perdida d2 2 imauidz0 dimeniara msspnced gk
1152 hog etz de nese Samorela g S s BCCEEIDEEIDEE M) 02 calyrmidznss pornesgn 2n  sad deme il 2 fa plarta
Camppobacizr gun Sreoiocoonis 203aes %&lsimaa:mhleonmm, (2mandas, SUsp00nes p [ate e B seoeia e saud

Fuente: Autor
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Tabla 16. Andlisis del riesgo en el proceso de pasteurizacion

| ANALISIS DEL RIESGO
ETAPA PASTEUREACION
OBJETIVO: Asequrar la temperatura de pasteunzacion entre 92°C +- 2 y Ia temperatura de enfiamiento a 42°C+-1 durante fodo f proceso a raveés de carta demogrzfica
los cual muestra las temperaturas y el iempo durante foda la etapa
RESGO CALFICACION___ o0 pE IMPACTO) EVALUACION MEDIDA DE RESPUESTA
Probabilidad  Impacto |
(Que |2 temperzhura de pasteurzackin Sensor de temperatura RTD y monioreo automatico
este por debejo de ks 92°C ¥ se ncumpla 5 5 | Legal Zonade Riesgo | duranie todo el proceso, con una finea en el PLC def
con parameiros kegales, establecidos | Exdrema | equipo, llevando un registro automagico cada mnuio
por I3 resoluciin 2310 para yogurt | por el operand del procesn

Fuente: Autor

6.4.5 Etapa 5. Inoculacién

Tabla 17. Identificacion del riesgo en el proceso de inoculacion del yogurt

| — ENTRCACHNDELRESS)
PROCESD: INCCULACION  ADICKH DE LOS CULTVGS)
OBJETID: Adiasnar s o e fanques e hma opevafia il pare supario o angue emenmator maniesiend) as Buenas Prachs de Uandschra y erfeandy

Imgeeza 3 s sabes, ra i comtaminar|z meada que o2 encueniaen l e, '
CAUSAS RESGO ‘ DESCRPCION CONSECUENCIAS POTEMCIALES

En el mmerin & B adoin e s (e 2 effangue cagan partoudas eioas como gl Eltperanznntenza sn costa s Buenas |Perdida 2z mauidzd smentara en ¢ iy ponendy &
uffis 3 fanaue o se g e oz les |0 uas 36 mexge en ! o nel genesn ;kédns:enm:hmalrsmﬁm:e 112502 2 salud PUmang. emeranao e ceftomicales 3

DUBES prackcas 02 manfz pee U ratiema 02 mosudss en &l zimeny rezioa indaninznsliongie (i sansines purpans oe s endiadss poicas
Dari 02! apean) g sereice impizza a s |1 52 pangs e nsso a sequniad dmerlana . paces
SIS, ‘

Fuente: Autor

Tabla 18. Andlisis del riesgo en el proceso de inoculacion
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ANALISIS DEL RIESGO

ETAPA: OCULACION { ADICION DE CLLTNOS)
OBJETIVO: Lievar aczbo las buenas précticas de menufachira por parie del operanio de! procesa, durante k2 inoculaciin, usando quantes, fapabocas
{gomo, resar imgeeza de ks sobees.

| , | MEDIDA A
RESGO 5 —— TIPO DE IMPACTO: EVALUACION EDIDA DE RESPUEST
(Que & operann encargado del proceso, Capaciaciones 2l operano sobre buenas prachias
o lleve a cabo las bosras pracicas e manufachrd. | E legd  |ZonadeResgo demanufactura insentivandolo acerca delimpacto
durante la inoculacion. | Ma e puedetenerno levar 2 cabo unas buenas prachcas

Fuente: Autor

6.3.6 Etapa 6. Adicion de Saborizantes y Colorantes

e Identificacion de los riesgos

Tabla 19. Identificacidn del riesgo en la adicidén de colorantes
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IDENTFICACION DEL FESGD

PROCESD: ADCCHDF SIBCREAATES Y C{LDRAATES
DBVETIVD: S o seborzanves v cchantes o znaso & iocesnopensioestend sy, sipiendt s busnes i de mendachs conrespentn a el eseroanitn e s
g, 12 Babeinde ke ks e paasaboizann
CAJSS RESGO OESCRRCON CORSECUENCIAS POTENCIALES
Hnoosoebafcincbhssbuiesy | Oeerclameqebnpaistiosom | Bupomssgmesgotpdons | Sepneenesplionialyhepatadanenaa
e dpssrotgeoets | seheows dmnshbammbeokets | ondrencenlasbdnels | cdposciobons srerndrocorlnidzse ki
benspaiskindon | | iscota oo bescbbcssioin | bpeitavatpodtaparchan e greapatis
M ez lserpresay setnespr pate deenidadss
e
Debsrecpintestoseesrloznallllpn | Conaniaciingebsssorcanesyostuans :ﬁmmxmm; Forereniesgalz mosuded ey, rdecinds
Brinutes, cono by dcedpok, pormiargangs comacolomes, Saokeramys |mosptenmenoenialbomepaties | conamiactneedsenclpodein b oa e eimedades
Delsspinsabodsee | Connanoosbpabasiznenls | eagevesationks | vesnidigorddicol 1) shdsbscmanidie
wdeacond datliieatoudnas | o s anbiznis {roseredizn adoiadnene esh ke ssanamnespolzseridaee ey
ETIEC bt sequidderaconhmicads,

e Analisis de los riesgos

Fuente: Autor

Tabla 20. Andlisis del riesgo en la adicion de colorantes
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ANALISIS DEL RIESGO

ETAPA: ADICION DE COLORANTES ¥ SUBORIANTES
OBJETIVO: Realzar larespeciiva estenizaciin a os recirentes donids Se van 2 agregarfos onlorantes y sebonzantes a 121°C. sequido de uikioar fas buenas
practicas de menufacturs, por parte def operany. en el momento de a preparacidn y adiin de ks coloranies alos iangues.

CALIFICACION :
RIESGO TIPO DE IMPACTO! EVALUACION MEDIDA DE RESPUESTA
Probabiidad| Impacto E e
(e ¢ operanc encargad oef procesn, Capactacines l operam sobre buenas prachcas
0 leve 3 cabo s buenas précticas de mandfactral 1 ! legd  {ZonadeRiesgo| demanufachura, persondes y e manejo de insumos.
Gurarte |2 adoin de s saborzantes y cokeantes. Az
Cue no se realce el adecuado lavado y estenizacion Cegactanones l operano encargado ol lavadoy 2
alos feciientes que son utlizados para adcionar Tona de Riesgo [esterilzacion de s recipients,
Ios colorentes y ssborizantes, 1 4 fegal Alta  |Capacitanion 2 s operarios encargados de fas aspersines,
(e s aspersiones hechas danamente a & plntz \esificacin quincznal de 2 efectividad de los ambiestes por
o sean efectas y a carga bacterana sea ata perte dellzboratorio microbiclogion.

Fuente: Autor
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6.3.7 Etapa 7. Empaque del producto

Tabla 21. Empaque del producto identificacién del riesgo

DENTRCACINDEL RESG)
PROCESO: BUPHILE CELFRODLCTO
ORJETN: Ass0urar o mpaqus e produch imacu). ealzando in oymectn 2300  ecjuaius 35 oeras, mauieas snvasacess vecando sl s
purlumnomelra
CAUSAS RS i JESCRIPOON CONSECUENCIAS POTECIALES
Ouzndy se reabce o lavadn con sistamas f,ﬂmmmﬁatzemrespemlas Resqr i inscudad dimentan
aldlns oumy el abany tasoda esesnosean  \Contamnaniindet procuct{ v enas gor e e cpermi ssenovenigne  {ecadones gtk de s
rtrads o0 30 ahdaden o enanee v quecen msmmmmsm;mwmmmmmm nimidies
TE5HU3G 23 0eNaS § Ma)unas enasanes e s ¢ e 0el3e AR08 80 35 OpIedates SensInaks.
.,tmnmammmm Sancones e pars de b semetna de sl
e ¢ 0psrato ) e adecuadamerte s mewmwuesewaaepa:s!ramgmmwmmdcm Pertia 02 2 nouias aimertang
implemenis oe proeonin o, guakes, s unavez s ba adoosad ok 'pohamusomamde!asmrmsae paniendy ennesto s saud e s
lbmmm:,mehsmmnasnosem;mn el DS G s maian: CONSHMIgINES.
MEnsLaiments Ot 003 ;mmmmmqaomm Sanonnes aes parpate 62 s rtiades
auar aprasenoa O caahas e s manas (om0l VA B sevstang e sald
(e 0 5o e afeadaments s aspusines. (Conamnadin st e i canls  osesilectbs b uaks el {ncumplimntoegalcon g alas
ambientalss, oonl desmiscite e ool Se 0ol mICOrRANES B¢ amink fmmmesmmminasm B3PS0 QU3 3b 02D realzal danamentz
1o s g eimivarfa maprcarbiad e }mseﬁmmmms&mm B0 U1 plarta g2 alments
baceras enlalant imdnammrem.
e s andiss mivobiclogions m sean eecits  (Perfta 622 mocusded g prdud pir }.csagzes;msmmr.smm Sancines oo pane de s endgags pilcas
D OEeminr qus e debarnas pueden Comaminaonco et 00m S vl ndlss morobiligens s RS purel o cumplimient oo s reachs
wstarpreaentes o as e B maqunes Lk vcorgenes s ooomes o gt \icadts para andlsis mondiigoss
s 3505, o il s bt zpes T
Qe se perda caeea de T & podum }m;vezmmmmnm:se;mm M corformades por 2 endaoes. on
e DS A 8258 BmpaanG 58 amansne Zaaue pidament Do R }rmaﬁe.mommm COmpPOMISDs de meoras
nmeddanerkendlovatobioaa Cel Joneoadebarkeasmesdas edmismoyperdda e sus propdatis opandéphias

Fuente: Autor
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Tabla 22. Andlisis de los riesgos en el empaque

ANALISS DEL RESG0

ETRPK EWPAOLE

OBJETRO: Empacar derivados fementados | yogur bajo s mas ahs ectandares de caidad ¢ incouidad cumpliends con fodos s parémeinos de impieza s desiefecadn

0 magunzs envasaturas ambiectes vasos ol manpuladores v dmacsnamisniy.

RESR0 CLRCACON | o g | ¥hLOON VEDDA EFESPUESTA
Probabiiiad | Impact
Contaminaion del products { oqur (apacitacionss constantss oy pare 2 2rea de [ mpiezay
000 Sustanaas acainzs como [ soda  Jae] ] ezl TonzdeRizss  |desinizciona s operarios.
por &l erjuzgue deficieste de a5 maguinas enesadores Alta
ytubsnias
Pz o 2 inacuiiad por prasencia e pelos, 1 ! lezal ImadeRizspe  ((zpacitarionss y formaion en Buenas Practicas o Manufactus
17 ez 22 3 adoitnadn &l poduch Mediz  (a%dos os opesarios manipsiadares de fa maqusa
80 ¢ v3s)
(rear procedinientos de mejors pare Que Jos anafisis migobizidzicos
Perdida o3 inacuiad ael pradodo, par 1 § ezl TmadeRizze  |esan iy avojen resultatos confiables el fofis
oontamiracién oon Baerias come Saimanela Mtz [alos manipuladures, s quipos, las mequinas, € anbiente
itera Morocyiogenes COTSIENEMENE, realinE mongranas 03z 100 ese o de
actindases.
(s e pierda cadena 2 o, el prodidy se Jea ver & producto sez empacado, et se Bzbe 2imacenaren el cuamo
audfiae ragidaments poreomert 1 5 ezl ImzdeRizsy (o1, parm que sus popledadzs omanoiEptis s2 nestengan
einendd 62 sacknas mesdilas & odudy Ata  |ysuside ut pusda duar s 35 dizs e estan esablecidos &
Pt sus popiedases cganvkpicas b ida ' fitha tecnica
s dsminge

Fuente: Autor
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7. CONCLUSIONES

Cada una de las etapas que se revisaron en el diagrama de proceso siguen
presentando peligros, los mas comunes son los biolégicos que estan
relacionados con la manipulacién por parte operativa, la falta de lavado de
manos y a su vez los quimicos relacionados con los lavados que se realizan a
las tuberias y a las maquinas, ya que en ocasiones los operarios no verifican el

pH del agua de enjuague y queda soda en las tuberias.

Al hacer la clasificacion se observo que los peligros biolégicos son los que méas
suceden dentro de todo el proceso, es por eso se deben reforzar mas las
capacitaciones sobre Buenas Practicas de Manufactura, ya que se siguen
presentando los coliformes totales sobre todo en el momento del empaque del
producto, esto debido a manipulaciones inadecuadas y a la falta de lavado de

manos.

Peligros quimicos como los antibiéticos en la materia prima (leche) se
presentan muy a menudo, en ocasiones la leche llega con presencia de
betalactamicos y tetraciclinas, esto se debe a las pocas capacitaciones que se
dan a los operarios de los acopios, ya que no saben interpretar los resultados
de los analisis con los kit de deteccién de antibiéticos y envian leches

contaminadas por antibiéticos.

Al hacer los analisis de severidad y probabilidad de ocurrencia se vio que

existe riesgo potencial de contaminacion quimica por sustancias utilizadas en
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el lavado como lo es la soda, en ocasiones los operarios no hacen la
verificacion con fenolftaleina y cuando se envia el yogurt para el empaque este
sale con residuos generando problemas en la seguridad alimentaria y la

icocuidad.
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8. RECOMENDACIONES

Hacer mas estudios investigativos en todo el proceso de elaboracion del
yogurt, para poder establecer acciones de mejora de los peligros que aun se
siguen presentando.

Identificar los peligros biolégicos en nuevos estudios, que se siguen
presentando como los Coliformes totales, que comunmente se dan en el
producto terminado, es decir en el vaso de yogurt probiotico y cereal y poder

realizar acciones correctivas para evitar esos peligros.

Hacer muchos més analisis acerca de programas de limpieza y desinfeccion
gue se puedan realizar en las maquinas envasadoras y tuberias, para prevenir
gue cada vez que se realice un lavado queden residuos y la luminometria
arroje resultados altos y por esta razon se deba volver a lavar, poder realizar un

protocolo mas exhaustivo.

Colocar estabilizadores de energia a los equipos, especialmente al
pasteurizador, para evitar que se caiga la temperatura de pasteurizacion
cuando hay cortes de luz por algun motivo, de igual manera es necesario
implementar tableros que muestren la actividad minuto a minuto del equipo, es
decir la temperatura de entrada y salida de la leche, para tener un control mas
efectivo.
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10. ANEXOS

ANEXO A EMPAQUE DE VASO YOGURT
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ANEXO B ADICION DE CULTIVOS
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ANEXO C CULTIVO LYOFAST
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ANEXO D TABLERO DIGITAL INDICADOR DE TEMPERATURA DE
PASTEURIZACION
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