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Rezumat

Tn viitor producitorii de alimente care vor s exporte produsele vor fi nevoiti sa foloseascd HACCP pentru
asigurarea calitatii tehnologice ca o conditie a tarilor importatoare. UE inspecteaza si acorda licente
tuturor tarilor care exportd produse alimentare in tarile membre pentru a avea garantia managementului
calitatii acestora.

Abstract

In the future, food manufactures that wish to export their products will be required to use HACCP in their
quality assurance procedures as a condition of the importing country. The European Union is the process
of inspecting and licensing all countries that export food products to member States to ensure that they
have quality management and inspection systems that fully comply with those applied within the

European Union.

Metoda HACCP este o metoda
sistematicd de identificare, evaluare si
control a riscurilor asociate produselor
alimentare. Utilizarea acestei metode a fost
recomandata in multe dintre directivele si
regulamentele  internationale  curente
privind asigurarea calitati produselor
alimentare. In lumina acestor reglementari,
accentul a fost schimbat pe faptul ca
producatorului i se cere sa demonstreze si
sa pastreze inregistrari detaliate ale tuturor
masurilor preventive posibile care au fost
aplicate pentru a se asigura ca produsul va
fi sigur pentru consum.

in general, etapele unui studiu privind
aplicarea HACCP sunt urmatoarele:

« definirea scopului studiului;

« selectarea echipei HACCP;

= culegerea datelor despre produsul sau
linia tehnologicd pentru care se va
efectua studiul;

» identificarea destinatiei produsului;

* constituirea fluxului de obtinere a
produsului;

= confirmarea diagramei de flux;

« stabilirea riscurilor si a masurilor
preventive;

= determinarea
control;

= stabilirea limitelor critice pentru fiecare
punct de control;

= stabilirea sistemului de control pentru.
punctele critice de control;

= stabilirea planului de actiune pentru
corectarea anomaliilor;

= stabilirea, inregistrarea, intretinerea si
actualizarea documentatiilor,

= verificarea planului HACCP;

« analiza planului HACCP.

In lucrare se prezintd un model de
aplicare a metodei HACCP la fabricarea in
conditii industriale a drojdiei de panificatie.

1. Descrierea produsului si
identificarea utilizarii

Drojdia de panificatie reprezintd o
biomasa de celule din specia
Saccharomyces cerevisiae (drojdie de
fermentatie superioarad), biomasa formata
din celule vii, capabile s& produca
fermentarea zaharurilor din aluat cu

punctelor critice de
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Fig.1. Diagrama de flux la fabricarea drojdiei de panificatie (e - Contaminare majora ; CCP, — Punct critic de
control de grad 1; o - Contaminare minora; CCP, —Punct critic de control de grad 2)

2. Constituirea diagramei de flux la
fabricarea drojdiei de panificatie

Construirea diagramei de flux a procesului
tehnologic reprezintd o sarcind foarte

In aceastd etapd este importanta
experienta specialistului tehnolog. in figura
1 este prezentatd diagrama de flux la
fabricarea industriald a drojdiei de
panificatie.

importanta a echipei HACCP.

Tabelul 1. Planul HACCP

Etapa
tehnologicd

Riscul

Masuri de control

! itorizare
(preventive) Moni

Limitele critice

Receptie materii
prime

Contaminare cu
substante cu
efect inhibitor
asupra activitatii
fiziologicea
drojdiei

Melasa:
- N, <2-10° celule/g
-Nitriti : max:0,02%

-imidodisulfonat de K :max. 5% Furnizor — sursa de incredere

Observare vizuald

-ac.acetic, ac. butiric: max. 0,1+1% Agreere materii prime - Testari chimice
Acid sulfuric: prelevare probe §i efectuare Analize
-continut Tn arsen control fizico-chimic si microbiologice
-concentratie microbiologic

Substante nutritive:

-puritate

-concentratie

Contaminare cu

drojdii atipice, -Temperatura de sterilizare: 125+130°C -
Pregéatire melasa | mucegaiuri si -Ricire |a 80+85°C Sﬁl?ira orleti!mggratura/tlmp Masuratori fizice
bacterii -PH: 4,8+5,0 20N e
Prezentd nitriti
Utilizare cultura pura din punct
. de vedere  microbiologic
- Contaminare cu N !
Multiplicare drojdii atipice, -Absenta microorganismelor de viguroasi pentru a rezista Analize

culturd pura
drojdie laborator

mucegaiuri,
bacterii

diferitelor microorganisme de
contaminare

Ilgiena la Tnsdméantare i
cultivare laborator

contaminare microbiologice

Muttiplicare
drojdie pe faze
de fabricatie

Contaminare cu
drojdii atipice,
mucegaiuri,
bacterii

-Bacterii, max. 2%.

-Numar microorganisme/m® aer: ggg::g: ?eTﬁ ::’iaztautré/“BI!g/ pH
max. 900+1000 Igiend utilaje §i - conducte Analize
-Numér total de germeni UFC/ml apd tehnologice micrabiologice

spdlare utilaje $i conducte tehnologice:

max. 20 Igiend sali de fabricatie

Separare,

Contaminare cu

Control temperaturd lapte de
drojdie

-Temperatur lapte drojdie: 0+4°C Masuratori fizice

spélare, ricire | dmrsz.:deﬁgiti?:ice’ -UFC/mL: max. 20 I(;?:;r;' a:fﬂiﬂiltaere sl utliaje Analize
lapte de drojdie bacterii -UFC/m® aer: max. 900+1000 tehnologice microbiologice
Igiend sald de fabricatie
Coptﬁmlpgre cu lgiend utilaje si conducte | Analize
drojdii atipice, tehnologice microbiologice
: g mucegaiuri, -UFC/m! ape spélare: max. 20 - -
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| | fermentativa ]

* =racticile de lucru ale personalului:

* Dazine special dotate pentru spélarea si
dezinfectarea mainilor celor care intrd
in contact direct cu produsul finit —
drojdia de panificatie;

*+ tavi cu dezinfectant pentru incaltdminte
la intrarea in sectia de filtrare-
modelare;

* utilizarea de manusi de protectie pentru
masinist si personalul care introduce
calupurile de drojdie in cuti, la
ambalare.

= Utilizarea unui cod al produsului finit

.data fabricatiei — numar sarja) pentru

asigurarea trasabilitatii si  identificarea

cauzelor care au condus la returnarea unui
produs sau la plangeri legate de calitatea
acestuia.

3. Stabilirea riscurilor  si
elaborarea  madsurilor de control
capabile de a elimina sau a reduce
aceste riscuri. Determinarea punctelor
critice de control cu stabilirea limitelor
si a sistemului de monitorizare pentru
fiecare punct critic de control

In diagrama de flux la fabricarea
drojdiei de panificatie s-au indicat punctele
de contaminare microbiologica si punctele
critice de control (figura 1.). Aplicarea
sistemului HACCP a permis evidentierea si
mentinerea sub control a riscurilor
identificate.
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In tabelul 1 se prezinta principalele
riscuri asociate procesului tehnologic de
fabricare a drojdiei de panificatie, limite
critice, masuri de control si metode de
monitorizare.

Se cunoaste «ca, drojdia de
panificatie este un produs alimentar
sensibil din punct de vedere microbiologic.
De aceea, la obtinerea industriald a
drojdiei de panificatie este esential sa se
intocmeasca si sa se respecte un program
de igienizare care sa& cuprinda toate
etapele procesului tehnologic.
4. Verificarea si analiza
HACCP

Scopul verificdrii a fost acela de a
stabili daca planul HACCP corespunde
pentru fabricarea drojdiei de panificatie in
cadrul sectiei de drojdie a S.C. “Bere
Lichior Margineni” S.A. Bacau si daca
contribuie la asigurarea calitatii.

Utilizarea HACCP la fabricarea
drojdiei de panificatie nu garanteaza faptul
ca nu vor apare riscuri, ci ca ele sunt
controlabile. Atunci cand apar deviatii in
punctele critice de control sunt necesare
masuri corective.

Metoda HACCP are un caracter
dinamic $i de aceea se va revizui ori de
céte ori va fi necesar, odata cu modificarea
materiilor prime, perfectionarea utilajelor, a
tehnologiei de fabricatie sau a tehnicilor de
curatire si dezinfectie.
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