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RESUMEN EJECUTIVO

Se realiz6 un disefio de los programas prerrequisito y de los principios del Sistema de
Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos-APPCC para la linea de produccion de
cerveza artesanal estilo Witbier en una microcerveceria ubicada en el municipio de
Tocancipa, Cundinamarca, Colombia.

Debido a que la industria de la cerveza artesanal ha elevado su participacion en el
mercado en los Udltimos dos afios gracias al aumento del consumo ocasionado,
posiblemente, por las medidas de aislamiento impartidas para mitigar los contagios de la
COVID 19 y como respuesta a las exigencias de los entes de vigilancia y control, se
evaluo el estado sanitario actual de la planta de produccién por medio de una visita para
aplicar un diagnéstico elaborado a partir de los lineamientos establecidos en la
normatividad especifica para bebidas alcohdlicas.

En consecuencia, los resultados permitieron determinar, de un lado, que la organizacion
tuvo un cumplimiento por encima del 80% en los aspectos sanitarios analizados y de
otro, que aun existen condiciones que propician problemas de contaminacion cruzada,
como aspectos locativos y de disposicion de elementos para mejorar las condiciones
higiénicas del proceso. Adicionalmente, por medio de revision documental, se
identificaron los programas prerrequisitos existentes y se establecieron propuestas de
mejora que incluyen la adopcion de las practicas imperativas ante emergencias
sanitarias, enfatizadas en la proteccion de la salud del personal manipulador y la
necesidad de implementar planes de muestreo estrictos a la materia prima que presenta
riesgo de contaminacion con micotoxinas, como la malta. En el mismo sentido, se
identifico que la normativa especifica no contempla ni exige los programas relacionados
con el retiro de producto no conforme y la atencion a quejas y reclamos, importantes
dentro de un sistema de trazabilidad.

Como parte de la propuesta de ejecucion de los principios del sistema APPCC, se
identificaron tres puntos criticos de control relacionados con los procesos de recepcion
de materia prima, coccion del mosto de malta y de fermentacion, mismos que precisan
de seguimiento debido a los efectos que pueden ocasionar en la salud del consumidor y
en la calidad del producto final. A su vez, se identifico la necesidad de sensibilizar a todo
el personal acerca de la implementacién del sistema con el objetivo de que se presente
una adecuada disponibilidad y disposicion para cumplir con los objetivos propuestos.

Las herramientas construidas y ejecutadas posibilitaron el disefio, mejora e integracion
de los programas prerrequisito necesarios para abarcar aquellos riesgos que afectan la
inocuidad y calidad del producto, teniendo en cuenta las necesidades del proceso y las
recomendaciones del Ministerio de Salud de Colombia. Ante un escenario de incremento
en el consumo de bebidas alcohdlicas, en donde puede verse comprometida tanto la
salud de los consumidores, como la de los colaboradores de la empresa, se recomienda
robustecer el programa de capacitacion con énfasis en la sensibilizacién acerca de los
peligros, y establecer proyectos en donde se incentive el consumo responsable.

Palabras clave: Cerveza artesanal, sistema APPCC, contaminacién cruzada, inocuidad,
emergencia sanitaria.



ABSTRACT

A design of the prerequisite programs and the principles of the Hazard Analysis and Ciritical
Control Point System (HACCP) was carried out for the production line of Witbier-style craft beer
in a microbrewery located in the municipality of Tocancipa, Cundinamarca, Colombia.

Since the craft beer industry has increased its market share in the last two years thanks to the
increase in consumption, possibly due to the isolation measures taken to mitigate the spread of
COVID 19 and in response to the requirements of the surveillance and control entities, the current
sanitary status of the production plant was evaluated by means of a visit to apply a diagnosis
based on the guidelines established in the specific regulations for alcoholic beverages.

Consequently, the results showed that the organization complied with over 80% of the sanitary
aspects analyzed, and by the other hand that there are still conditions that cause cross-
contamination problems, such as the location and availability of elements to improve the hygienic
conditions of the process. In addition, through a documentary review, the existing prerequisite
programs were identified and proposals for improvement were established, including the adoption
of mandatory practices in case of sanitary emergencies, emphasizing the protection of the health
of handling personnel and the need to implement strict sampling plans for raw materials that
present a risk of contamination with mycotoxins, such as malt. In the same sense, it was identified
that the specific regulations do not contemplate or require programs related to the withdrawal of
nonconforming products and attention to complaints and claims, which are important within a
traceability system.

As part of the proposal for implementing the HACCP system principles, three critical control points
were identified related to the raw material reception, malt wort boiling and fermentation processes,
which need to be monitored due to the effects they can have on consumer health and the quality
of the final product. At the same time, the need to sensitize all personnel about the implementation
of the system was identified so that they are available and willing to comply with the proposed
objectives.

The tools built and implemented made it possible to design, improve and integrate the prerequisite
programs necessary to cover the risks that affect the safety and quality of the product, considering
the needs of the process and the recommendations of the Colombian Ministry of Health. Faced
with a scenario of increased consumption of alcoholic beverages, where the health of both
consumers and company employees may be compromised, it is recommended to strengthen the
training program with emphasis on raising awareness about the dangers, and to establish projects
that encourage responsible consumption.

Key words: Craft beer, HACCP system, cross-contamination, food safety, sanitary emergency.
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1 INTRODUCCION

1.1 ANTECEDENTES

La cerveza es una bebida alcohdlica o no alcohdlica elaborada a partir de la
fermentacién de cereales malteados (principalmente, cebada) con la adicion de
aguay lapulo (Humulus lupulus L.) (FAO, 2022). El proceso de fermentacién de este
producto se da por la presencia de levaduras, las cuales transforman los azlUcares
fermentables provenientes del cereal en etanol, dioxido de carbono (CO2) y energia
en forma de ATP, siendo capaces de generar otro tipo de compuestos tales como
esteres, aldehidos y alcoholes superiores, mismos que son determinantes en el

perfil sensorial del producto final (Suarez M. , 2013).

Por su naturaleza, la cerveza ha sido considerada un medio que inhibe la actividad
microbiana por razones tales como: un pH acido, el contenido alcohdlico, las
propiedades antibacterianas de los compuestos Iupulo y el escaso o nulo contenido
de oxigeno; no obstante, existen bacterias que logran sobrevivir y reproducirse en
este tipo de medios (IVAMI, 2014). En la industria, segun Sakamoto & Konings
(2003), las bacterias que deterioran la cerveza son, por un lado, las grampositivas,
gue incluyen bacterias &cido-lacticas pertenecientes al género Lactobacillus y
Pediococcus vy, por otro lado, las gramnegativas, de metabolismo anaerdbico que
incluyen a los géneros Pectinatus y Megasphaera. Existen también levaduras
“salvajes” que, si bien no causan problemas tan graves, generan dificultades en el
proceso ya que no son facilmente distinguibles de la levadura habitual del proceso.
La contaminacion en cerveza artesanal se puede presentar tanto en el area de
produccién, como en el de empaque y puede verse potenciada por la falta del
proceso de pasteurizacion, el cual no es de uso convencional en este tipo de
industria (Rodriguez M. , 2021).



De acuerdo con la (Organizacion Panamericana de la Salud - OPS (2019), la
cerveza es la segunda bebida alcohdlica mas consumida a nivel mundial y su
consumo pudo verse incrementado durante la pandemia de la COVID-19,
principalmente en el 2020. Durante este tiempo, la poblacion adopt6 el consumo de
alcohol como una forma de entretenimiento durante el encierro causado por los
toques de queda, cuarentenas, etc., establecidos por los gobiernos con el fin de
reducir el contagio (La Republica, 2021). En adicién, su consumo se promovié
mediante las redes sociales y se tuvo mayor facilidad de acceso debido a su compra
en lineay entregas a domicilio (OPS/OMS, 2021). Por otro lado, en los ultimos afios
se han presentado diferentes tendencias de consumo, entre estas, el consumo de
cerveza sin alcohol (Ruso, 2020). Lo anterior supone un reto para los productores,
guienes deben adoptar medidas que impidan la contaminacion del producto ante un
escenario en donde se le esta restando una de las caracteristicas protectoras al

producto que no es pasteurizado: el alcohol.

Teniendo en cuenta que los riesgos potenciales tanto para la inocuidad como para
la calidad del producto, no se derivan solo del proceso de produccion, sino que
también se asocian con las materias primas, los ambientes de produccion y
comercializacion, entre otros, resulta imperativo reforzar todas las practicas
asociadas a reducir estos riesgos mediante las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y/u otro tipo de sistemas. Por esta razon, el gobierno de Colombia insta a
todas las industrias en el pais que se aplique el sistema de Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (APPCC), mediante el Decreto 60 de 2002.

El sistema de APPCC, aborda de manera preventiva y sistematica los peligros
biologicos, quimicos y fisicos asociados a cada etapa del proceso de produccion.
De acuerdo con la FAO, este sistema garantiza la inocuidad del producto y el

comercio internacional de alimentos (OPS, 2015).



1.2 PROBLEMATICA

Colombia es uno de los paises que mas consume cerveza en Latinoamérica, con
un consumo per capita de aproximadamente 51,4 litros/afio. En los ultimos afios,
este consumo ha incrementado porque existe una mayor oferta, especialmente de
cervezas artesanales (El Tiempo, 2021). A lo anterior debe sumarse que la crisis
causada por la COVID 19, provocé el aumento del consumo en un 5,2% durante
esta coyuntura en el 2020 (El Tiempo, 2021).

La industria de cerveza artesanal se caracteriza principalmente por sus bajos
volimenes de produccion y por la inclusién constante de los multiples estilos de
cerveza que existen en el mundo. Varios de éstos se caracterizan por tener
modificaciones tanto en su materia prima, como en sus procesos de produccion.
Dependiendo del estilo, algunas cervezas no son filtradas para conservar
caracteristicas sensoriales propias, causando una baja o nula retencion de la
levadura del proceso, misma que va al producto final; de la misma manera, también
se hace uso de cepas de levaduras diferentes a las usadas convencionalmente.
Adicionalmente, por temas de costos, en esta industria a menudo no hay un proceso
de pasteurizacion (Baiano, Craft beer: An overview, 2020).

Como se mencioné anteriormente, debido a las caracteristicas antimicrobianas que
posee la cerveza, la cantidad de microorganismos presentes suele ser limitada, sin
embargo, existen algunos que tienen la capacidad de adaptarse al entorno
caracteristico (Garcia, Distribucion de bacterias contaminantes de cerveza
Lactobacillus y Pediococcus en el ambiente de elaboracion de cerveza, 2017). La
presencia de estos microorganismos (llamados contaminantes) traen
consecuencias negativas en la inocuidad y calidad del producto final y, a pesar de
gue no producen efectos nocivos importantes en la salud de los consumidores, se
han detectado la supervivencia de microorganismos patégenos como Bacillus
cereus o Escherichia coli O157:H (Pardo, Microorganismos termorresistentes en la
produccién de cerveza. Estudio inicial, 2017) y otros que se presentan como

indicadores de malas practicas de manufactura en el proceso.



1.3 JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

En Colombia, la certificacién en BPM para la industria de bebidas alcohdlicas es de
caracter obligatorio bajo lo establecido en el Decreto 1686 de 2012. Esto, debido a
la importancia de garantizar la inocuidad y calidad de las bebidas alcohdlicas a
través del establecimiento de los requisitos sanitarios que conduzcan a la proteccién
de la salud de los consumidores (Ministerio de Salud y Proteccién Social de
Colombia, 2013). El Instituto Nacional de Medicamentos y Alimentos (INVIMA),
autoridad sanitaria encargada de la vigilancia y control, practica controles
exhaustivos en materia de otorgamiento de conceptos y registros sanitarios a las

plantas de produccién y productos terminados, respectivamente.

Ante el compromiso del cumplimiento de la normativa vigente por parte de la
compaiiia y su necesidad de fortalecer todas las practicas que conlleven a una
produccion segura de cerveza artesanal en términos de inocuidad y calidad, frente
a un escenario de crisis sanitaria mundial que ha derivado, entre otras cosas, en un
incremento del consumo por parte de la poblacién, nace la iniciativa de abordar la
estructuracion de un programa de prerrequisitos del APPCC como control
preventivo, que faciliten una futura adopcion del sistema y permitan fortalecer y
complementar a los programas ya establecidos y ejecutados en la compafiia. Este
programa resulta necesario también para los procesos de desarrollo de nuevos
productos e incorporacion de nuevos estilos de cerveza, con las cuales se corre el

riesgo de ocurrencia de una contaminacion cruzada durante el proceso.

Por otro lado, debido también al creciente conocimiento y aceptacion de la cerveza
artesanal colombiana (Rodriguez P. A., 2021), se posibilita la oportunidad de
apertura a nuevos mercados tanto a nivel nacional como internacional, en donde la
adopcion de este tipo de sistemas posiblemente es imprescindible como requisito

de aceptacion.



1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo general

Disefiar un programa de prerrequisitos del APPCC en una microcerveceria en
Colombia, para el control preventivo de un posible foco de contaminacién en

cerveza artesanal, en tiempos de la COVID 19.

1.4.1 Objetivos especificos

- Aplicar un diagnostico en la planta de produccion de la microcerveceria, para
identificar el nivel de cumplimiento de la normatividad sanitaria especifica para
cerveza en Colombia.

- Analizar los resultados del diagnéstico, con el fin de proponer las medidas que
permitan reducir el riesgo de contaminacion cruzada en el proceso de produccion
y empaque del producto final.

- Integrar los programas prerrequisitos de APPCC para el control preventivo de la

inocuidad y calidad de la cerveza artesanal.



2 MARCO TEORICO

2.1 CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

La organizacién objeto del presente estudio empez6 produccién en junio de 2020 y
hace parte de un grupo empresarial a nivel Latinoamérica de bebidas artesanales.
Se encuentra ubicada al interior de un Parque Industrial en el municipio de

Tocancipa, Cundinamarca, Colombia (Figura 1).

a

Figura 1. Ubicacién de la microcerveceria es estudio. Parque Industrial en el

municipio de Tocancipa, Cundinamarca, Colombia. Tomado de Google Maps (s.f.).

Hasta junio de 2022, ha elaborado cerca de quince (15) estilos diferentes de
cerveza, de los cuales cinco (5) estan disponibles durante todo el afio. Estas cinco
referencias se encuentran dentro de los estilos Blonde Ale, American Pale Ale, India
Pale Ale, Oatmeal Stout y Witbier trigo. Bajo este ultimo estilo se centrara el
presente PFG.

La microcerveceria ha participado y ganado premios en concursos de gran prestigio
a nivel internacional, lo que le ha permitido un fuerte reconocimiento en la industria

en el pais.



2.2 LA CERVEZA

La cerveza es una bebida fermentada, elaborada a partir de cebada malteada,
lGpulo, levadura y agua. Si bien normalmente se usa cebada, puede utilizarse otros
cereales como arroz, centeno, maiz y trigo. Para el proceso de fermentacion, la
levadura metaboliza los azlUcares presentes en el mosto (jugo del cereal)
produciendo como resultado alcohol y diéxido de carbono (CO2) (Monroy, 2019).

En relacion con su historia, la cerveza es una de las primeras bebidas alcohdlicas
conocidas por el hombre. Se conoce que posiblemente los primeros en elaborarla
fueron los sumerios hace 9000 afios en la region donde actualmente se encuentra
Irak. A través de las actividades de comercializacion, esta bebida llega a Egipto en
donde adaptaron su elaboracion con cebada en vez de trigo, con el cual era hecha
originalmente. En Grecia, la cerveza no era vista Unicamente como una bebida, sino

como un calmante para aliviar dolores de estdomago (Reyna & Krammer, 2017).

Entre los siglos Xl y Xlll en Europa ya existian pequefas fabricas artesanales y es
en esta época en donde la cerveza obtiene su composicion actual, siendo la malta
(cebada) la materia prima que permite la creacion de diferentes tipos de cerveza.
Posterior a esto, se incorpora el lupulo, una planta que ademas de conceder sabores
y aromas especiales, se distingue por sus caracteristicas antimicrobianas. Hacia el
afio 1516 los alemanes propician el tema de las normas de pureza, que tenian como
objetivo obtener una mejor calidad en la cerveza (Reyna & Krammer, 2017). En la

Figura 2 se muestran los principales hitos de la historia de la cerveza.



La elaboracién de cerveza: Un oficio
milenario.

La cerveza es una de las bebidas mas

antiguas y nobles de la humanidad.

4.000 AC

Region del Oriente Medio
(Mesopotamia) se hallaron restos
de la bebida adheridos al interior
de un recipiente de arcilla. Se la
llamaba SIKARU (cebada
fermentada)

SIGLOV AC

En Egipto el vino que producian
era una especie de vino hecho
de cebada.

Hay autores que ubican los
origenes de la cerveza luego del
comienzo de la agricultura, en el
ano 11.000 a. C. No en vano, era
conocida como “pan liquido”.

El emperador de China producia
cerveza a partir del mijo y arroz; en
Japén, se obtenia del arroz (SAKE).

Los celtas y los germanos bebian
fermentados de cebada.

SIGLOVDC

Holanda y Bélgica La cerveza, al
igual que el vino, comenzé a ser
producida por los monasterios

europeos (trapenses)

! ! SIGLO XV

Artois Primer reglamento que
data del afio 1550 que prohibia la
utilizacion de caly jabon en la
fabricacion de la cerveza

SIGLO XIX

En 1880 fue descubierta la levadura
por Luis Pasteur como parte del
proceso de fermentacion de la
Produccién a gran escala

g ala revolucion
indu erveza de baja
fermentacion (7-12°C),

SIGLO XXI

Se obtuvo por 1° vez la secuencia
genética de las levaduras
saccaromices en 2004. Las
VY'!L’()LEYVE(.EH’«J: comienzan a ser
populares.

S

:
®

Europa. Aparecen las primeras
fabricas de cerveza artesanal en
las ciudades europeas

82

En Ingolstadt se aprobé la ley de
la pureza o “Reinheitsgebot”, la
cual restringia a los fabricantes de
cerveza a utilizar solo agua, cebada
y lupulo. Cervezas de alta
fermentacion (15-20°C).

La revoluci6n de los envases
(botellas y latas), ademas se
popularizé el dispensador de
cerveza y barril en muchos palses.

Figura 2. Linea de tiempo historia de la cerveza. Tomado de RENAPRA (2018)

La cerveza artesanal, de acuerdo con Calvillo (2017) se origina en Reino Unido

finalizando la década de los 70, cuyo término describe “pequefias cervecerias”. Esta

industria es fiel a la “Ley de la Pureza Alemana”, la cual se basa en que la

elaboracién del producto debe ser Unicamente a base de agua, cebada malteada,

lUpulo y levadura. Se diferencian de las cervecerias industriales, en el sentido que

sus bebidas compiten de acuerdo con su nivel de produccidn, calidad y diversidad,

en vez de precios bajos y alta publicidad.

En Colombia, de acuerdo con el Decreto 162 de 2021, la cerveza artesanal se define

como:.

Bebida comprendida entre 2,5 y 12 grados alcoholimétricos resultante de un

proceso de fermentacion alcohdlica por medio de levaduras, de un mosto

logrado con cebada malteada o extracto de malta, granos cereales malteados o

cereales no malteados, cebada malteada con frutas o jugos o pulpa de frutas,



cebada malteada con granos no cereales, lUpulos, agua potable o
microorganismos de uso comercial. Se pueden adicionar productos alimenticios
durante el proceso de produccion con el fin de conseguir aromas y sabores
distintos. Se permitira el uso de coadyuvantes tecnolégicos, no sintéticos, cuyo
objetivo sea a apoyar en el proceso artesanal de clarificacion. Se puede realizar
proceso de maduracion o envejecimiento en barricas de madera, por el proceso
de elaboracion artesanal caracteristico sera opcional el uso de microfiltrado y
pasteurizacion siempre y cuando garanticen la calidad e inocuidad de la bebida
alcohdlica (MinSalud, 2021).

2.2.1 Materia prima

En el apartado anterior se mencion0 acerca de las normas de la pureza, conocido
de manera especifica como “Ley de la pureza”, la cual especifica que esta bebida
solo debe ser elaborada con cuatro componentes: agua, cebada, lupulo y levadura.
Los mismos son usados de manera convencional y solo se utilizan adjuntos cuando

se requiere otorgar al producto alguna caracteristica sensorial especial.

2.2.1.1 Cebada malteada

De acuerdo con su volumen, el agua es el componente en mayor proporcion dentro
de la composicion de la cerveza, sin embargo, la cebada es la materia prima de
mayor relevancia ya que contiene los compuestos determinantes para obtencion del
producto final, de hecho, es llamada por algunos autores como el alma de la cerveza
y su calidad se encuentra fuertemente ligada a la calidad del producto final.

De manera general, las maltas son elaboradas tomando como base granos, siendo
la cebada el de mayor uso en la industria, aunque por razones de costo también
pueden ser usados de manera complementaria otros cereales como el arroz, la

avena, el trigo, el maiz, entre otros. Durante el proceso de malteo (Figura 3), estos
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granos se limpian y son dejados en remojo para posteriormente darse el proceso de
germinacion en un ambiente fresco y humedo en donde se presenta una
acumulacién de enzimas, azucares y otros compuestos solubles; cuando la
germinacion esta lo necesariamente avanzada, se detiene el proceso y se procede
a secar o “curar’ haciendo uso de aire tibio/caliente. Si se desea obtener maltas
claras (palidas y blancas) junto con una supervivencia de las enzimas, el proceso
de horneado debe realizarse a bajas temperaturas, mientras que para el proceso de
obtencion de maltas coloreadas/oscuras con una baja supervivencia de las
enzimas, el proceso se realiza a temperaturas altas. También se presenta la
produccién de maltas mas oscuras, cuya presencia de enzimas es nula. Posterior a
este proceso, la malta es enfriada y sus “brotes” son eliminados (Bamforth, 2003;
Briggs, Boulton, Brookes, & Stevens, 2004).

\ | t;f“?:’<
i

=] J— 7‘/»., ’ y

3. Remojo

1. Limpieza y seleccion del 2. Almacenamiento de la
(> . | E

4. Germinacion

=)

| 4
5

7. Almacenamiento de la
malta

6. Eliminacion de raices

Figura 3. Proceso general del malteado. Tomado de RENAPRA (s.f.)
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Tanto para el proceso de malteo como el de produccion de cerveza, se hace uso de
cebada seis hileras (Hordeum vilgare L.) y de dos hileras (Hodeum distichon L.)
(Figura 4), dichas hileras hacen referencia son la cantidad de granos de cebada que
contiene en la parte central. A pesar de que las de seis hileras, contiene mas granos,
Priest & Stewart (2006) indican que su tamafo es reducido para el proceso de
malteado en comparacion a los de dos hileras, motivo por el cual este Ultimo posee

una mayor cantidad de almidén (puede producir mayo cantidad de extracto).

Aristas

Grano
central

<«—e Raquis ®*—— ™,

Granos
laterales

Espiguilla

lateral estéril
Figura 4. Cebada de dos hileras (izquierda) y seis hileras (derecha). Adaptado de
Perez (2010)

Guzman, Soto, Lopez, & Roméan (2020) resaltan la importancia de la cebada, ya que
contiene el azucar fermentable (almidon en un 60 a 80%), ademas de ser parte de
los compuestos que propician el desarrollo del sabor del producto final. Junto con lo
anterior, otros de los compuestos principales de este cereal son las proteinas y
vitaminas, mismas que son indispensables para el crecimiento de la levadura,
ademas de contribuir a la creacién y formacién de espuma en el caso especifico de

las proteinas.
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En este apartado, resulta imperativo mencionar sobre algunos de los cereales
adjuntos que son usados en ciertos estilos de cerveza que asi lo requieren. Los
adjuntos, son definidos como aquellas materias primas que aportan azucares
fermentables diferentes a la cebada malteada. Si bien, en ocasiones son usados
debido a que son mas econdmicos, la razén principal de su uso radica en las
caracteristicas sensoriales que otorgan. Por ejemplo, en el caso del trigo, puede
ocasionar una mayor turbidez en la cerveza debido a que contiene mayor proteina
gue la cebada (Oddone, 2021).

2.2.1.2 Agua

El agua corresponde a cerca del 90% de la constitucion de la cerveza. A pesar de
gue su importancia prima por esta razon, hay otras etapas/procedimientos donde el
agua es usada, como son los procesos de limpieza y desinfeccion, generacion de

vapor, lavado de manos de los operarios, entre otros.

Debido al papel que ocupa principalmente en relacion con el volumen, su
composicion tiene una fuerte influencia en las caracteristicas del producto final, ya
gue contiene minerales que intervienen en el perfil sensorial, ademas de influir en
la actividad de la levadura. De acuerdo con la zona geografica donde se encuentre,
el agua suele poseer una composicion mineral diferente, por tanto, es importante
realizar los analisis de caracterizacion fisicoquimica de manera habitual para asi
establecer las adecuaciones necesarias e identificar si del suministro se estan
obteniendo aguas blandas (ideal para las cervezas tipo lager) o duras (ideal para
las cervezas ale) (Boulton, 2013; Coleto, 2019). La calidad del agua para
elaboracién de cerveza no viene determinada Unicamente por el contenido de
minerales, por tal motivo en la Tabla 1 se relacionan otros de los aspectos mas

relevantes.
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Tabla 1. Aspectos relevantes del agua para la produccién de cerveza.

Caracteristica

Descripcion

El agua debe ser incolora

Sensorial No debe presentar olores y/o sabores extrafios
Para considerarse potable, debe cumplir con el nivel de
Potabilidad cloro (0,3-2,0 ppm) y el pH (5,5 — 9) establecidos en la
legislacion colombiana.
Disponibilidad Debe haber disponibilidad en la cantidad y presion

requerida para el proceso.

Caracteristicas
microbiologicas

Ausencia de bacterias coliformes en 100 ml de muestra.

pH

En el proceso de maceracion, debe estar en un rango de
5,1 a 5,5 para una correcta actividad enzimatica.

Alcalinidad y dureza: La comparacion entre estos dos aspectos, permite
determinar el tipo de modificaciones que se le hara al agua.

Alcalinidad

Una alcalinidad alta, puede disminuir la extraccion de los
azucares fermentables, ademas de conducir a la
produccion de taninos en cantidades no deseadas.

Dureza total

Se relaciona con:

Dureza temporal: Presencia de carbonato o bicarbonato de
calcio o magnesio, son retirados cuando se calienta el
agua

Dureza permanente: No se elimina con el calentamiento de
agua. Hay presencia de sulfatos, cloruros y nitritos.
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Tabla 2. Aspectos relevantes del agua para la produccién de cerveza (continuacion).

Caracteristica Descripcion

lones

Mantienen, junto con otros compuestos, el pH en el nivel
Calcio (Ca?") deseado optimizando las actividades enzimaticas.
Reduce la extraccion de taninos
Contribuye a la coagulacion de las proteinas
Es un como nutriente esencial para la levadura, ayudando
también a su floculacién
Tiene influencia positiva en el metabolismo de la
levadura.
Magnesio (Mg?) Si esta presente en altas concentraciones, puede interferir
en el perfil sensorial al otorgar un amargo aspero.
Adicional, puede tener efectos laxantes en el consumidor.

Tiene influencia positiva en el crecimiento de la levadura.
Potasio (K¥) Grandes concentraciones, interfieren en el perfil sensorial
al otorgar un amargo salado.

En baja concentracion, acentta el sabor dulce.

Sodio (Na* - .

(Na) En alta concentracion, acentua el sabor salado.
Bicarbonato Mantienen el pH alto durante el proceso de maceracion,
(HCO3)y conduciendo a astringencia.

Carbonato (CO3?)  Reduce la atenuacion, lo que aporta mayor cuerpo

Resalta el sabor y caracter de la malta.
En altas concentraciones, otorga sobres salados e inhibe

Cloruro (CI) la actividad de la levadura.

Contribuye a la degradacién del azucar y de las proteinas.
Favorece la reduccion de pH.

En altas cantidades, puede percibirse un sabor salado y
producir efectos laxantes en el consumidor.

Sulfato (SO4%)
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Tabla 3. Aspectos relevantes del agua para la produccion de cerveza (continuacion).

Caracteristica Descripcion

Metales

Actlia como nutriente para la levadura.
Zinc Un exceso de este metal causa astringencia y efectos
letales en la levadura.

Afecta la estabilidad de la cerveza.
Hierro Puede causar sabores a metélico y afectar la actividad de
la levadura

Adaptado de Coleto, 2019; Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013; Ministerio

de la proteccion social, de ambiente, vivienda y desarrollo territorial, 2007.

2.2.1.3 Lupulo

El ldpulo (Humulus lupulus L.) es la materia prima obtenida de la flor femenina de
una planta de naturaleza trepadora y perenne. Si bien, su principal funcion se centra
en otorgar el sabor amargo de la cerveza (ademas de otros sabores y aromas), su
adicion le proporciona una mayor vida util al producto, contribuyendo a la estabilidad
biologica y de la espuma. En su estructura mostrada en la

Figura 5, se observan dos estructuras: las bracteas y bractéolas, estas tienen forma
de pétalo y se encargan de proteger las glandulas de lupulina (polvillo fino) que se
forman una vez se da el proceso de maduracién, a su vez, dentro de estas glandulas
se acumulan los aceites esenciales y resinas cuando ya se han sintetizado (Sun, y
otros, 2022).
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Raquis

Bractea: son las hojas y
estructura exterior del ltpulo.

Bractéola: es la estructura interna del
lupulo, misma que protege las glandulas
de lupulina.

Glandula de lupulina en donde
se localizan las resinas y los
aceites esenciales.

Figura 5. Estructura interior del lapulo (Humulus lupulus L.). Adaptado de Lalleman

(s.f.)

Los mismos autores indican que los principales metabolitos que se encuentran en
el lipulo son las resinas amargas y los compuestos aromaticos. Dentro de las
resinas amargas, se encuentran dos: los a-acidos (humulonas) y p-acidos
(lupulonas). El amargor se relaciona con la cantidad de a-acidos, sin embargo, su
potencial se da cuando éstos son isomerizados a iso- a-acidos por accion del calor,
en donde su estructura quimica se reordena. Los compuestos aromaticos se
encuentran relacionados con los aceites esenciales, los cuales son producidos al
final de la maduracién y su composicion y cantidad es dependiente de la variedad

del lupulo.

En cuanto a sus propiedades antimicrobianas, los a-acidos del lapulo tienen la
caracteristica de ser compuestos inéforos (lipidos), cuyo mecanismo de accién se
basa en cambiar el pH presente a través de la membrana citoplasmatica de los
microorganismos, haciendo que se alteren las cargas eléctricas lo cual interfiere y
bloquea el transporte de nutrientes. Como resultado de este proceso, las células de

los microorganismos mueren por inanicién (IVAMI, 2014).
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2.2.1.4 Levadura

La levadura es un organismo unicelular, facultativo y es el encargado de llevar a

cabo el proceso de fermentacion en la produccion de cerveza.

Durante este, la levadura consume el azlcar fermentable presente en el mosto y lo
metaboliza para generar alcohol y otros compuestos. En la Figura 6, se indican los
componentes necesarios que requiere la levadura para un adecuado proceso de

fermentacion.

Azlcares
fermentables

Monitoreo ‘

Nutrientes ‘

Temperatura ‘

Oxigeno ‘

El mosto Las altas o bajas Es necesario
Para que la contiene un temperaturas controlar
Los azlcares levadura tenga fuente importante afectan la variables como
simples son mas un 6ptimo de nitrogeno, produccion de extracto, pH,
fermentables que crecimiento mineralesy muchos oxigeno, CO2,
los azlcares celular, es vitaminas que la precursones de temperatura,
complejos. necesario airear levadura requiere off-flavors al vitalidad y
el mosto. para una optima inicio de la viabilidad de la
fermentacion. fermentacion. levadura.
La levadura usa
La fuente de los Una sobre- los minerales La temperatura Deben
azucares (es oxigenacion, para fabricar las afecta la mantenerse
decir, de otros produce un enzimas capacidad de la registros de las
cereales) puede crecimiento necesarias para Irévadura de variables de
afectar la excesivo su crecimiento. metabolizar esos seguimiento para
fermentaciony el causando un El nutriente es compuest detectar
sabor de la estrés en la necesario h od P e(sj 0S problemas a
cerveza. levadura. cuando se reusa Indeseados. tiempo.
levadura.

Figura 6. Aspectos relevantes en el proceso de fermentacién. Adaptado de White &
Zainasheff (2010)

La levadura usualmente utilizada en este proceso es la Saccharomyces cerevisiae,
misma que es considerada como un microorganismo generalmente reconocido
como seguro (GRAS, por sus siglas en inglés). Ha sido ampliamente utilizada en los
procesos de panificacién y en la industria de cerveza y vinos y es considerada
también una fuente de gran valor para la alimentacién animal por su contenido de

proteinas y vitaminas.
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Uno de los aspectos para tener en cuenta, es la reutilizacion de ésta para reiniciar
el proceso de fermentacion en nuevos lotes de mosto. En esto, el control de la
fermentacién es un componente decisivo en el crecimiento del microorganismo
(Suérez, Garrido, & Guevara, 2016) junto con los procesos de limpieza y
desinfeccion de los colectores e insumos utilizados para la recoleccién, a miras de

evitar una posible contaminacién cruzada.

Por otro lado, debido a los mdltiples estilos de cerveza que existen, en algunos se
hace uso de diferentes levaduras pertenecientes al género de la ya mencionada, lo
gue puede representar un riesgo de contaminacion. Tal es el caso de la
Saccharomyces cerevisiae var. Diastaticus, la cual es capaz de consumir los
azucares complejos, generando un exceso de alcohol y CO2, conduciendo a un
descenso en la vida util del producto final y al deterioro de su calidad (Latorre, y
otros, 2006). Debido a que este tipo de levadura en algunos casos es introducido
de manera voluntaria al proceso (cuando por ejemplo se desean elaborar cervezas
belgas), los procesos de limpieza y desinfeccion nuevamente se encuentran en una

posicion prioritaria como elemento de prevencion.

2.2.2 Proceso de elaboracion

El proceso de produccion comprende una serie de etapas, cuyos controles resultan
determinantes en las cualidades de calidad del producto. En la Tabla 4, se presenta
el diagrama de flujo del proceso de elaboracién junto con la descripcion de cada

etapa.



Tabla 4. Diagrama de flujo de produccion de la cerveza. Elaboracién propia.

ETAPA
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DESCRIPCION

El proceso de alistamiento implica preparar la cantidad de materia prima para
ser utilizada en cada lote de produccion. Se realiza alistamiento y pesaje de:
Cebada malteada, lGpulo, levadura y adjuntos.

Durante este proceso, se pasa la malta por un molino donde se busca la
reduccion del tamafio de los granos sin que implique la destruccion de la
cascara, ya que esta sirve como lecho filtrante durante la filtracion del mosto.

Los granos molidos se llevan al tanque de maceracién en donde se mezclan
con agua a alta temperatura. Durante este proceso se busca la transformacion
del almidén en azlcares fermentables.

En este proceso se busca que el mosto sea separado del residuo de la malta o
“afrecho” a través de la cuba de filtracion y del lecho generado por las cascaras
del grano.

Durante este proceso se ebulle el mosto para su esterilizacion, se produce la
desnaturalizacion proteica y se realiza la incorporacién de los adjuntos.

Este proceso implica realizar un centrifugado en el mosto con el fin de que los
sélidos generados por los adjuntos y por la desnaturalizacién proteica se
acumulen en el centro y asi se produzca un mosto libre de material particulado.

Se realiza el enfriamiento del mosto a través de un intercambiador de placas
donde, al mismo tiempo, se va aireando con el fin de fortalecer la levadura para
su reproduccidn celular. Se realiza la inoculacion de esta una vez el mosto se
encuentra en el fermentador.

En el proceso de fermentacion la levadura produce alcohol y CO, como
consecuencia del consumo de los azucares fermentables.

Se estabilizan las caracteristicas sensoriales del producto y se clarifica por la
accion del frio.

Se realiza la filtracion del producto a través de tierras diatomeas hacia un
tanque de acondicionamiento. Cuando el producto no se filtra (debido a la
naturaleza del estilo de cerveza), se realiza el paso directo al tanque.

La cerveza es almacenada en un tanque de acondicionamiento en donde se
prepara para su empague.

Se somete el producto a pasteurizacion flas con el fin de eliminar los
microorganismos presentes sin alterar las caracteristicas sensoriales.

El producto se empaca en lata o en barril.

‘ ALMACENAMIENTO ‘ El producto final es almacenado en cuarto frio.

i
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VARIABLE
POR
CONTROLAR

Peso

N/A

Tiempo
Temperatura
pH

Tiempo

Tiempo
Temperatura
Densidad

Temperatura
Velocidad de
paso

Tiempo
Temperatura
Densidad
pH

Presién

Temperatura
Volumen de
CO;

UP
Presién
Temperatura
Temperatura

Volumen de
CO

Temperatura
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2.2.3 Estilos de cerveza

De acuerdo con su tipo de fermentacion, la cerveza puede clasificarse en tres (3)
tipos: ale, lager y de fermentacién espontanea (Brucas, 2022; Chavez & Onofre,
2020)

2.2.3.1 Cervezas ale

Llamadas también cervezas de fermentacion alta ya que realizan este proceso a
temperaturas que oscilan entre los 18°C y 25°C, usando la levadura Saccharomyces
cerevisiae. El perfil de este tipo de cervezas se caracteriza por tener notas afrutadas
provenientes de los ésteres de la fermentacion, aunque no en todos los casos
(Muiioz, 2021; Bavaria, 2017). Dentro de este tipo, se pueden encontrar las Pale
Ale, Amber Ale, APA, IPA, Irish Red, Bitter, Brown Ale, Porter, Stout, Abadia,

Weisbhier, Witbier, entre otras.

2.2.3.2 Cervezas lager

Conocidas como de fermentacion baja, su proceso se da a temperaturas entre 8°C
a 12°C. Son de cuerpo ligero y poco amargor. La cepa de levadura que usa es la
Saccharomyces carlsbergensis o Saccharomyces pastorianus. Algunos de los
estilos mas predominantes de este tipo de cerveza son las Pilsen, Marzen, Bock y

American lager.

2.2.3.3 Cervezas de fermentacion espontanea

Este tipo de cerveza posee la particularidad de que no se le agrega levadura, sino
gue son fermentadas con las levaduras presentes en el ambiente, generalmente en
barriles de madera. Debido a la incertidumbre en su proceso, este tipo de cervezas
no son comercializadas a nivel nacional. Se encuentran dentro de este tipo los

estilos Lambic, Gueze, Kriek y Faro.
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2.2.4 Inocuidad de la cerveza

La OPS (s.f.), indica que la palabra “inocuo” hace relacién a que es libre de peligro
y que no produce ningun efecto perjudicial. Cuando se indica que un alimento es
inocuo, se infiere que como consecuencia de su consumo no se producird ninguna
enfermedad. De acuerdo con esto, la inocuidad de los alimentos es la garantia que
un alimento no afectara la salud del consumidor siempre y cuando este se prepare
e ingiera de acuerdo con el uso para el cual fue destinado. En la industria de cerveza
artesanal, los procedimientos de limpieza y desinfeccion son la principal
herramienta que permiten abogar por la inocuidad y calidad de las bebidas
elaboradas, ademas del abordaje de otros aspectos relacionados con las BPM
(Perez S. , 2019).

Por lo anterior, en Colombia se cuenta con el Decreto 1686 de 2012 de obligatorio
cumplimiento, el cual destaca (entre otras cosas) las practicas permitidas y no
permitidas en la elaboracion de cerveza, destinadas principalmente a proteger la

salud de los consumidores, a saber:

- El agua que se use en el proceso debe ser quimica y bacteriolégicamente
potable.

- Los granos y lapulos deben estar exentos de moho, insectos, larvas y de
sustancias quimicas nocivas a la salud, provenientes de la fumigacion.

- Las levaduras deben ser de cultivos puros exentos de contaminacion por
patégenos.

- El mosto clarificado obtenido después de las operaciones de maceracion se
debe someter a ebullicibn vigorosa durante el tiempo que sea necesario,
después de los cual, se procede a su enfriamiento hasta la temperatura inicial

de fermentacion.
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- La coloracion se puede obtener mediante el uso de colorantes provenientes de
la caramelizacion de azulcares.

- Se pueden usar antioxidantes de uso permitido en alimentos por el ministerio de
Salud y Proteccién Social.

- No se permite la adicion de alcoholes, agentes edulcorantes artificiales,
sustitutos del IGpulo u otros principios amargos, saponinas, materias colorantes
diferentes al caramelo del azulcar, sustancias conservantes, cualquier
ingrediente que sea nocivo para la salud, adicion de bromato de potasio solo o
en sus mezclas.

- No es permitido el uso de materiales filtrantes como asbesto u otros materiales

prohibidos en la industria de alimentos y bebidas alcohdlicas.

De la misma manera, se mencionan todos los requisitos para la produccion segura
de las bebidas en lo que se refiere a instalaciones, salud y capacitacion del

trabajador, plan de saneamiento basico, entre otros.

2.2.4.1 Peligros derivados de las materias primas

Malta

El principal riesgo son las infecciones fungicas que puedan producir micotoxinas,

junto con la residualidad de pesticidas y las infestaciones de insectos.

Los hongos pueden contaminar al cereal en el campo y durante el almacenamiento.
Para identificar cuales son las especies que afectan, debe tenerse en cuenta el
grado de humedad que contiene el producto; por ejemplo, durante la maduracion,
la humedad llega a ser del 40-50% y para el grano maduro es del 18%. El género
gue mas se extiende en los cereales a nivel del campo pertenecen al Fusarium y
nivel de almacenamiento el género Aspergillus; para ambos, el riesgo asociado en
la cebada se encuentra relacionado con su produccion de metabolitos secundarios

llamados micotoxinas (Baxter & Hughes, 2001).



23

El género Fusarium., genera toxinas del grupo de los tricotecenos, llamadas
deoxinivalenol, nivalenol, las toxinas T-2 y HT-2, zearalenona y fumonisinas. De
manera general, las toxinas de este grupo pueden causar toxicidad aguda, como
diarreas e irritaciones y efectos crénicos como la inmunosupresion; adicional,
efectos que van desde infertilidad y alteraciones hormonales en el caso de la
zearalenona, hasta cancer de eso6fago y toxicidad hepética, en el caso de las
fumonisinas.

En cuanto al género Aspergillus spp., se le atribuye la produccion de las toxinas mas
toxicas. Toman bastante relevancia las cepas Aspergillus flavus y Aspergillus
parasiticus, productores de aflatoxinas causantes de cancer hepatico en los
humanos y de otros tipos en animales, ademas de causar dafio en el ADN. Una de
las micotoxinas mas conocidas de este género, es la ocratoxina A prevalente
principalmente durante el almacenamiento de granos y causa serias alteraciones a
nivel renal, influye negativamente en el desarrollo fetal y el sistema inmune (OMS,
2018; Baxter & Hughes, 2001).

Otro de los problemas asociados a la etapa de almacenamiento de granos es la
infestacion por insectos, sobre todo cuando son almacenados durante largos
periodos. En este sentido, las condiciones del proceso que incluyen control de
humedad, limpieza y desinfeccién del almacén, entre otros, deben evitar su

presencia y proliferacion.

Lapulo
Los principales peligros en este tipo de matriz se encuentran relacionados con la

presencia de residualidad de plaguicidas y metales pesados.
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Levadura

El principal peligro asociado a la levadura se relaciona con la contaminacion cruzada
durante los procesos de reutilizacion, ya que se expone a bacterias y levaduras

salvajes presentes en el ambiente.
Agua

Los peligros asociados al agua se encuentran relacionados con su calidad
microbioldgica y fisicoquimica, principalmente cuando no existe un sistema de

tratamiento previo a su utilizacion.

2.2.5 Peligros derivados del proceso

La contaminacion en cerveza puede darse en cualquiera de sus etapas, desde el
proceso de malteo hasta su propia elaboracion. En la Tabla 5, Suiker & Wdsten
(2022), relacionan algunos de los microorganismos que se han encontrado en las
etapas de elaboracién y que pueden tener importantes repercusiones en la calidad

del producto final.

Segun los mismos autores, ademas de Saccharomyces spp., el género
Brettanomyces spp., también es usado para la elaboracion de cerveza, aunque
principalmente en la industria del vino ya que suelen ser levaduras presentes en la
uva. De estos géneros se derivan las dos principales levaduras que dafian la
cerveza: Brettanomyces bruxellensis y Saccharomyces diastaticus. Respecto a la
primera, produce acido acético y compuestos fendlicos volatiles que causan aromas
no deseados en el producto; en cuanto a la segunda, tiene la capacidad de
fermentar los azucares residuales, produciendo aromas fendélicos poco agradables,
turbidez y un mayor grado de atenuacion. Como consecuencia de esto, se obtiene
una cerveza con un mayor contenido de alcohol, sobre carbonatada y con un bajo

cuerpo.
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Tabla 5. Principales géneros de microorganismos identificados en el proceso

Hongos

. Levaduras Bacterias
filamentosos
En la malta Absidia Candida Acetobacteriaceae
Aspergillus Debaromyces Alcaligenes
Alternaria Hansenula Bacillus
Aureobasidium Hanseniaspora Enterobacteriaceae
Fusarium Rhodotorula Flavobacterium
Botrytis Sporobolomyces Lactobacillus
Cladosporium Trichosporon Pseudomonas
Epicoccum
Penicillium
En el mosto Saccharomyces Enterobacteriaceae
En la inoculacién de Saccharomyces Obesumbacterium
levadura Rhanella aquatilis
En la fermentacion Saccharomyces Lactobacillus
Pediococcus
En el Saccharomyces Acetobacter
acondicionamiento y Bretanomyces Gluconobacter
empaque Candida Lactobacillus
Hansenula Megaspaera
Hanseniaspora Micrococcus
Pichia Pectinatus

Schizosaccharomyces

Torulopsis

Pediococcus
Selenomonas
Zymomonas
Zymophilus

Tomado de Suiker & Wdsten (2022)

Una de las principales fuentes de las contaminaciones, son las biopeliculas. En el
mismo estudio, se relacionan datos de la presencia en un 46% de S. diastaticus y
un 32% de B. bruxellensis en las biopeliculas encontradas en algunas cervecerias
de la Patagonia Andina en Argentina, mediante pruebas reacciéon en cadena de la
polimerasa (PCR) (Suiker & Wosten, 2022).
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Si bien, como se ha mencionado anteriormente, la cerveza se considera un medio
“antimicrobiano” debido a las caracteristicas que le son propias (presencia de
alcohol, bajo pH, aceites del ldpulo, etc.), los microorganismos llamados
comunmente en la industria como “bacterias del deterioro” son capaces de
adaptarse a este tipo de condiciones, provocando cambios en las caracteristicas
sensoriales del producto. Bacterias grampositivas que incluyen bacterias &cido-
lacticas de los géneros Lactobacillus y Pediococcus son considerados los méas
peligrosos, llegando a causar cerca del 70% de las contaminaciones en cerveza ya
gue algunas pueden ser resistentes a los compuestos del lupulo. También se
encuentran las bacterias gramnegativas del género Pectinatus y la especie
Megasphaera cerevisiae, que tienen como principal caracteristica que son
anaerobias (Baxter & Hughes, 2001; Sakamoto & Konings, 2003). En la Tabla 6 se

indican las principales bacterias contaminantes de cerveza.

Tabla 6. Principales bacterias contaminantes en cerveza

Bacilos Cocos
Bacterias Lactobacillus spp Pediococcus spp.
grampositivas Lb. Brevis P. damnosus

Lb. brevisimilis P. dextrinicus

Lb. buchneri P. inopinatus

Lb. casei

Lb.coryneformis Micrococcus sp.

Lb. curvatus M. kristinae

Lb. lindneri

Lb. malefermentans

Lb. parabuchneri

Lb. Plantarum
Bacterias Pectinatus spp. Megasphaera sp.
gramnegativas P. cerevisiiphilus M. cerevisiae

P. frisingensis

P. sp. DSM20764
Selenomonas sp.
S. lacticifex
Zymphilus sp.

Z. raffinosivorans

Zymomonas sp.
Z. mobilis

Adaptado de Sakamoto & Konings (2003)



27

2.2.6 Consumo de cerveza en Colombia

De acuerdo con el Boletin Técnico de la Encuesta Nacional de Consumo de
Sustancias Psicoactivas ENCSPA del Departamento Administrativo Nacional de
Estadistica de Colombia, presentado el 30 de julio del 2020 para el periodo de
referencia del afio 2019, se presentaron los siguientes datos referentes al consumo
de bebidas alcohdlicas por parte de los colombianos (DANE, 2020):

- El 84% de las personas entre los 12 y 65 afios, indicaron que alguna vez en su
vida han consumido alcohol; el 54,5% lo habian consumido en el dltimo afio y el
30,1% en el dltimo mes.

- Los hombres fueron quienes mas consumieron tanto en el dltimo afio, como en
el ultimo mes, con un porcentaje de 63,1% y 38% respectivamente.

- Enel dltimo afio y un mes, las personas entre los 25 a 34 afios en comparacion
con el resto de los grupos etarios analizados (grupos con edades entre 12-17
afnos, 18-24 afnos, 35-44 afos y 45-65 afos) fueron quienes mas consumieron,
con porcentajes del 66,7% para el ultimo afio y 39,7% para el ultimo mes.

- El 25,9% de los hombres que no habian tomado alcohol, iniciaron su consumo
en el dltimo afio. En el caso de las mujeres, el porcentaje fue del 19%. De la
misma manera, el 56,2% de los jovenes entre los 12 y 24 afios iniciaron su
consumo en el ultimo afo.

- La edad promedio de inicio de consumo por parte de los hombres fue a los 16,8

afios, mientras que para las mujeres fue a los 18,7 afios.

Para finales del afio 2021, de acuerdo con lo indicado por parte de ABInBev (2021)
(mayor fabricante de cerveza en el mundo), Colombia obtuvo el consumo per-céapita
mas alto en los ultimos 25 afios, siendo mas de los 50 litros/per capita/afio. Uno de
los factores que posiblemente propiciaron esta situacion, fueron las medidas

establecidas por parte del gobierno nacional dirigidas a minimizar los contagios de
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la COVD-19 (Semana, 2021). Y no solo en Colombia, a nivel mundial segun datos
de la Organizacion para la Cooperacion y el Desarrollo Econdémicos- OCDE
presentados en el informe “The effect of covid-19 on alcohol consumption, and policy
responses to prevent harmful alcohol consumption” el 36% de las personas

aumentaron su consumo de alcohol durante la pandemia (ver Figura 7).

IMPACTO DEL COVID EN EL CONSUMO DE ALCOHOL DE
CONSUMO DE ALCOHOL LOS BEBEDORES FRECUENTES
EN CADA PAIS

36% fueron los

22% fueron los que
redujeron el consumo
de bebidas alcohdlicas

que aumentaron
el consumo de
alcohol en 2020

I;I México

42%
No reportd cambios en
los habitos de consumo

= Estados Unidos

°
I&I (anadd

EL CONSUMO DE ALCOHOL REDUCE EL TIEMPO

DEVIDAY AUMENTA EL COSTO MEDICO EN i

BEBEDORES FRECUENTES @, (orea del Sur
La expectativa de Los costos médicos
vida se reducira aumentan 2,4% I l Francia
un ano en los cada afo en los

proximos 30 anos proximos 30 anos

Fuente: Ocde

Figura 7. Consumo de alcohol en el mundo en tiempos de pandemia. Tomado de
La Republica, 2021

En el mismo informe se indica que durante las temporadas de aislamiento las
mujeres, personas con mayores ingresos y personas con sintomas de ansiedad y
depresion reportaron un mayor aumento en el consumo. De esto se deriva una seria
preocupacion acerca de si este aumento sera mas pronunciado a mediano plazo ya

que el mismo suele ser habitual tras “eventos traumaticos”.
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2.3 Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC)

De acuerdo con la FAO (1997), el sistema APPCC es un sistema con el cual se
logra identificar, evaluar y controlar aquellos peligros que se presente en la linea de
produccién de un alimento y que son significativos para la salud del consumidor.
Por esta razon, se encuentra estrechamente relacionado con la inocuidad. El
sistema inicia identificando los peligros potenciales y las medidas que permiten
controlarlos.

Haciendo relacién a su historia, tiene sus inicios bajo las teorias de calidad de W.E.
Deming quien desarrolla junto con otros actores, el sistema de gerencia de calidad
total (TQM, por sus siglas en inglés). El concepto APPCC, se establecio en el afio
1960 por la Pillsbury Company, el Ejército de los Estados Unidos y la Administracion
Espacial y de la Aeronautica (NASA) a través del desarrollo de un sistema de
produccion de alimentos inocuos para el programa espacial norteamericano. Este
sistema permitio establecer y realizar controles detallados en el procesamiento de
los alimentos, enfatizando en los determinados puntos criticos de control (OPS,
2017). Fue presentado por parte de la Pillsbury Company en 1971 y en 1973 entrego
un primer documento en donde se indicaba la técnica del sistema. En 1997, la
comision del Codex Alimentarius adopto el “Cédigo de Practicas Internacionales
Recomendadas - Principios Generales de Higiene Alimentaria [CAC/RCP 1-1969,
Rev. 3 (1997)], revisado y adicionado del Anexo Directrices para la Aplicacion del
Sistema HACCP" (OPS, 2017).

2.3.1 Etapas anteriores al establecimiento del sistema

Se establecen cinco (5) etapas antes de la aplicacion del sistema APPCC, siendo:

Y AT AT AT
Describir el uso

Elaborar un
Armar el equipo Describir el proplgessitt)cl)eg los flujograma Verificar el
APPCC producto P descriptivo del flujograma

consumidores

del producto RICCESE

Figura 8. Secuencia de las etapas a ejecutar antes de la aplicacion del sistema.
Adaptado de OPS (2015).
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Tabla 7. Descripcion de las etapas previas a la adopcion del sistema. Adaptado de

OPS (2015).

ETAPA

Paso 1.
Armar el equipo
APPCC

DESCRIPCION

El equipo debe ser multidisciplinario y las personas deben
contar con la experiencia y conocimientos especificos sobre
el producto y su proceso de elaboracién, quienes deben ser
capacitados de manera especifica en el establecimiento del
sistema.

Se debe contar con un coordinador responsable quien
estara relacionado directamente con la Direccion General.

Se debe realizar una descripcion general de las materias
primas y metodo de procesamiento del producto.

Paso 2. Dentro de la descripcion se debe incluir informacién acerca

Descripcion el de las variables relevantes para la inocuidad, las

producto caracteristicas microbiologicas y fisicoquimicas, tipo de
embalaje, condiciones de almacenamiento y condiciones
para su distribucion.

Paso 3.

Descripcion del
uso propuesto y
los posibles
consumidores
del producto

Aqui se debe indicar el uso propuesto o a qué grupo
poblacional va dirigido el producto (bebés, personas de la
tercera edad, etc.). Adicionalmente, debe indicarse si su
consumo final tiene operaciones relevantes para la
inocuidad del producto.

Paso 4.
Elaboracion de
un flujograma
descriptivo del

En el diagrama de flujo se incluyen todas las etapas
controladas directamente por el establecimiento, siendo
posible incluir etapas que ocurren antes y después de su
transformacién. No necesita ser graficamente complicado.

proceso
Paso 5 El equipo debe realizar una verificacion in situ, observando
e de manera especial las diferencias que se presente frente a
Verificacion del e .,
. lo plasmado en el papel. De esta verificacion, se puede
flujograma

modificar el flujograma y documentar las modificaciones.
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2.3.2 Aplicacion del sistema (principios)

Para la aplicacion del sistema, se cuenta con una secuencia de doce (12) pasos.
Los cinco primeros fueron descritos en el apartado anterior. Los siguientes siete (7)

hacer relacion a su vez a los sietes principios, siendo:

2.3.2.1 Principio 1 (paso 6). Realizar un analisis de peligros e identificar las medidas

preventivas respectivas.

El equipo debe identificar los peligros que posiblemente se pueden presentar en
cada etapa, desde la produccion primaria, hasta la distribucion del producto final.
Seguido a esto, se debera analizar cuales de estos peligros precisan ser eliminados
o reducidos a niveles aceptables para la produccion de alimentos inocuos. Dentro

de este analisis se debe tener en cuenta:

a. La probabilidad de que se presenten peligros y la gravedad de sus efectos en la
salud.

b. Una evaluacién cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros.
La supervivencia o desarrollo de los microorganismos involucrados.

d. La produccion o persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos
en los alimentos.

e. Las condiciones que originan lo anterior.

De este andlisis pueden establecerse mas de una medida de control del peligro o

puede ser posible que con una sola se controle méas de un peligro (OPS, 2015).

2.3.2.2 Principio 2 (paso 7). Determinar los puntos criticos de control-PCC

Un punto critico de control es definido como una etapa en la cual se puede aplicar

un control esencial para eliminar un peligro o reducirlo a un nivel aceptable. Para la
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determinacién de los PCC, es posible hacer uso de un &rbol de decisiones como el
mostrado en la y en este se debe considerar la naturaleza de cada etapa. Si al
identificar el PCC, se encuentra que no existe ninguna medida de control en esa o
en posteriores etapas, el proceso debe ser modificado.

Cuestien 1 jExisten medidas prevenii-as pam ﬂp&liguilhﬂﬁuﬁ:?|
N‘ﬂ ‘ Modificar 1a etapa, el
sI proceso o el producio.

{51 control es necesario para garantr la inocuidad?  ——» 51J

Y

NO —™Noesun PCC — ™ pgre

Y

B ;Esa etapa fuoe planificada especificamente para

Cusstion 2 eliminar o reducir el peligro a niveles aceptsbles?
|

NO

LI
iLa contaminacion coa el pelizro
Cuestion 3 gl podria Degar a niveles inaceptables?

| '

sSI NO *No e un PCC a Pare

i una etapa posterior gue elimine los paligros o reduzca los
Cusshon 4 mismos 3 niveles aceprables?

| '

eI xo —= Punto Critico de Contral

¥

Mo es un PCC — ™ Pare

Figura 9. Arbol de decisiones. Tomado de OPS (2017)
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2.3.2.3 Principio 3 (paso 8). Establecer los limites criticos para cada PCC.

Se deben establecer limites criticos validados que aseguren el control del peligro,
siendo posible la adopcion de mas de un limite en una misma etapa. Un limite critico
es definido como el criterio que se usa para diferenciar lo aceptable de lo no
aceptable y son aplicados a pardmetros como temperatura, tiempo, humedad,
dimensiones, etc., que, si estdn dentro de los limites, permiten confirmar la

inocuidad del alimento.

2.3.2.4 Principio 4 (paso 9). Establecer un sistema de monitoreo para cada PCC.

El monitoreo de cada PCC se realiza mediante la vigilancia, por tanto, son

necesarios procedimientos que permitan detectar a tiempo si un PCC esta cerca de

sobrepasar su limite critico. La frecuencia de esta vigilancia debe ser tal que permita

asegurar que el PCC se esta controlando y se deben tener los registros

debidamente firmados por el personal a cargo de la vigilancia. Dentro de los

objetivos del sistema monitoreo, se encuentra:

a. Medir el grado de desempefio del sistema en el PCC.

b. Determinar en qué grado el desempefio del sistema conduce a que un PCC esté
fuera de control.

c. Establecer registros para medir el desempefio del sistema en la operacion y
control del PCC.

2.3.2.5 Principio 5 (paso 10). Establecer las acciones correctivas para los desvios

que ocurran

Las acciones correctivas son establecidas con el fin de hacer frente a desviaciones
de los PCC y deben asegurar que el mismo esté controlado nuevamente de manera
eficiente. Este principio contempla a su vez todas las acciones a ejecutar para

eliminar el producto afectado. Toda accién correctiva debe documentarse.
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2.3.2.6 Principio 6 (paso 11). Establecer los procedimientos de verificacion

Los procedimientos de verificacibn o comprobacion permiten identificar si todo el
sistema APPCC funciona eficazmente. Las acciones para tal fin van desde
procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion, mediante muestreos y

analisis. Dentro de estos procedimientos se encuentra:

a. Examen del sistemay sus registros
b. Examen de las desviaciones y sistemas de eliminacién de producto

c. Confirmacion del control de los PCC

2.3.2.7 Principio 7 (paso 12). Establecer los registros y documentacion pertinente

El sistema documental es de alta prioridad para la aplicacion del sistema. Este
sistema debe ser de acuerdo con la naturaleza y dimension de la operacion. Como
parte del sistema, se debera contar con cuatro tipos de registros: 1) documentacion
gue apoye el desarrollo del sistema, 2) registros producto de la aplicacion de este,
3) documentacion de métodos y procedimientos y 4) registros de programas de

entrenamiento. Esta documentacion se asocia a la inocuidad del producto.

2.3.3 Aplicacion del sistema APPCC en la industria de cerveza

La inocuidad de la cerveza puede gestionarse a través del sistema APPCC, sin
representar mayor dificultad para las microcervecerias debido a su tamafio. Este
sistema ha sido usado en la industria hace varios afios, muestra de esto es la Guia
para la Aplicacion del Sistema Analisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos
elaborada por el Instituto Interamericano de Cooperacion para la Agricultura-l11ICA
(1999) en donde se partio de la base de que la cerveza no presenta riesgos a nivel

microbioldgico, evaluando Unicamente los peligros de naturaleza fisica y quimica.
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En esta guia se evaluaron las siguientes fases:

Fase |. Recepcion de materias primas, aditivos y coadyuvantes

a. El principal riesgo identificado en esta fase es la no conformidad de los limites
méaximos de contaminantes de naturaleza fitosanitaria (pesticidas) y de metales
pesados.

b. Como medidas preventivas se establecieron:

- Exigir a los proveedores el cumplimiento de la legislacion vigente. De ser
necesario, estos proveedores deberan establecer el sistema lo cual conduce a
la homologacion de estos.

- Solicitud de documentacion sobre los controles que los proveedores aplican
sobre los productos suministrados.

- Solicitud de certificados que demuestren la inocuidad de los productos
suministrados.

c. Como limites criticos se establecieron los parametros establecidos en la
legislacién vigente, junto con las especificaciones de calidad establecidas.

d. Paralavigilancia, se tendra en cuenta el control de documentacion suministrada
por el proveedor, andlisis sensoriales y el muestreo de los productos provistos
en situaciones que asi lo requiera. Los analisis pueden ser realizados en
laboratorios propios o externos que cuenten con acreditacion.

e. Como medidas correctivas, se rechazaran y devolveran los productos que no
cumplan con las especificaciones establecidas. Si es una situacion recurrente,
debera evaluarse el cambio de proveedor.

f. Los registros a lugar son los certificados de aplicacién del sistema por parte del
proveedor, certificados de calidad de las materias primas suministradas,
registros relacionados con la recepcién de los productos, andlisis y las posibles

medidas correctivas adoptadas.
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Fase Il. Agua

Debido a que la cerveza estd compuesta en su mayoria por agua, debe garantizarse
gue sea potable y disponer de controles que garanticen esta caracteristica.

a. El riesgo identificado es la presencia de contaminantes fisicos, quimicos o
microbiolégicos que afecten la potabilidad del agua.

b. Como medidas preventivas se establecieron:

- Exigir a la empresa que suministra el cumplimiento de la legislacion vigente.

- Contar con un sistema que permita captar, almacenar y distribuir el agua de
manera que no afecte su potabilidad.

- Disponer de sistemas de tratamiento para garantizar la potabilidad, solo en los
casos que sea necesario.

Como limites criticos se establecieron los parametros de la legislacion vigente.
Para la vigilancia, se tendra en cuenta el control de documentacion suministrada
por el proveedor, analisis sensoriales y el muestreo de los productos provistos
en situaciones que asi lo requiera. Los analisis pueden ser realizados en
laboratorios propios o externos que cuenten con acreditacion.

e. Como medidas correctivas, se corregiran las causas que ocasionen la pérdida
de potabilidad del agua. De ser necesario, debera contarse con un sistema de
tratamiento de aguay, en caso de que el problema persista, debera interrumpirse
de manera temporal o definitiva el suministro.

f. Los registros a lugar son los certificados de calidad del agua por parte del
proveedor. En el caso de Colombia, los andlisis son efectuados por las mismas

empresas mediante laboratorios propios o externos acreditados.
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Fase Ill. Proceso de fabricacién

No se identifican riesgos para la salud del consumidor, a excepcién de
residualidad de productos quimicos con los cuales se realizan los procesos de
limpieza y desinfeccion.

Como medidas preventivas se establecieron:

Cumplimiento de los procesos de limpieza y desinfeccion.

Como limites criticos se establecieron las especificaciones de la organizacion en
cuanto a procesos de limpieza y desinfeccion que permitan asegurar la inocuidad
del producto.

Para la vigilancia, se tendran en cuenta los analisis sensoriales y control de los
lotes mediante analisis de pH.

Como medidas correctivas, se corregiran los procesos de limpieza y
desinfeccion que no son eficientes y el reproceso o rechazo del producto.

Los registros a lugar son los registros de los resultados de los parametros

analiticos, los de limpieza y desinfeccion y de las medidas correctivas aplicadas.

Fase IV. Recepcion de envases y cierres

Esta fase contempla la recepcion de material de empaque. Se tuvieron en cuenta

dos tipos de riesgo:

Riesgo 1

a.

Se identifico un primer riesgo relacionado con defectos en envase que ponen en
riesgo la salud del consumidor.

Como medidas preventivas se establecieron:

Exigir al proveedor las certificaciones que comprueben el cumplimiento de las

especificaciones de calidad de los envases.



38

Realizar visita a los proveedores de acuerdo con el riesgo del producto
suministrado.

Como limites criticos se establecio la ausencia de defectos que causen riesgo.
Para la vigilancia, se deben realizar comprobaciones relacionadas a la
proteccién, identificacibn y documentacion de los productos suministrados.
Adicionalmente, se realizara inspeccion durante la recepcién y de ser necesario
se tomaran muestras para analisis en laboratorio.

Como medidas correctivas, se rechazara el producto no conforme y, cuando los
problemas persistan, se reemplazara al proveedor.

Los registros a lugar son los certificados de calidad y los registros relacionados
con la recepcion de los productos, analisis y las posibles medidas correctivas

adoptadas.

Riesgo 2

a.

El riesgo identificado se relaciona con el escape de materiales del envase (hace
referencia a la migracion).

Como medidas preventivas se establecieron:

Exigir al proveedor las certificaciones que comprueben el cumplimiento de las
especificaciones de calidad de los envases, especificamente el analisis de
migracion.

Realizar visita a los proveedores de acuerdo con el riesgo del producto
suministrado.

Como limites criticos se establecieron los parametros de la legislacion vigente.
Para la vigilancia, se deben realizar comprobaciones relacionadas a la
proteccion, identificacion y documentacion de los productos suministrados. De
ser necesario se tomaran muestras para analisis en laboratorio.

Como medidas correctivas, se rechazara el producto no conforme y, cuando los

problemas persistan, se reemplazara al proveedor.
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Los registros a lugar son los certificados de calidad y los registros relacionados
con la recepcion de los productos, andlisis y las medidas correctivas aplicadas.

Fase V. Lavado e inspeccion de envases

a.

Se identifican dos riesgos, el primero la presencia de objetos extrafios o defectos
fisicos que afecten la salud del consumidor y el segundo, relacionado con la
residualidad de productos quimicos usados en la limpieza de los envases.
Como medidas preventivas se establecieron:

Contar con los procedimientos de limpieza y desinfeccion de envases

Separar los envases no conformes mediante inspeccion visual.

Como limites criticos se establecieron la ausencia de objetos extrafios o defectos
fisicos junto con la de residuos de contaminantes procedentes de la limpieza y
desinfeccion.

Para la vigilancia, se controlaran los procedimientos de limpieza y desinfeccion
y los de inspeccién y separacion.

Como medidas correctivas, se rechazaran y devolveran los productos que no
cumplan con las especificaciones establecidas. Si es una situacion recurrente,
debera evaluarse el cambio de proveedor.

Los registros a lugar son los certificados de aplicacion del sistema por parte del
proveedor, certificados de calidad de las materias primas suministradas,
registros relacionados con la recepcién de los productos, analisis y las posibles

medidas correctivas adoptadas.

Fase V. Llenado y cierre de envases

a.
b.

Se identifica el riesgo de presencia de sustancias u objetos extrafios.

Como medidas preventivas se establecieron:

Contar con los procedimientos de llenado de producto y cierre de envases.
Como limites criticos se establecio las especificaciones de la organizacion en

cuanto al proceso de llenado y cierre del envase.
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d. Para la vigilancia, se inspeccionan los envases llenos

e. Como medidas correctivas, se separaran y rechazaran los envases que no estén
conformes

f. Los registros a lugar son los relacionados con el proceso junto con los registros
donde se deja la evidencia de incidencias detectadas y medidas correctivas

adoptadas.

Esta guia es una evidencia del enfoque basado en la prevencién que se tenia para
ese afo. Si bien, se parte de la premisa de que la cerveza no presenta riesgos a
nivel microbiolégico que afecten la salud del consumidor, se hace bastante énfasis
en el control del agua y la procedencia y manejo del material de empaque que tiene
contacto directo con la bebida, siendo estos dos de factores que aun representan

un alto riesgo para la inocuidad del producto.

De acuerdo con la Guia de practicas correctas para pequefios productores de
cerveza publicada por la Agencia Catalana de Seguridad Alimentaria (2019), los
puntos de control critico en el proceso de elaboracion de cerveza se encuentran
establecidos en las etapas de coccion del mosto y envasado. Para la primera etapa
mencionada, no mantener una temperatura y tiempo suficientes (temperatura de
ebullicibn durante una hora) puede permitir que microorganismos patdégenos o
contaminantes sobrevivan; en cuanto a la segunda, se pueden presentar restos

metalicos u otros sélidos en el material de envase.

Una de las medidas de caracter preventivo, es la adopcion de planes prerrequisito.
En esta Guia, se indica que los planes prerrequisito necesarios para asegurar la
inocuidad del producto son los relacionados con el control de agua, la limpieza y
desinfeccion, el control de plagas, la formacién y capacitacion de los colaboradores,
el control de proveedores, el sistema de trazabilidad, el control de alérgenos y un

programa que establezca las medidas correctivas.
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3 MARCO METODOLOGICO

3.1 Meétodo de investigacion

El presente proyecto final de grado -PFG se realiz6 bajo el método cientifico
cualitativo, basado en la recoleccion de informacion mediante técnicas como
revisibon documental, observacion no estructurada, discusién y evaluacién de
experiencias (Bonilla & Rodriguez , 2013). A través de la informacion recolectada,
se busco entender el contexto de la organizacion en estudio respecto al estado
actual en el que se encontraba con relacion al cumplimiento de la normatividad
vigente y la adopcion de sistemas de inocuidad alimentaria entendiendo, en ese
sentido, la necesidad de esta adopcion como elemento preventivo para evitar la
contaminaciéon en la cerveza artesanal (Instituto Interamericano de Cooperacion
para la Agricultura-11ICA, 1999).

Esta investigacion utiliza a su vez un disefio no experimental, debido a que no se
buscoé intervenir en la situacion actual, sino que, por medio de la observacion, se
estudiaron los elementos que permitieron el desarrollo de la propuesta de los planes
prerrequisitos necesarios para cubrir las necesidades presentadas en la
justificacion. A su vez, utilizé un disefio transversal, ya que se incurrié en la

recoleccion de la informacion en un tiempo dado (Hernandez & Rojas, 2004).

Como fuente de informacién primaria, se utilizo la observacion y las entrevistas con
los implicados para conocer el estado de la documentaciéon. Como fuente de
informacion secundaria, se reviso la documentacion de la organizacién junto con las
normativas nacionales y guias de organizaciones como el Codex Alimentarius, la
OMS y la FAO (Universidad de Guadalajara, s.f.).
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3.2 Procedimiento

Para la ejecucion de del presente PFG, se llevaron a cabo las actividades

preliminares descritas en el cuadro metodolégico relacionado en la Tabla 8.

Tabla 8. Cuadro metodoldgico para el desarrollo de las actividades

TITULO DEL
PROYECTO

Disefio de un
programa de
prerrequisitos de
APPCC en una
microcerveceria
en Colombia y su
impacto como
medida
preventiva para
la contaminacion
en cerveza
artesanal, en
tiempos de la
COVID 19

OBJETIVO
GENERAL

Disefiar un
programa de
prerrequisitos de
APPCC en una
microcerveceria
en Colombia,
para el control
preventivo de un
posible foco de
contaminacion en
cerveza
artesanal, en
tiempos de la
COVID 19.

OBJETIVOS
ESPECIFICOS

1. Aplicar un diagnéstico
en la planta de produccion
de la microcerveceria,
para identificar el nivel de
cumplimiento de la
normatividad sanitaria
especifica para cerveza en
Colombia.

2. Analizar los resultados
del diagnéstico, con el fin
de proponer las medidas
gue permitan reducir el
riesgo de contaminacion
cruzada en el proceso de
produccién y empaque del
producto final.

3. Integrar los programas
prerrequisitos de APPCC
para el control preventivo
de la inocuidad y calidad
de la cerveza artesanal

PRELIMINARES

1.1. Preparar un diagnéstico a
través de lista de chequeo basada
en la normatividad vigente.

1.2. Realizar una visita en planta.
1.3. Aplicar el diagnéstico

2.1. Evaluar el cumplimiento de los
aspectos establecidos en la lista de
chequeo.

2.2. Aplicar una calificacion de
cumplimiento, siguiendo la rdbrica
utilizada por el INVIMA (Ministerio
de Salud y Proteccién Social de
Colombia, 2013).

2.3. Identificar y proponer las
medidas para reducir el riesgo de
contaminacioén cruzada.

2.4. Identificar los programas
prerrequisitos existentes y su nivel
de cumplimiento.

2.5 Identificar los programas
prerrequisitos faltantes.

3.1. Disefiar una propuesta que
permita culminar los programas
prerrequisitos incompletos y
elaborar los faltantes.

3.2. Disefiar una propuesta de
aplicacién de los principios de
APPCC.
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4 RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Diagnostico para la identificacion del estado sanitario actual

Para efectos del presente proyecto, se utiliz6 como base la lista de chequeo
establecida por el INVIMA en donde se evallan los requisitos sanitarios del Decreto
1686 de 2012, especifico para bebidas alcohdlicas. En la misma se realiza la
evaluacién bajo una escala que va de cero a dos, donde cero (0) es no cumple, uno
(1) es cumple parcialmente y dos (2) corresponde a cumple completamente.

También se tienen en cuenta los criterios “no aplica (NA)” y “no observado (NO)”.

El resultado de la aplicacion de la lista de chequeo se encuentra en el ANEXO 2.

4.2 Evaluacion del cumplimiento a los requisitos sanitarios

Durante la visita en la planta de produccion se verificaron los aspectos en relacion
con:

- Edificaciones e instalaciones fisicas

- Instalaciones sanitarias

- Personal manipulador

- Condiciones de proceso y fabricacion

- Aseguramiento y control de la calidad

Para todos los aspectos se obtuvo un nivel de cumplimiento mayor al 80%, como

se evidencia en la Figura 10.
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Nivel de cumplimiento requisitos sanitarios
Decreto 1686 de 2012

Edificaciones e
instalaciones fisicas
100%

8 88%
Aseguramiento y 60% S o
control de la calidad 10000 m INsStalaciones sanitarias
[ 87% 40%

20%

0%

82%
L 88% e
Condiciones de .
C Personal manipulador
proceso y fabricacion
79%
|

Plan de saneamiento

Figura 10. Nivel de cumplimiento de los requisitos sanitarios establecidos en el
Decreto 1686 de 2012 especifico para establecimiento que producen bebidas
alcohdlicas. Fuente: Elaboracion propia.

4.2.1 Edificaciones e instalaciones fisicas.

El proposito principal de realizar seguimiento a las edificaciones e instalaciones
fisicas radica en evaluar silas mismas son fuente de contaminacion para el producto
(FAO, 1969). Por lo anterior, en el diagndstico se verificaron aspectos que
permitieran evidenciar, en primera instancia, que la ubicacion de la planta fuera la
mas adecuada al garantizar que no existieran focos de insalubridad en sus
alrededores y que su funcionamiento no pusiera en riesgo el bienestar de la
comunidad. En cuando a su construccion, se revisoé que el tipo de material de la

edificacién permitiera todas las operaciones de limpieza y desinfeccién e impidiera



45

el ingreso de contaminantes provenientes de la lluvia, polvos, plagas, entre otros.,
garantizando a su vez que el tamafo de todas las areas fuera el adecuado para el
manejo de los equipos y el transito de operarios, materias primas y producto
terminado, manteniendo la secuencia légica del proceso. En total para este aspecto

se revisaron trece (13) criterios, obteniendo un porcentaje de cumplimiento del 88%.

Si bien el porcentaje de cumplimiento se considera alto, los aspectos que se
calificaron como “cumple parcialmente” fueron los relacionados a la comunicacion
directa de las areas de proceso con el ambiente exterior y la falta de separacion con

el area de material de empaque.

4.2.2 Instalaciones sanitarias.

Para este aspecto, se verifico la existencia y estado de las instalaciones sanitarias
tales como bafos, lavamanos de accionamiento no manual en areas de produccion
e instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los equipos y utensilios
de trabajo.

Aunque se obtuvo una calificacion del 100% de cumplimiento, se evidencié que no
se cuenta con un filtro para la limpieza del calzado de los colaboradores a la entrada
del area de proceso. Para la desinfeccidn, se cuenta con un tapete en donde se
aplica desinfectante granular, pero no es eficiente ya que dicho producto se dispersa

constantemente fuera del tapete.

4.2.3 Personal manipulador

En este aspecto se dividi6 en dos partes: por un lado, las practicas higiénicas y
medidas de proteccion del personal manipulador y, por otro, la educacién y

capacitacion de éste (Ver Figura 11).



46

Para las préacticas higiénicas y medidas de proteccién se evalud, a través de la
higiene personal, los habitos que adoptan los colaboradores con respecto al lavado
de manos y el no uso de accesorios, sin embargo, se evidencié que no se hace uso

permanente de protectores para barba.

Por otro lado, se presentaron falencias en la dotacion, evidenciando botones en los
pantalones y botas en mal estado; no se evidencid un sitio adecuado para la
ubicacion de los guantes y al personal visitante (0 ajeno a la empresa) no se le dota
de la indumentaria adecuada para el ingreso a la planta.

En cuanto al criterio de educacion y capacitacion, se revisaron los planes de
capacitacion junto con sus registros y la existencia de letreros alusivos a la

obligatoriedad de la adopcidn de practicas higiénicas por parte de los colaboradores.

PERSONAL MANIPULADOR

Educacion y capacitacion 100%
Practicas higiénicas y medidas de proteccion 77%

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%

Figura 11. Nivel de cumplimiento aspecto "Personal manipulador”. Fuente:
Elaboracion propia.

4.2.4 Plan de saneamiento

El plan de abastecimiento analizado dentro del diagnostico comprendid los
programas y criterios relacionados con el abastecimiento de agua, la disposicion de
residuos sélidos y liquidos, la limpieza y desinfeccion y el control de plagas. El nivel

de cumplimiento para cada uno se observa en la Figura 12.
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PLAN DE SANEAMIENTO

Control de plagas 100%
Limpieza y desinfeccion 88%
Disposicion de residuos sdlidos 63%
Disposicion de residuos liquidos 50%
Abastecimiento de agua 83%
0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%

Figura 12. Nivel de cumplimiento aspecto "Plan de saneamiento”. Fuente:

Elaboracion propia.

El primer aspecto revisado, correspondié al abastecimiento de agua en el cual se
identificod si la misma era de calidad potable y si cumplia con los parametros de
calidad establecidos en la legislacion nacional y los propios establecidos por la
empresa. Se observo la existencia de un tanque para el almacenamiento suficiente

para las labores de un dia de trabajo.

Dentro de los procesos que le son propios, en la planta de produccion se realiza
tratamiento del agua mediante filtros de carbén activado, arena y microfiltracion. Del
mismo, no se observaron registros de mantenimiento de tipo preventivo para el

equipo.

Respecto a la disposicidn de residuos liquidos, una de las mayores preocupaciones
recae en que la planta de tratamiento de agua residual — PTAR queda al interior de
un area aislada dentro la planta de produccion, sin embargo, no se evidencié una

hermeticidad efectiva.

En cuanto a la disposicion de residuos solidos, se evidenci6 la falta de recipientes
suficientes para su recoleccidén, ademas de que cuentan con recipientes en madera

para la recoleccién de los residuos reciclables.
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Para el aspecto de la limpieza y desinfeccion, se evidencié de manera correcta la
existencia del programa en donde se especificaban todas las caracteristicas de los
productos de desinfeccion utilizados y los respectivos registros de limpieza y

desinfeccion de areas y equipos.

Por ultimo, en relacion con el control de plagas, durante la visita no se evidencio
presencia de roedores y se revisaron los registros de revision preventiva. Todos los
dispositivos instalados, se encontraron en 6ptimo estado funcional y de limpieza.

4.2.5 Condiciones de proceso Yy fabricacion

Dentro de este aspecto se evaluaron criterios que iban desde la condicion del
material de empaque, hasta las condiciones de transporte. El nivel de cumplimiento

y las demas evaluaciones se observan en la Figura 13.

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

Condiciones de transporte 83%
Condiciones de almacenamiento 92%
Operaciones de envasado y rotulado 83%
Condiciones de fabricacion 100%
Envases 93%
Materias primas e insumos 86%
Higiene locativa de la sala de proceso 78%
Equipos y utensilios 93%
0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%

Figura 13. Nivel de cumplimiento aspecto "Condiciones de proceso y fabricacién”.
Fuente: Elaboracién propia.
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Para la evaluacion de equipos y utensilios se analizaron 30 criterios, dentro de los
cuales se identifico la falta de soportes a la resolucién 683 de 2013, relacionada con
los requisitos sanitarios que deben cumplir los materiales, objetos, envases y
equipamientos destinados a entrar en contacto con alimentos, que permitieran
identificar si el tipo de material se encontraba dentro de las listas positivas; adicional,
se evidenciaron puntos de soldadura sin pulir en la malla imantada del molino. Por
otro lado, en este punto se revis6 el programa de mantenimiento preventivo de los

equipos, evidenciando la falta de cumplimiento en el cronograma establecido.

En cuanto a la higiene locativa de la sala de proceso, se observo el estado de las
uniones entre la pared y el piso, evidenciado grietas; se presenta empozamiento de
agua en el area de cocina y en la cava de fermentacion; y no se observo la debida

proteccion a los sifones al interior de las canaletas de desagie.

Respecto a las materias primas e insumos, se revisaron los registros de ingreso en
donde se evidencia el estado de los productos que ingresan y la evaluacion a las
condiciones sanitarias de llegada. Si bien para las maltas y el lGpulo, se presentaron
los certificados fitosanitarios donde se certifica que estan libres de pesticidas, los
mismos no se encuentran de acuerdo con los analisis solicitados en las resoluciones
2906 de 2007 (limites maximos de residuos de plaguicidas) y 4506 de 2013 (niveles

maximos de contaminantes en los alimentos).

Referente a los envases, se observaron los certificados de migracién de las latas de
aluminio, pero no se evidencié el procedimiento escrito de limpieza y desinfeccion
previo a su uso. Para garantizar el estado sanitario de las mismas, las latas se
mantienen cubiertas permanentemente con plastico y solo se retira durante el
proceso de envasado; previo a su uso, se realiza un enjuague con agua a la cual se
le realiza andlisis de luminometria antes de iniciar el proceso cuyo resultado debe
ser inferior a 150 Unidades relativas de Luz —URL (ver mas informacion del andlisis
en el ANEXO 3). Si el resultado es superior, deben cambiarse los filtros del sistema

de microfiltracién del agua que se usa al interior de la planta.
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Para las condiciones de fabricacion, se evidencié que se contaba con las éareas,
equipos y utensilios requeridos para el proceso. Ademas, se reviso la trazabilidad
de los lotes hasta la fecha producidos, mediante los registros de elaboracion.

Sobre las operaciones de envasado y rotulado, se observé que en algunas latas no
era legible la informacioén en la etiqueta sobre el lote y la fecha de vencimiento del

producto.

En cuanto a las condiciones de almacenamiento, se resalta el orden de
almacenamiento al interior del area de producto terminado, el cual se encuentra
sobre estibas en buen estado. Dentro de la misma area se encuentra almacenada
varias de las materias primas del proceso, lo que puede conllevar a una posible

contaminacion cruzada cuando estas no se sellan debidamente.

En lo que concierne a las condiciones de transporte, el camion de distribucion
cuenta con el sistema de refrigeracion necesario para conservar las condiciones del
producto, sin embargo, en el momento de la visita se observo un nivel inapropiado

de limpieza al interior de este.

4.2.6 Aseguramiento y control de la calidad

Para este aspecto se verifico la documentacién y los procedimientos y se evaluo el

criterio de servicios de laboratorio, obteniendo el nivel de cumplimiento mostrado en

la Figura 14.
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
Servicios de laboratorio 92%
Verificacion de documentacion y procedimientos 85%

80% 82% 84% 86% 88% 90% 92%  94%

Figura 14. Nivel de cumplimiento aspecto "Aseguramiento y control de la calidad".
Fuente: Elaboracién propia.
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Para el aspecto de verificacion de la documentacion y los procedimientos, los
resultados de la lista de chequeo permitieron evidenciar que no se cuentan con
registros donde se lleve control de las muestras testigo de cada lote elaborado, al
igual que los de los lotes retenidos. En cuanto a los servicios de laboratorio, hace
falta documentar los procedimientos de control organoléptico que permita prevenir

incumplimientos.

4.3 Propuesta de medidas asociadas a la reduccion del riesgo de contaminacién
de acuerdo con los resultados del diagnostico

Tabla 9. Medidas a ejecutar para reducir el riesgo de contaminacion

HALLAZGO MEDIDA PLAZO
v | La operacion de recepcion
6 de materias primas y salida | Realizar la instalacion de una
»n | de productos terminados | esclusa que permita aislar el Mediano
L | permite comunicacion | area de proceso cuando haya lazo
(Lﬁ directa entre ambiente | actividades de recepcion 'y P
Z |exterior y éareas de | despacho.
8 proceso.
< | No hay proteccién contra la .
pr yp Instalar una barrera de tipo en la
< | entrada de roedores en la Corto
= puerta de comedor de los
0 | puerta del comedor de los plazo
Z colaboradores.
= | colaboradores.
L
{0
Z | Elalmacenamiento de latas | Debido a la carencia de espacio,
8 y barriles se realiza en area | se propone reforzar los procesos Corto
I | compartida con las de |de limpieza y desinfeccion del lazo
ET_) elaboracién y envase. material de empaque, cuando P
= éste ingrese a la planta.
L
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proteccion para el calzado
de los visitantes.

obligatoriedad del uso de estos
cuando haya visitas.

HALLAZGO MEDIDA PLAZO
" No se cuenta con un filtro | Realizar la instalaciéon de una Corto
L para la limpieza de las | poceta dotada de cepillos para el
z 9 plazo
& < | botas de los colaboradores. | lavado de botas del personal.
0% Instal diluvi
< £ | No se cuenta con filtro de | oraar  Un - pedilvio  para
<= . ! desinfeccion de calzado,
X £ | desinfeccién de calzado e Corto
n) 0| para visitantes y demas adecuado y aue |r_np|da a plazo
pa remocion del desinfectante
= personal.
granulado.
Establecer los criterios claros
Los pantalones de Ila
. para entregar al proveedor de la Corto
dotacion  del  personal dotacion. Se hace necesario lazo
poseen botones. : P
evaluar nuevos proveedores.
Incluir dentro de la dotacion por
lo menos tres protectores para
No se hace uso | barba.
. Corto
permanente de protectores | Colocar letreros alusivos a la
: : plazo
o | para barba. obligatoriedad del uso de estos,
8 sobre todo en area de cocina y
< empaque.
E Establecer un cronograma de
= entrega, que evite malgastar la
Z | Las botas del personal no ga, que ¢ gas
actual dotacion hasta niveles Corto
= |se encuentran en buen |. :
- inapropiados. plazo
< | estado. Eval
S valuar un nuevo proveedor de
@) botas.
U) - - .
ﬁ Solicitar e instalar un soporte en
o .. |acero inoxidable para la
No se cuenta con un sitio .
R colocaciéon de los guantes, que Corto
de ubicacion para los . .
garantice su adecuado escurrido plazo
guantes. :
una vez sean sometidos a
limpieza y desinfeccion.
No se ingresa de forma | Solicitar y mantener batas y
permanente con batas | zapatones desechables.
: ; Corto
desechables y no existe | Colocar letreros alusivos a la plazo
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HALLAZGO MEDIDA PLAZO
Revisar la ficha técnica
para identificar la
No se cuenta con soportes de :
mantenimiento para el equipo de frecuenpla : de Corto
. manteniendo. Si éste no se plazo
tratamiento de agua. i
ha realizado, se debe
solicitar con el proveedor.
e Realizar la instalacion de
La separacion fisica entre la una esclusa que permita
PTAR y los ambientes de aislar herméti?:amcfnte la Mediano
proceso no garantiza . plazo
- - PTAR del area de
hermeticidad suficiente. 5
elaboracion.
Implementar un
@) procedimiento en donde se
= identifiquen las acciones a
W | Se corre con el riesgo de|tomar. La PTAR debe
<§£ empozamiento de agua residual | proveerse de bidones en Corto
LéJ en las canaletas cuando el | donde se pueda almacenar plazo
< | sistema de PTAR no funciona. temporalmente el agua y
E’J) debe  contratarse el
a) servicio de vactor para el
pa retiro de ésta.
<
_I - -
O | Los residuos reciclables no son | Socializar al personal el
removidos de manera frecuente. | cronograma de retiro de
residuos. El mismo debe
Los recipientes para la|colocarse en la zona de
recoleccion no son suficientes. almacenamiento de Corto
residuos. plazo
El recipiente para la recoleccién | Solicitar contenedores
de residuos reciclables no es del | adicionales del material
material adecuado (es en|adecuado y con la
madera). capacidad necesaria.

Las canaletas para desague
evidencian falta de limpieza.

Reforzar al personal el
procedimiento de limpieza
de canaletas.
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HALLAZGO

MEDIDA

PLAZO

CONDICIONES DE PROCESO Y ELABORACION

La malla imantada del molino
presenta puntos de soldadura sin
pulir. No cuenta con soporte para
la resolucion 683 de 2012 para
los equipos y utensilios en
contacto con alimentos donde
indigue que los mismos estén
autorizados en las listas
positivas de materias primas
para la  elaboracion de
equipamientos.

Realizar mantenimiento al
molino.

Solicitar los soportes a los
proveedores de los
equipos.

Corto
plazo

No presenta registros de
mantenimiento preventivo de
todos los equipos incluidos en el
cronograma. Algunas
abrazaderas para mangueras,
codos y acoples entre lineas de
vapor en sala de coccion y
accesorios externos de la
envasadora presentan fallas de
mantenimiento y oxidacion.

Actualizar y completar el
programa de
mantenimiento de equipos.
Realizar cambio de
accesorios que se
encuentren oxidados.

Corto
plazo

Se evidencian grietas en las
uniones del piso y pared en todas
las areas.

Realizar mantenimiento a
los acabados de
infraestructura, en
espacios de tiempo donde
no haya produccion.

Mediano
plazo

En el area de la cocina, se
evidencia empozamiento de
agua debido a que la inclinaciéon
no es la adecuada.

Se evidencia empozamiento de
agua en la parte trasera de los
tanques de adecuacion.

Realizar mantenimiento al
piso de las areas que
presenten desnivel, en
espacios de tiempo donde
no haya produccion.

Mediano
plazo
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HALLAZGO MEDIDA PLAZO
Realizar la adquisicion e
Los sifones del é&rea de |instalacion de larejilla para Corto
elaboracion no cuentan con | los sifones de las canaletas lazo
rejilla. para evitar la presencia de P
roedores.
Implementar un
El cuarto eléctrico evidencia falta | procedimiento  para la Corto
de limpieza. limpieza en seco del cuarto plazo
eléctrico.
- Reforzar las
O capacitaciones al personal,
O sobre los habitos de
< . : higien n el ar
@ | En el cuarto frio se evidencian | 2SN €N €l area de
@) : produccion. Corto
m |alimentos de consumo de los :
< Colocar letreros alusivos a plazo
> | colaboradores. S
mm la prohibicion de
> almacenar en el cuarto frio
8 alimentos ajenos al
L proceso.
O - -7
O Realizar la consecucion de
@ | No se presentan soportes de :
o . . laboratorios externos que
cumplimiento a las resoluciones . L
L .y L realicen los analisis en
A | 2906 de 2007 (limites maximos e :
. . mencion 'y enviar las| Corto—
) | de residuos de plaguicidas) y : )
L , " correspondientes Mediano
Z | 4506 de 2013 (niveles maximos
o) : muestras. plazo
~ |de contaminantes en los :
O : . Incluir en el plan de
= | alimentos) para las materias
[a) ) ) muestreo, cuando el
Z | primas que aplique. .
o) mismo se construya.
O
Implementar el
procedimiento
No se cuenta con :
" . .~ | correspondiente. Corto
procedimientos de desinfeccién :
Los barriles deben ser plazo

para latas y barriles.

lavados antes de ingresar
al area de empaque.

En algunas latas no es legible la
informacion correspondiente al
lote y fecha de vencimiento.

Realizar mantenimiento al
equipo fechador. Revisar e
incluir en el cronograma de
mantenimiento preventivo.
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HALLAZGO

MEDIDA

PLAZO

CONDICIONES DE PROCESO Y
ELABORACION

El lGpulo  se  encuentra
almacenado en la misma area de
almacenamiento de producto
terminado.

Debido a que esta materia
prima debe mantenerse en
condiciones de
refrigeracion, se debe
aislar completamente la
zona donde esta siendo
almacenado para que
pueda mantenerse dentro
del é&rea sin riesgo de
contaminacion cruzada.

Corto
plazo

Se observa inadecuada limpieza
en el camion de transporte de
producto terminado.

Reforzar en el personal los
procedimientos y
frecuencias de limpieza y
desinfeccion del camion de
transporte.

Corto
plazo

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA

CALIDAD

No existen registros donde se
evidencie lotes retenidos o
rechazados.

No se cuenta con los registros de
muestras testigos del producto
elaborado

No se cuenta con
procedimientos organolépticos.

Revisar el programa de
control de la calidad e
incluir y actualizar los
procedimientos y registros
faltantes.

Corto
plazo

No se cuenta con ficha técnica
para la totalidad de los equipos.

Actualizar el programa de
mantenimiento preventivo
de equipos, e incluir las
fichas técnicas faltantes.

Corto
plazo

En la Tabla 9 se evidencian las medidas preventivas a implementar para controlar
y/o evitar los posibles focos de contaminacién que se derivan tanto de la materia

prima, como de los ambientes de produccion.
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4.3.1 Andlisis de las medidas preventivas de mayor impacto establecidas

En primera instancia, es imperativo analizar los aspectos relacionados con las
instalaciones fisicas debido a que, si bien la planta de produccion se encuentra
ubicada al interior de un parque industrial, en el mismo existen organizaciones que
manufacturan otro tipo de productos (como cemento) y la circulacion de vehiculos
es constante, siendo un riesgo de contaminacion para el ambiente en los periodos
en los cuales se realizan operaciones como cargue de producto, recepcion de
materia prima, retiro de residuos, entre otros. Observando la ubicacion actual de los
equipos (ANEXO 4), se evidencia que el area de cocina queda cerca a la puerta
donde se realizan dichas operaciones; adicionalmente, partiendo de la premisa del
proceso de reutilizacion de levadura, se corre con el riesgo de que la misma se
contamine con microorganismos presentes en el ambiente, principalmente con
levaduras salvajes. Teniendo en cuenta estos escenarios, de manera preventiva se
realizan controles de desinfeccion ambiental, sin embargo, se hace necesaria la

instalacion de una esclusa para aislar completamente el ambiente de produccion

En cuanto al personal manipulador, uno de los aspectos de mayor relevancia es lo
referente a la limpieza y desinfeccidn de los guantes y la falta de un soporte para su
apropiada ubicacion. El personal tiene la obligacién de usar los guantes en dos de
las operaciones mas importantes del proceso: cosecha de levadura y durante el
enlatado, por lo cual es importante evitar que éstos se dejen situados en espacios
donde se puedan contaminar. El proceso resulta aun mas impactante en el
momento en que se manipulan las cepas de levadura consideradas “salvajes”, en
donde el proceso de limpieza y desinfeccidn es determinante para evitar una posible

contaminacioén cruzada.

Respecto al plan de saneamiento, la principal preocupacion radica en la disposicién

de los residuos liquidos, especialmente por la ubicacion de la PTAR. En esta area
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no solo se encuentra el sistema de tratamiento, sino que es la zona de
almacenamiento de los residuos; por lo anterior, las puertas del area se abren
constantemente, exponiendo el ambiente del proceso. Adicionalmente, estas
puertas no son lo suficientemente herméticas para causar un debido aislamiento de

las areas, haciendo necesaria la instalacion de una esclusa.

Como se ha mencionado, uno de los principales riesgos que deriva de la materia
prima es la posible contaminacién por hongos generadores de toxinas de la cebada
tanto en la etapa de cultivo, como en la de almacenamiento. Dentro de los aspectos
de condiciones de proceso y elaboracion, éste es uno de los que recalca mayor
impacto. Es importante contar con los analisis que permitan conocer que la posible
presencia de toxinas no supera los niveles maximos permisibles y de esta manera

se pueda evitar afectaciones en la salud del consumidor.

Por otro lado, a pesar de que se conoce que el material de construccion de los
equipos en contacto con el producto es acero inoxidable, no se cuenta con los
soportes que garanticen dicha informacion, siendo necesario realizar los debidos

analisis.

En cuanto al aspecto de aseguramiento y control de la calidad, dentro de las
situaciones ya identificadas, se observo adicionalmente que no existe el
proceso/programa de recogida de producto, conocido como retiro (recall en inglés).
A su vez, tampoco existen registros de los productos que se retienen o que se
devuelven a la planta por parte de terceros, impidiendo realizar la debida
trazabilidad del producto y la mejora de los procesos. Es importante construir dichos

programas y registros, para tener un mayor control.
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4.4 ldentificacion de programas prerrequisitos

Los programas prerrequisito son documentos en donde se describen todas aquellas
actividades y controles preventivos dirigidos a asegurar que todas las condiciones
establecidas protejan la inocuidad del producto. Dentro del documento “Principios
generales de higiene de los alimentos CXC 1-1969” del Codex Alimentarius, se
establece que los programas prerrequisitos incluidos en las BPM, deben proveer
una base sélida para la implementacién de un sistema APPCC eficaz; dichos
programas son fundamentales para el control de los de los peligros tanto en el
producto, como en el ambiente de procesamiento de este (ICONTEC, 2010; FAO,
1969).

En tal sentido, en la Figura 15 se indican los programas necesarios de acuerdo con
los lineamientos de BPM de la normatividad especifica de la industria. En el mismo,
se muestra el estado de su implementacion, asi como los programas que no son
exigidos en la norma pero que resultan importantes en las actividades desarrolladas
en la organizacion. En la Tabla 10 se proponen las mejoras a establecer en los

programas para su optima ejecucion.

PRG Control de calidad del agua 90%
PRG Limpieza y desinfeccion 85%
PRG Gestion integral de residuos solidos 80%
PRG Gestion integral de residuos liquidos 90%
PRG Control de plagas 90%
PRG Control de proveedores y materias primas 90%
PRG Trazabilidad 90%
PRG Calibracion de equipos e instrumentos de... 90%
PRG Capacitacion 100%
PRG Mantenimiento preventivo de equipos e... 50%
PRG Control de calidad y laboratorio: muestreo 50%

PRG Control de operaciones = 0%

PRG Riesgo quimico = 0%

PRG Retiro y recuperacion de producto =~ 0%
PRG Quejas y reclamos = 0%

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Figura 15. Programas prerrequisito implementados en la organizacion y su estado.
Fuente: Elaboracion propia.
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4.4.1. Propuesta de medidas asociadas a la mejora de los programas prerrequisitos
con enfoque al sistema APPCC

Tabla 10. Propuesta de mejora a los programas prerrequisito

Programa Propuesta de mejora

Adquirir el tanque de almacenamiento de agua potable
que cubra con las necesidades de las instalaciones
sanitarias en caso de que no haya suministro de agua,
con el fin de se encuentre en el estado Optimo para el
lavado de manos del personal, especialmente en
situaciones de emergencia sanitaria como la vivida
actualmente por la COVID 109.

Una vez se cuente con el tanque, debe actualizarse su
capacidad en el programa.

Control de calidad
del agua

Realizar procedimientos especificos de desinfeccion de
la materia prima e insumos que ingresan a la planta, en
refuerzo también debido a la emergencia sanitaria.
Reforzar el procedimiento especifico de limpieza exterior
de barriles sucios que ingresan a la planta.

Reforzar el proceso de limpieza interna del camion que
transporta producto terminado, cambiando su frecuencia
a “diario”.

Actualizar todos los procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento-POES.

Adquirir e instalar la poceta de lavado de calzado previo
al ingreso a la planta. Una vez adquirida, incluirla en el
programa.

Limpiezay
desinfeccion

Realizar las mejoras locativas establecidas en el
diagnostico realizado por parte de la empresa gestora
externa de manejo integrado de plagas.

Efectuar un andlisis de cantidad de plagas atrapadas,
con el fin de evaluar la opcién de reducir o aumentar el
namero de tratamientos realizados en el mes.

Control de plagas
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Gestion integral de
residuos sélidos

Adquirir contenedores en el material adecuado y
haciendo cumplimiento al nuevo codigo de colores
establecido en la legislacion nacional para la disposicion
de residuos.

Reforzar en el personal los horarios establecidos de
extraccion de residuos para evitar contaminacién
cruzada.

Continuar con el uso de caneca exclusiva para la
disposicion de tapabocas usados como medida
preventiva para evitar el contagio de COVID 19,
independientemente de que su uso ya no sea obligatorio.
Realizar las mejoras locativas en el area de
almacenamiento de residuos para evitar la
contaminacion en el ambiente de produccion.

Gestion integral de
residuos liquidos

Reforzar el cumplimiento de la frecuencia establecida
para la medicion de la demanda quimica de oxigeno
como medida preventiva que permite verificar el estado
del sistema de tratamiento del agua residual.

Control de
proveedores y
materias primas

Incluir los resultados de las visitas a proveedores y
preparar los planes de mejora para cada uno.

Verificar el cumplimiento de los planes de mejora en la
proxima visita.

Trazabilidad

Actualizar el formato de remision incluyendo las nuevas
referencias. Producto en presentacion unidad de lata
269 ml, 330 ml y 473 ml; barril de 30 litros; caja de 16
latas de en presentacion de 473 ml, caja de 24 latas de
en presentacion de 330 ml y caja de 24 latas de en
presentacion de 269 ml.

Calibracion de
equipos e
instrumentos de
medicion

Reforzar el cumplimiento de la frecuencia establecida
para la verificacion de termémetros de los equipos del
area de coccién y de los mandmetros del area de
fermentaciéon y maduracion.
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Capacitacion

Verificar de manera constante el cumplimiento del
cronograma de las capacitaciones programadas.

Mantenimiento
preventivo de
equipos e
instalaciones

Solicitar las fichas técnicas de los equipos que adn no las
tienen.

Verificar de manera constante el cumplimiento del
cronograma de los mantenimientos programados.
Verificar el diligenciamiento de las listas de chequeo
preoperativas de los equipos.

Organizar los soportes de mantenimientos aportados por
las empresas prestadoras del servicio.

Control de calidad

Elaborar el plan de muestreo con componente
estadistico.

Actualizar el programa estableciendo las frecuencias y
procedimientos relacionados con la determinacion de
inoculacion y viabilidad de levadura, cinética de
fermentacion, control de propagacion de levadura,
revision linea de enlatado, revision de producto enlatado,
liberacion de procesos de limpieza y desinfeccion y
control de temperaturas y humedades de
almacenamiento.

Elaborar los procedimientos de analisis sensorial.
Elaborar formatos para el control de muestras testigo,
gue permitan verificar el estado del producto y realizar la
trazabilidad cuando se presente alguna queja o reclamo
de un lote especifico por parte del consumidor.

Control de
operaciones

Elaborar el programa con alcance al proceso de
produccion y compuesto por:

Procedimientos de cada etapa

Diagramas de flujo de cada etapa

Variables controladas en cada etapa

Secuencia légica del proceso

Fichas técnicas de productos
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Riesgo quimico

Elaborar el programa con alcance al proceso de
produccion y al laboratorio compuesto por:

Manejo en la recepcién de sustancias quimicas
Identificacion

Almacenamiento y ubicacion

Medidas en caso de emergencia por derrames

Matriz de compatibilidad

Fichas de seguridad

Quejas y reclamos

Elaborar el programa compuesto por:

Clasificacion de tipo de quejas: por inocuidad y calidad,
de tipo comercial o logistica o por atencion al cliente. De
acuerdo con esta categoria, se decide quién debe
atender la queja

Sistema de recoleccion de informacion: quien atiende las
guejas y formato de reporte

Acciones correctivas

Procesamiento de la informacion: informes

Recall

Elaborar el programa compuesto por:

Arbol de decisiones

Sistema de comunicacion con los clientes

Instrumentos y procedimientos de retiro (estrategia)
Medidas de almacenamiento temporal y disposicion del
producto retirado, incluyendo las medidas durante una
situacion de emergencia sanitaria

Sistema de comunicacion con las autoridades sanitarias
Formatos para incluir informacion sobre el producto vy el
motivo del retiro
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4.5 Propuesta de aplicacién de los principios APPCC

De acuerdo con la FAO (1969), el sistema APPCC debe combinarse con las BPM
cuando por si solas no sean suficientes para controlar los peligros en los alimentos.
En Colombia se recomienda la adopcién del sistema como herramienta de
fortalecimiento para asegurar la inocuidad de los productos, pero el mismo no es de
caracter obligatorio. En este sentido, la organizacion ha invertido recursos
econémicos y humanos para implementar las BPM, sin embargo, ante la
emergencia sanitaria mundial por la COVID 19, se hace necesario la adopciéon a
corto plazo del sistema con el objetivo de fortalecer las medidas para una
produccion que no solo proteja la inocuidad del producto, sino que salvaguarde la

salud del personal.

Por lo anterior, en el presente proyecto se elabor6 una propuesta de aplicacion de
los principios de APPCC basada en los lineamientos establecidos por la
Organizacion Panamericana de la Salud (OPS, 2017), en donde se desarrollaron

las etapas previas a la implementacion del sistema y posteriormente los principios.

4.5.1. Etapas previas del sistema APPCC

45.1.1. Conformacion del equipo APPCC

Para la conformacion del equipo, inicialmente se realiza un analisis de los perfiles

profesionales de los colaboradores y de la gerencia.

Debido a que la cantidad de personal relacionada con el proceso es limitada y no
cuentan con la experiencia apropiada, se hace necesario realizar un plan de
capacitaciones especifico del sistema para su preparacion, por parte de un

especialista experto, mismo que va a realizar el acompafiamiento a la persona
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designada como coordinador del equipo. Se debera contar con la siguiente

informacion:

- Para el especialista: nombre, experiencia, cursos recibidos: nombre del curso,
sitio, fecha, impartido por; experiencias profesionales relacionadas con el
APPCC.

- Para el coordinador del equipo: nombre, cargo y experiencia

- Para los miembros del equipo: nombre, cargo y nUmeros de contacto

4.5.1.2. Descripcion del producto

El producto en cuestion es una cerveza ale que se encuentra en la categoria Belgian
Ale, dentro del estilo Witbier. Este tipo de estilo tiene dentro de su composicion un
alto porcentaje de trigo sin maltear y especias como coriandro, cascara de naranja
y hierbas aromaticas. Una de sus caracteristicas principales y que se considera
como un aspecto de riesgo, es que no se somete a proceso de filtracion, lo que
puede ocasionar que la linea de enlatado contenga trazas de levadura, al igual que

el producto final. En la Tabla 11, se especifican sus caracteristicas.



Tabla 11. Ficha técnica producto cerveza Witbier
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NOMBRE DEL PRODUCTO CERVEZATIPO WITBIER TRIGO
1. Agua purificada 7. Cascara de naranja
2. Cebada malteada 8. Semilla de cilantro
COMPOSICION DEL 3. Trigo 9. Limonaria
PRODUCTO 4, Avena 10. Manzanilla
5. Lépulo
6. Levadura cervecera
PRESENTACIONES Barril capacidad de 30 L
COMERCIALES Lata capacidades de 330 mly473 ml
TIPO Y MATERIAL DE Barril: Acero inoxidable 304 grado alimenticio
ENVASE Lata: Aluminio de dos piezas para bebidas (apto para contacto con alimentos)
CONDICIONES DE ) o . o
CONSERVACION Refrigeracion a temperatura de 2°C + 2°C
Parametro Lata Barril
Volumen de CO, 2,45 - 2,55 PSI 2,45 - 255 PSI
Oxigeno empacado <1lml n/a
Contenido neto 330 ml - 473 ml 30L
CARACTERISTICAS Alcohol 4,5% viv + 1% viv 4.5% viv+ 1% viv
FiSICOQUIMICAS Grafado de la lata: 0,041 —0,045in n/a
Grafado de la lata: alto 0,093 -0,148in n/a

Lote yfecha de vencimiento

Lote yfecha de

CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS

Rotulado o . vencimiento visibles en
visibles en etiqueta .
collarin
Sensorial Caracteristico Caracteristico
Microorganismo Especificacion
Recuento total de microorganismos mesoéfilos aerobios <100 UFC/mI
Recuento total de mohos ylevaduras <20 UFC/ml
Recuento Coliformes Totales <3 NMP/ml
Recuento Coliformes Fecales <3 NMP/ml

GRUPO POBLACIONAL

Mayores de 18 afios

VIDA UTIL ESTIMADA

Lata: 6 meses

Barril: 6 meses

45.1.3.

Uso propuesto y principales consumidores del producto

El producto estd listo para su consumo directo. La poblacion objetivo son personas

mayores de 18 afios; no se recomienda su consumo a mujeres en estado de

embarazo y personas gque no tenga permitido su consumo por razones de salud.




4.5.1.4. Diagrama de flujo del proceso y verificacion

El equipo APPCC realiz6 el diagrama de flujo de proceso especifico para al estilo
de cerveza es cuestion, que permitid visualizar cada etapa. El diagrama debi6 ser

verificado in situ por parte el coordinador del sistema con el fin de confirmar que las

etapas establecidas si corresponden con el proceso real.

ALISTAMIENTO DE MATERIA PRIMA

INGRESO DE
ADJUNTOS

v
MOLIENDA DE MALTA

v
MACERACION

Y
FILTRACION DEL MOSTO

v

Figura 16. Diagrama de flujo del producto Cerveza Witbier elaborado por el equipo

APPCC

y
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Y
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v
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Después de la verificacion se realizaron las debidas correcciones y se establecio el
diagrama que se visualiza en la Figura 16. Durante la verificacion, se observaron y
establecieron también los respectivos flujos de proceso adecuados que permitieran
evitar contaminacion cruzada en las operaciones de transporte de insumos, materia

prima, producto terminado y transporte de personal (Figura 17).

26

Flujo personal @ Flujo producto en proceso

Flujo materia prima @ Flujo producto
terminado

Figura 17. Flujos de proceso en la planta de produccion. Fuente: Elaboracion
propia.

4.5.2. Propuesta para el desarrollo de los principios del sistema APPCC

4.5.2.1. Principio 1. Analisis de peligros

Para el analisis de peligros, el equipo APPCC trabaj6 en la matriz establecida en el
ANEXO 5. Los mismos fueron clasificados de acuerdo con su severidad y su
probabilidad de ocurrencia y para determinar inicialmente si los mismos resultan

significativos o no para la inocuidad del producto (nivel de impacto) ver Tabla 12.
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Tabla 12.Célculo de probabilidad por severidad y nivel de impacto de los peligros

identificados
Severidad de Probabilidad de ocurrencia del peligro significativo
ocurrencia 1 2 3 4 5

5 5
4 4 8
3 3 6 9
2 2 4 6 8
1 1 2 3 4 5

Nivel de BAJA | MODERADA

impacto 1a5 6a9 10a 15 16a20| 21a25

Fuente: Adaptado de ACHIPIA (2018)

Para la determinacion de los peligros se partié de la premisa del nivel preventivo

con el que se cuenta actualmente debido a la ejecucion de los programas

prerrequisitos ya establecidos, como el de limpieza y desinfeccion.

4.5.2.2. Principio 2. Determinacion de Puntos Criticos de Control (PCC)

Se identificaron los peligros de naturaleza quimica, fisica y microbiolégica derivados

tanto de la materia prima como de cada etapa del proceso de produccién y, a través

de la herramienta del &rbol de decisiones, se establecieron tres (3) PCC:

- recepcion de materia prima, por la posible presencia de toxinas en la cebada

malteada;

- coccién del mosto, debido a que no existe una etapa posterior que reduzca o

elimine los posibles peligros que se presente en etapas posteriores

- vy, el proceso de fermentacion, en donde se pueden generar produccion de

alcoholes superiores por un inadecuado control de fermentaciébn o por una

posible contaminacion cruzada con levaduras salvajes.
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4.5.2.3. Principio 3. Establecimiento de los limites criticos para los PCC

En el ANEXO 6 se establecieron los posibles limites criticos para controlar los PCC,
asi como las medidas correctivas para mantenerlos dentro de los parametros

establecidos.

Uno de los PCC que resulta mas criticos es la posible presencia de toxinas
producidas por hongos que contaminan la cebada malteada, una vez generadas no
se pueden eliminar facilmente. Debido a que los analisis de este tipo de compuestos
son de alto costo, se propone realizar pruebas de por lo menos dos lotes al afio para
hacer seguimiento (y contar con el sustento ante el ente de vigilancia), teniendo en
cuenta que la empresa de la cual se adquiere la cebada malteada cuenta con
certificacion FSSC 22000, misma que garantiza los procesos llevados a cabo por
parte de ellos con respecto al control de este tipo de peligros. Se propone de igual
manera, solicitar los analisis de micotoxinas realizados por el proveedor de los lotes

gue se importan.

El segundo PCC, se relaciona con el proceso de coccidon del mosto. Este punto se
determiné debido a que no existen etapas posteriores que reduzcan o eliminen los
posibles peligros microbiolégicos que se puedan presentar (como se ha
mencionado, en este tipo de industria, no es frecuente la etapa de pasteurizacion
como medida de control y tampoco hay un proceso de filtracion por la naturaleza
del estilo). Como limites de control, se establecidé una temperatura de ebullicion (en
Cundinamarca, normalmente de 90°C) y un tiempo de 60 minutos, siendo estos los
parametros minimos que se deben cumplir para que el mosto pueda ser enfriado y
pasado al proceso de fermentacion. En caso de que se supere el tiempo de
ebullicién (entendiendo que no es posible exceder la temperatura de ebullicion) se
corre el riesgo de generar una mayor evaporacion y un descenso en la eficiencia

del proceso.
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Por ultimo, el tercer PCC determinado corresponde al proceso de fermentacion. En
este proceso, se controlan las variables de temperatura, densidad, pH y crecimiento
celular y viabilidad de la levadura. Del proceso, se espera el comportamiento
observado en la Figura 18.

CINETICA DE FERMENTACION

120,00 25

=} 23
/ )

94,00

90,00

70,00 72,00 15

Cel/ml
—Densidad (°P)
10 pH
-=-Temperatura

60,00

30,00

4,47 4.5 —_— 4,45
16,00 36°P

0,00 0
10 18 34 43

Horas

Figura 18. Comportamiento normal en una cinética de fermentacion. Fuente:
Elaboracion propia.

A medida que disminuye el sustrato (densidad), aumenta la reproduccién de células
de levadura; una vez el sustrato empieza a acabarse, se puede observar que la
levadura empieza a disminuir su reproduccion. Durante el proceso, la levadura va
generando un ambiente acido, motivo por el cual se ve un descenso en el pH.

La temperatura de fermentacion inicia en 20°C y a las 24 horas, se aumenta a 23°C
para el que el diacetilo (off-flavor) generado por el microorganismo pueda ser
reabsorbido; ademas, se observa que la viabilidad de este se encuentre por encima
del 90%. Debido a lo anterior, no se establecen limites estrictos, sino que el proceso

debe obedecer propiamente al comportamiento descrito (Hanna Instruments, 2019).
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4.5.2.4. Principio 4. Establecimiento de un sistema de vigilancia y monitoreo para

los PCC

A partir de los programas prerrequisitos por establecer se encuentran los

procedimientos y registros de monitoreo que se pretende ejecutar. A este respecto,

se propone:

Para el PCC relacionado con la contaminacién por toxinas en las materias
primas, debe construirse el plan de muestreo en donde se establezca como y
cuando se deben realizar los analisis de micotoxinas y bajo qué criterios se
rechaza y devuelve al proveedor. Los criterios a tener en cuenta son los
establecidos en la Resolucion 4506 de 2013, la cual establece los limites
maximos de contaminantes en alimentos, para este caso en el ANEXO 7 se
indican los relacionados a cereales no elaborados.

Para el PCC concerniente a la coccion del mosto, debe establecerse inicialmente
el procedimiento particular que hace parte del programa de control de
operaciones, sin embargo, ya se cuenta con el debido formato que establece las
variables a controlar, ademas del responsable del control.

En cuanto al PCC relacionado con la etapa de fermentacién, hace falta
documentar el procedimiento tanto para el programa de control de operaciones,
como en el de control de calidad. El debido monitoreo se realiza en dos registros
ya elaborados asociado con los nombres “control produccion, fermentacion,
maduracion vy filtraciéon” y “cinética de fermentacion” este control se realiza
diariamente hasta que finaliza el proceso y se encuentra a cargo del
departamento de calidad. La cinética de fermentacion se realiza monitoreando
los datos de pH, densidad, conteo celular en microscopio y temperatura, durante
la fase de fermentacion (es decir, durante las primeras 48 horas) y se construye

una grafica como la observada en la Figura 18.
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4.5.2.5. Principio 5. Establecimiento de acciones correctivas para los desvios que

ocurran

Como aspecto fundamental, los programas y registros que ya se encuentran
establecidos, deben contar con un apartado particular que permita hacer registro a
las acciones tomadas cuando los PCC se encuentran por fuera de los criterios
establecidos. Bajo este principio, se propone realizar un programa prerrequisito para
las acciones correctivas, que contemple la descripcién de la herramienta ideal (por
ejemplo, el diagrama de Ishikawa descrito en el ANEXO 8) para realizar los
respectivos analisis de causas, y se permita dejar evidencia de las observaciones

recogidas.

4.5.2.6. Principio 6. Establecimiento de procedimientos de verificacion del sistema
APPCC

Bajo este principio, se propone la implementacion de un programa prerrequisito

relacionado con la planeacién y ejecucion de auditorias, en donde se establece bajo

qgué criterios se debe verificar la eficiencia del sistema y su correcta y frecuente

actualizacion.

La verificacion debe incluir una revision holista y cientifica del analisis de peligros y
de los PCC, sus limites y acciones correspondientes; la misma puede estar a cargo
del equipo APPCC con apoyo del asesor externo, quienes deben revisar también la

documentacion existente.

El sistema debe ser actualizado cuando se presente alguna novedad en el proceso
en materia de nuevos proveedores, nuevos/cambios de equipos, nuevas materias
primas, nuevos procesos, ante resultados microbiolégicos por fuera de los criterios

y cuando se presentan desvios de manera recurrente.
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4.5.2.7. Principio 7. Documentacion: registros y documentacion pertinente

Se debe mantener un sistema documental que incluya informacion que apoye el
montaje del sistema, los registros generados, los procedimientos usados y los
registros de capacitacion; el mismo debe ser revisado por personal experto ajeno a

la organizacion.

De la misma manera, se propone la elaboracion de un listado maestro de
documentos dentro del plan de inocuidad y calidad, que permita acceder de manera

eficiente a la informacion recolectada.

4.5.3. Principales retos para la adopcion sistema APPCC

De acuerdo con el andlisis realizado a lo largo de este proyecto, se identifican dos
principales retos: 1) asociado a las mejoras locativas, las cuales no deben poner en
riesgo el producto ante un escenario de produccion constante y; 2) la disponibilidad
del recurso humano debido a que, aunque se cuenta con diferentes perfiles, el
mismo escenario de produccion no permite una disponibilidad y disposicion por

parte de los posibles integrantes del equipo.
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5 CONCLUSIONES

Se disefié un programa de prerrequisitos APPCC enfocado a la prevencion de
la contaminacion en la linea de cerveza artesanal, cuyo andlisis inicial permitio
estudiar los programas preexistentes e identificar los faltantes y elaborar una
propuesta en donde se priorizaron los principales factores para mejorarlos y/o

construirlos.

Se elabord y aplico un diagndstico de caracter practico, a partir de la legislaciéon
vigente especifica para bebidas alcohdlicas, teniendo en consideracion los

diagnosticos aplicados previamente por la autoridad sanitaria nacional.

Se analizaron los resultados del diagndstico identificando que se obtuvo un nivel
de cumplimiento superior al 80% para todos los aspectos relacionados en el
diagndstico de los requisitos sanitarios establecidos en el Decreto 1686 de 2012;
el mismo, permitio identificar las posibles medidas que se deben llevar a cabo
para evitar posibles focos de contaminacion cruzada, tales como mejoras
locativas que protejan el ambiente de produccion e instalacion de elementos

para mejorar las practicas higiénicas del personal manipulador.

Se identificaron los componentes que la legislacion especifica ain no contempla
dentro de sus requerimientos y que son de gran relevancia para el sistema de

trazabilidad, como el programa de quejas y reclamos y de proceso recall.

Por medio del diagnéstico realizado a los programas prerrequisito, el analisis de
los principios de sistema, la evaluacién de cada una de las etapas del proceso
de elaboracion y el andlisis de peligros, se identificaron los programas faltantes
y que son relevantes para el control preventivo en el proceso, resaltando la falta
de un plan de muestreo con componente estadistico en donde se haga énfasis
en la necesidad de realizar pruebas a la materia prima, especialmente en lo que

concierne a los analisis de micotoxinas de la cebada malteada.
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Se realiz6 una integracion de los programas prerrequisito teniendo en cuenta
tanto las necesidades de prevencion reales del proceso, como lo propuesto por
parte del Ministerio de Salud (Decreto 60 de 2022 en la cual se promueve la

aplicacion del sistema), a fin de construir un sistema eficaz.

Se identificaron las mejoras a implementar en los programas prerrequisito, con
respecto a las practicas que se deben adoptar y priorizar ante una situacion de

emergencia sanitaria con énfasis en la proteccion del personal manipulador.

Mediante la propuesta de aplicacion sistematica de los principios del sistema,
fue posible realizar un primer analisis de peligros y la deteccion de los posibles
puntos criticos de control. Si bien el enfoque del sistema se dirige principalmente
a la produccién inocua de alimentos, también es apropiadamente aplicable a los
riesgos que afectan la calidad y que disminuyen la vida util de la cerveza
artesanal. A su vez se reconocieron los posibles retos a asumir para la aplicacion

del sistema, resaltando la disponibilidad por parte del equipo APPCC.

A través del andlisis realizado al estado del arte respecto a la situacion de
incremento de consumo de bebidas alcohdlicas durante una emergencia
sanitaria mundial como la de la COVID 19, la organizacion comprendio la
importancia de la adopcidn de este sistema como una medida mas robusta para
la prevencion de riesgos que, de una parte, afectan la salud de los consumidores
y de otra, que afectan a la de los colaboradores en un escenario de mayor

produccion.



1

6 RECOMENDACIONES

Realizar una propuesta que contemple el presupuesto necesario para la
implementacion del sistema. Partiendo de la premisa que no se cuenta con un
equipo APPCC disponible de manera permanente para las actividades propias
en la articulacién del sistema, el presupuesto debe contener el rubro necesario
para la contratacion de mas de una persona experta o, en su defecto, la

contratacion de méas personal de planta.

Realizar la propuesta de disefio correspondiente a las lineas de producto
diferente a cerveza, con el propoésito de controlar los peligros emergentes, como
por ejemplo la contaminacion cruzada con pulpas de frutas utilizadas para la

elaboraciéon de gaseosas.

Enfatizar en las capacitaciones de sensibilizacion sobre la importancia de la
implementacion de los sistemas de control preventivo como medida de
aseguramiento de la inocuidad del producto, con el fin de que exista mayor
compromiso por parte de todo el personal. Teniendo en cuenta situaciones de
emergencia sanitaria, es imperativo fortalecer el programa de capacitacion,
haciendo énfasis en la prevencion de peligros que puedan afectar la salud de los

consumidores y del personal colaborador.
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8 ANEXOS
ANEXO 1. CHARTER

ACTA (CHARTER) DEL PROYECTO FINAL DE GRADUACION (PFG)

Nombres y apellidos: Erika Maritza Lépez Linares

Lugar de residencia: Cota, Cundinamarca, Colombia

Institucién: microcerveceria ubicada en el Municipio de Tocancipd, Cundinamarca,
Colombia

Cargo: Encargado del area de calidad

Informacién principal y autorizacion del PFG

Fecha: Nombre del proyecto:

7 de febrero de 2022 Diseio de un programa de
prerrequisitos de APPCC en una la
Microcerveceria en Colombia y su
impacto como medida preventiva
para la contaminacion en cerveza
artesanal, en tiempos de la Covid

19.
Fecha de inicio del proyecto: Fecha tentativa de finalizacion:
7 de febrero de 2022 3 de agosto de 2022

Tipo de PFG (tesina/articulo): Tesina
Objetivos del proyecto

General:

Diseflar un programa de prerrequisitos de APPCC en una microcerveceria en
Colombia, para el control preventivo de un posible foco de contaminacion en
cerveza artesanal, en tiempos de la COVID 19.

Especificos:

- Aplicar un diagnéstico en la en la planta de produccion de la microcerveceria,
para identificar el nivel de cumplimiento de la normatividad sanitaria especifica
para cerveza en Colombia.

- Analizar los resultados del diagnostico, con el fin de proponer las medidas que
permitan reducir el riesgo de contaminacion cruzada en el proceso de produccion
y empaque del producto final.

- Integrar los programas prerrequisitos de APPCC para el control preventivo de la
inocuidad y calidad de la cerveza artesanal.
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Descripcion del producto:

El presente PFG, tiene como finalidad el proponer un disefio de un programa de
prerrequisitos de APPCC en una planta dedicada a la produccion de cervezas
artesanales y otras bebidas alcohdlicas y no alcohdlicas. Del programa, se busca
hacer especial énfasis en el establecimiento de los procesos de limpieza y
desinfeccion que permitan reducir y evitar la contaminacién tanto por
microorganismos patégenos como por microrganismos contaminantes (llamados
comunmente en la industria como bacterias nocivas), para de esta manera
asegurar la inocuidad y calidad del producto final.

Necesidad del proyecto:

En Colombia, la certificacion en Buenas Practicas de Manufactura para alimentos
y bebidas es de indole voluntaria; mientras que, para la industria de bebidas
alcohdlicas, es de caracter obligatorio. Lo anterior, se establece debido a la
importancia de garantizar la inocuidad de las bebidas alcohdlicas a través del
establecimiento de los requisitos sanitarios que permitan proteger la salud de los
consumidores. Uno de los requerimientos para esta certificacion es contar con la
implementacion del Plan de Saneamiento Basico, que comprende los programas
de Limpieza y desinfeccion, manejo integrado de plagas, manejo de desechos
sélidos y control de calidad del agua (Ministerio de Salud y Proteccion Social de
Colombia, 2013).

El presente proyecto buscar llevarse a cabo principalmente ante el compromiso
del cumplimiento de la normativa vigente por parte Microcerveceria y ante la
necesidad de fortalecer todas las practicas que conlleven a una producciéon
segura de cerveza artesanal en términos de inocuidad y calidad en un escenario
de incremento del consumo por parte de la poblacion.

Justificacion del impacto del proyecto:

De acuerdo el Ministerio de Salud de Colombia (2013), el consumo de bebidas
alcohdlicas se da con fines de socializacion y recreacion, asi como también
existen casos en donde la razon de consumo es para enfrentar diversos estados
emocionales de las personas.

Durante los primeros meses de la crisis por la pandemia de la Covid-19, los
gobiernos de varios paises tomaron medidas que permitieran reducir el contagio
en la poblacién, tales como cierre de establecimientos no esenciales, toques de
gueda, cuarentenas, entre otros, que conllevaron a que, a medida que pasaba el
tiempo, en las personas se aumentaran las tasas de incertidumbre, temor,
aburrimiento y ansiedad (OPS, 2020). A pesar de que aun no se conoce la
influencia que causoé la pandemia sobre el consumo de bebidas alcohdlicas, se
tienen datos de que éste aumenté en un 5,2% en los hogares colombianos
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durante la crisis en el 2020, siendo la cerveza una de las bebidas preferidas (El
Tiempo, 2021). A nivel mundial, de acuerdo con el diario La Republica (2021),
durante esta coyuntura el 36% de las personas aumentaron su consumo de
alcohol como una nueva forma de entretenimiento en medio del encierro.

A la industria de cerveza artesanal, no solo la caracteriza sus volumenes de
produccion (que generalmente son bajos), sino la inclusibn constante de
innovacion y adaptacion de los multiples estilos de cerveza que existen en el
mundo. Varios de estos estilos se caracterizan por tener modificaciones tanto en
su materia prima, como en sus procesos de produccién. Dependiendo del estilo,
algunas cervezas no son filtradas para conservar algunas caracteristicas
sensoriales propias y por ende no se presenta una retencion completa de la
levadura del proceso y esta va al producto final. Adicionalmente, por temas de
costos, en esta industria a menudo no hay un proceso de pasteurizacion (Baiano,
Craft beer: An overview, 2020).

Debido a las caracteristicas antimicrobianas que posee la cerveza, la cantidad de
microorganismos presentes suele ser limitado, sin embargo, muchos de los que
estan presentes tienen la capacidad de adaptarse al entorno caracteristico de este
producto (presencia de alcohol, baja acidez, ambiente anaerobio, etc.) (Garcia,
Distribucion de bacterias contaminantes de cerveza Lactobacillus y Pediococcus
en el ambiente de elaboracion de cerveza, 2017). La presencia de estos
microorganismos  contaminantes  puede darse  principalmente  por
contaminaciones en la materia prima y en el ambiente de produccion; los mismos,
traen importantes consecuencias negativas en la calidad del producto final y, a
pesar de que no producen efectos nocivos importantes en la salud de los
consumidores, se han detectado la supervivencia de microorganismos patégenos
como Bacillus cereus o Escherichia coli O157:H (Pardo, Microorganismos
termorresistentes en la produccion de cerveza. Estudio inicial., 2017) y otros que
se presentan como indicadores de malas practicas de manufactura en el proceso.

Ante esta situacion y como parte del compromiso de en la organizacion, este
proyecto permitira implementar y fortalecer todas las acciones que conlleven a la
produccion de bebidas seguras en términos de inocuidad y calidad.

Restricciones:

El PFG debe culminarse antes de agosto de 2022
Falta de disponibilidad de laboratorios comerciales que realicen analisis
microbiolégicos con medios selectivos para cerveza.
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Entregables:

e Avances periédicos del desarrollo del PFG al tutor (a).

e Entrega del documento aprobado al lector (a) para su revision y para su
posterior aprobacion y calificacion.

Tribunal evaluador (tutor (a) y lector(a), entregan calificacion promediada.

Identificacién de grupos de interés:
Cliente(s) directo(s):
Empresa de caracter privado

Cliente(s) indirecto(s):
Consumidores de cerveza artesanal

Aprobado por Director MIA: Firma:
Félix Modesto Cafiet Prades, PhD

Aprobado por profesora Seminario | Firma:
Graduacion:
MIA. Ana Cecilia Segreda Rodriguez

Estudiante: Firma:
Erika Lopez Linares
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ANEXO 2. APLICACION DE LA LISTA DE CHEQUEO

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

EDIFICACIONES E INSTALACIONES FiSICAS

11

La planta esta ubicada en un lugar alejado de focos
de insalubridad o contaminacion. (NUm. 1.1 Art. 23
Dec. 1686/2012)

12

El funcionamiento de la planta coloca en riesgo la
salud y el bienestar de la comunidad. (Nam. 1.2 Art.
23 Dec. 1686/2012)

1.3

El acceso y los alrededores de la planta se
encuentran limpios libres de acumulacion de basura.
(Num. 1.3 Art. 23 Dec. 1686/2012)

14

La edificacion y sus instalaciones estan construidas
de manera que se facilitan las operaciones de
limpieza y desinfeccion, segun lo establecido en el
plan de saneamiento del establecimiento. (Num. 2.4
Art. 23 Dec. 1686/2012)

15

El acceso de la planta tiene superficies
pavimentadas o recubiertas con materiales que
facilitan el mantenimiento sanitario e impiden la
generacion de polvo o el estancamiento de aguas.
(Num. 1.3 Art. 23 Dec. 1686/2012)

1.6

La construccién esta disefiada de manera tal que
protege los ambientes de produccién e impide la
entrada de polvo, lluvia, suciedades u otros
contaminantes. (Nim. 2.1 Art. 23 Dec. 1686/2012)

La operaciéon de recepcion de materias

primas y salida de productos terminados
permite comunicacion directa entre
ambiente exterior y areas de proceso.

17

La construccién presenta aislamiento y proteccion
contra el ingreso y refugio de plagas y animales
domésticos. (NUm. 2.1 Art. 23 Dec. 1686/2012)

Hace falta protecciéon contra entrada de
roedores en la puerta de comedor de los
colaboradores.

1.8

Las areas estan separadas de cualquier tipo de
vivienda y no pueden ser utilizadas como dormitorio.
(NUm. 2.6 Art. 23 Dec. 1686/2012)

1.9

Las éareas tienen el tamafio adecuado para la
instalaciéon operacién 'y mantenimiento de los
equipos, asi como para la circulacion del personal y
el traslado de materiales o productos. (NUm. 2.3 Art.
23 Dec. 1686/2012)

1.10

Existe secuencia légica del proceso, desde la
recepcion de los insumos hasta el despacho del
producto terminado, de tal manera que se evita la
contaminaciéon cruzada. (Num. 2.3 Art. 23 Dec.
1686/2012)

111

Existen condiciones de temperatura, humedad u
otras necesarias para la ejecucion higiénica de las
operaciones de elaboracion. (Nim. 2.3 Art. 23 Dec.
1686/2012)

112

El tamafio de los almacenes o depésitos esta en
proporcién a los volimenes de insumos y de
productos  terminados  manejados por el
establecimiento. (NUm. 2.5 Art. 23 Dec. 1686/2012)

El almacenamiento de latas y barriles se

realiza en area compartida con las de
elaboracion y envase. No se cuenta con
un  espacio  suficiente para el
almacenamiento de barriles y latas.

1.13

Los almacenes o depdsitos disponen de espacios
para la circulacion del personal, el traslado de
materiales o productos y para realizar la limpieza y
el mantenimiento de las areas respectivas. (Nam.
2.5 Art. 23 Dec. 1686/2012)
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INSTALACIONES SANITARIAS

21

La planta dispone de instalaciones sanitarias en
cantidad suficiente, independiente para hombres y
mujeres, separadas de las areas de elaboracion y
dotadas de elementos de aseo y limpieza para la
higiene del personal. (Nim. 6.1 Art. 23 Dec.
1686/2012)

2.2

La planta tiene instalados lavamanos (deseable, de
accionamiento no manual) en las areas de
produccion o proximos a éstas para la higiene
personal que manipule las bebidas alcohdlicas, y se
facilita la supervision de estas practicas. (Nim. 6.2y
6.3 Art. 23 Dec. 1686/2012)

2.3

Se dispone de instalaciones adecuadas para la
limpieza y desinfeccién de los equipos y utensilios
de trabajo. (NUm. 6.4 Art. 23 Dec. 1686/2012)

PERSONAL MANIPULADOR

31

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

311

Los empleados cumplen con las buenas préacticas
higiénicas en sus labores y observan una excelente
limpieza e higiene personal, de manera que se evita
la contaminacion de las bebidas alcoholicas y de las
superficies en contacto con éstas. (Nim. 1 Art. 28
Dec. 1686/2012)

3.1.2

Todos los empleados usan vestimenta de trabajo de
color claro; con cierres o cremalleras y/o broches en
lugar de botones u otros accesorios que puedan
caer en la bebida alcohdlica; sin bolsillos ubicados
por encima de la cintura y los delantales se usan de
manera adecuada y segura. (Nim. 2 Art. 28 Dec.
1686/2012)

Los pantalones de la dotacion del personal
poseen botones.

3.1.3

El personal que manipula bebidas alcohdlicas se
lava y desinfecta las manos antes de empezar su
trabajo y cada vez que sea necesario. (NUm. 3 Art.
28 Dec. 1686/2012)

314

El personal que manipula bebidas alcohdlicas utiliza
malla, gorro u otro medio efectivo para recubrir el
cabello, tapabocas y protectores de barba, bigote o
patillas de forma adecuada y permanente. (Nim. 4
Art. 28 Dec. 1686/2012)

No se hace uso permanente de
protectores para barba.

3.1.5

Las manos se encuentran limpias, con ufias cortas
y sin esmalte. (NUm. 5 Art. 28 Dec. 1686/2012)

3.1.6

Los empleados usan calzado cerrado de material
resistente e impermeable. (NUm. 6 Art. 28 Dec.
1686/2012)

Las botas del personal no se encuentran

en buen estado.

3.1.7

Los guantes estan limpios y desinfectados, sin
roturas o desperfectos, adecuados para la operacién
arealizar y se ubican en un lugar donde se previene
su contaminacion. (NUm. 7 Art. 28 Dec. 1686/2012)

No se cuenta con un sitio de ubicacion
para los guantes.

3.1.8

El personal que manipula bebidas alcohélicas no
utiliza anillos, aretes, joya u otros accesorios. En
caso de usar lentes o gafas, estos se aseguran a la
cabeza. (NUm. 8 Art. 28 Dec. 1686/2012)

3.1.9

Los manipuladores evitan préacticas higiénicas como
comer, beber, fumar, u otra practica inadecuada en
las &reas de produccion o en cualquier otra zona
donde exista riesgo de contaminacion del producto.
(NUm. 9 Art. 28 Dec. 1686/2012)
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3.1.10

El personal que manipula directamente los
productos cuenta con estado de salud apto, no
presenta afecciones de la piel o enfermedad
infecciosa, se llevan los registros respectivos. (Nam.
10 Art. 28 Dec. 1686/2012)

3.1.11

Los visitantes cumplen con las medidas de
proteccion 'y sanitarias estipuladas por el
establecimiento. (NUm. 11 Art. 28 Dec. 1686/2012)

No se ingresa de forma permanente con
batas desechables y no existe proteccion
para el calzado de los visitantes.

3.2

EDUCACION Y CAPACITACION

321

Existe plan de capacitacion continua y permanente
en temas higiénico-sanitarios, debidamente
documentado y con registros. (NOm. 1y 4 Art. 27
Dec. 1686/2012)

3.2.2

El plan de capacitacion esta bajo la responsabilidad
de personas idoneas. (Num. 2 Art. 27 Dec.
1686/2012)

323

Existen avisos alusivos en practicas higiénico-
sanitarias, en sitios estratégicos. (Nim. 3 Art. 27
Dec. 1686/2012)

PLAN DE SANEAMIENTO

4.1

ABASTECIMIENTO DE AGUA

411

El agua utilizada en la planta es potable. (Nim. 3.1
Art. 23 Dec. 1686/2012)

4.1.2

Existen parametros de calidad para el agua potable.
(Num. 3.1 Art. 23 Dec. 1686/2012)

4.1.3

La fabrica cuenta con registros de laboratorio
fisicoquimicos y microbiolégicos que verifiquen la
calidad del agua. (Nim. 3.1 Art. 23 Dec. 1686/2012)

4.1.4

El suministro de agua potable se realiza la
temperatura y presién requeridas para el proceso.
(NUm. 3.2 Art. 23 Dec. 1686/2012)

4.15

El agua no potable, usada para actividades
indirectas (vapor o refrigeracion) se transporta por
un sistema de tuberias  completamente
independientes e identificadas por colores, no
existen conexiones cruzadas ni sifonaje de
retroceso con las tuberias de agua potable. (NUm.
3.3 Art. 23 Dec. 1686/2012)

N/A

No se hace uso de agua no potable.

4.1.6

La planta tiene tanque de almacenamiento de agua
potable con capacidad suficiente para un dia de
produccion, se lavay desinfecta periédicamente y se
cuenta con registros de esta actividad. (Nim. 3.4
Art. 23 Dec. 1686/2012)

4.1.7

Cuando se cuenta con equipo desmineralizador,
ozonizador, entre otros, para el tratamiento del
agua, Se cuenta con procedimientos y registros de
mantenimiento y limpieza. (Nim. 1 Art. 25 Dec.
1686/2012)

No se cuenta con
mantenimiento para el
tratamiento de agua.

soportes de
equipo de

4.2

DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS

421

La fabrica dispone de sistemas sanitarios
adecuados para la recoleccién, el tratamiento y
disposicion de aguas residuales. (Nim. 4.1 Art. 23
Dec. 1686/2012)

La separacion fisica entre la PTAR y los
ambientes de proceso no garantiza
hermeticidad suficiente.

4.2.2

El manejo de residuos liquidos dentro del
establecimiento se realiza de manera que impida la
contaminacién del producto, del ambiente y del
personal de la empresa. (NUm. 4.2 Art. 23 Dec.
1686/2012)

Se corre con riesgo de empozamiento de
agua residual en las canaletas cuando el
sistema de PTAR no funciona.
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4.3

DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS

43.1

La fabrica remueve con frecuencia los residuos
soélidos de las areas de produccion, de manera que
no generen olores y plagas. (Nim. 5.1 Art. 23 Dec.
1686/2012)

Los residuos reciclables no son removidos
de manera frecuente.

4.3.2

La fabrica dispone de recipientes e instalaciones
para la recoleccion y almacenamiento temporal de
residuos sélidos. (Nim. 5.2 Art. 23 Dec. 1686/2012)

Los recipientes para la recoleccién no son

suficientes.

4.3.3

Los recipientes utilizados para materiales no
comestibles y desechos son a prueba de fugas,
debidamente identificados, de material
impermeable, resistente a la corrosién, de facil
limpieza y provisto de tapa. (Nim. 7 Art. 25 Dec.
1686/2012)

El recipiente para

adecuado (es en madera).

la recoleccion de
residuos reciclables no es del material

43.4

La fabrica cuenta con instalaciones, elementos,
areas y recursos que garantizan una eficiente labor
de recoleccion, conduccion, manejo,
almacenamiento temporal, clasificacion, transporte
y disposicion de residuos sélidos que evite la
contaminacién de los  productos, areas,
dependencias y equipos. (Num. 2 Art. 35 Dec.
1686/2012)

4.4

LIMPIEZA Y DESINFECCON

4.4.1

Existe programa escrito especifico de limpieza y
desinfeccion y se cumplen conforme a lo
programado. (Nam. 1 Art. 35 Dec. 1686/2012)

4.4.2

Se realiza inspeccién, limpieza y desinfeccion
periddica en las diferentes areas, equipos, utensilios
y manipuladores y existen registros
correspondientes. (NUm. 1 Art. 35 Dec. 1686/2012)

Las canaletas para desaglie evidencian

falta de limpieza.

4.4.3

Se tienen claramente definidos los productos
utilizados: fichas técnicas, concentraciones, modo
de preparacién y empleo y rotaciéon de los mismos.
(Ndm. 1 Art. 35 Dec. 1686/2012)

4.4.4

Los detergentes y desinfectantes cuentan con un
area especifica para su almacenamiento y los
productos estan rotulados y separados segin su
uso. (NUm. 8 Art. 82 Dec. 1686/2012)

4.5

CONTROL DE PLAGAS (ANTROPODOS, ROEDOR

ES Y AVES)

451

Existen procedimientos escritos especificos vy
registros de control integrado de plagas con enfoque
preventivo y se ejecutan conforme al programa
previsto. (NUm. 3 Art. 35 Dec. 1686/2012)

4.5.2

No hay evidencia, huellas de la presencia o dafios
de plagas. (NUm. 3 Art. 35 Dec. 1686/2012)

453

Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados
para el control de plagas (electrocutadores, rejillas,
coladeras, trampas, cebos, etc.). (Ndm. 3 Art. 35
Dec. 1686/2012)

45.4

Los plaguicidas y otras sustancias peligrosas
cuentan con un é&rea especifica para su
almacenamiento y los productos estan rotulados y
separados segun su uso. (NUm. 7 Art. 82 y Nim. 3

Art. 35 Dec. 1686/2012)

N/A

No se almacenan este tipo de sustancias

en la planta.
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CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

51

EQUIPOS Y UTENSILIOS

511

Existe adecuada separacion fisica entre aquellas
areas donde se realizan operaciones de elaboracion
susceptibles de ser contaminadas por otras
operaciones o un medio de contaminacion presentes
en las areas adyacentes. (NUm. 2.2 Art. 23 Dec.
1686/2012)

La planta cuenta con los equipos minimos requeridos
para el proceso de produccion. (Nam. 1 Art. 25 Dec.
1686/2012)

El disefio y la ubicacién de los equipos evitan la
contaminacién cruzada y permiten llevar a cabo de
manera adecuada las operaciones de limpieza,
desinfeccién y mantenimiento. (Num. 1 Art. 25 Dec.
1686/2012)

514

Los equipos, utensilios y las superficies en contacto
con el producto estan libres de polvo, suciedad y se
encuentran en buen estado. (Nim. 1 Art. 25 Dec.
1686/2012)

Los equipos y superficies en contacto con los
productos estan fabricados con materiales lisos,
inertes, no téxicos, resistentes a la corrosién, no
recubierto con pinturas o materiales desprendibles.
(Ndm. 2 Art. 25 Dec. 1686/2012)

La malla imantada del molino presenta
puntos de soldadura sin pulir. No cuenta
con soporte para la resoluciéon 683 de
2012 para los equipos y utensilios en
contacto con alimentos donde indique
que los mismos estén autorizados en las
listas positivas de materias primas para la
elaboracion de equipamientos.

Las areas circundantes de los equipos son de facil
limpieza y desinfeccién. (Nim. 2 Art. 25 Dec.
1686/2012)

Los equipos estan ubicados, segun la secuencia
légica del proceso tecnolégico y evitan la
contaminacién cruzada. (Nim. 1 Art. 25 Dec.
1686/2012)

Los equipos en donde se realizan operaciones
criticas cuentan con instrumentos y accesorios para
medicién y registro de variables de proceso.
(termémetros, termégrafos, pH-metros, etc.). (Nam.
1 Art. 25 Dec. 1686/2012)

Las mesas y mesones son lisos, de bordes
redondeados, de material impermeable, inoxidable y
se encuentran limpias. (Niom. 2 Art. 25 Dec.
1686/2012)

5.1.10

Las tuberias, valvulas y ensambles no presentan
fugas y estan localizados en sitios donde no
significan riesgo de contaminaciéon del producto.
(NUm. 4 Art. 25 Dec. 1686/2012)

5.1.11

Los tornillos, remaches, tuercas o clavijas estan
asegurados para prevenir que caigan dentro del
producto o equipo en proceso. (NUm. 5 Art. 25 Dec.
1686/2012)

5.1.12

Los equipos y sus partes que requieren lubricacién
estan disefiados de manera que no hay riesgo de
contaminacién de los productos que se elaboran, los
lubricantes son de grado alimenticio. (NUm. 6 Art. 25
Dec. 1686/2012)

5.1.13

Los tanques y recipientes estan identificados o
rotulados con la informaciéon del producto que
contiene. (Num. 8 Art. 25 Dec. 1686/2012)
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5.1.14

Existen programa de mantenimiento preventivo y
correctivo de los equipos utilizados para el proceso
de produccion. (NUm. 9 Art. 25 Dec. 1686/2012)

No presenta registros de mantenimiento
preventivo de todos los equipos incluidos
en el cronograma. Algunas abrazaderas
para mangueras CO dos y acoples entre
lineas de vapor en sala de coccion y
accesorios externos de la envasadora
presentan fallas de mantenimiento y
oxidacion.

5.1.15

Los equipos e instrumentos utilizados en las
mediciones de control de calidad son verificados y
calibrados periédicamente y estan debidamente
documentados. (Nim. 5 Art. 37 Dec. 1686/2012)

5.2

HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESO

5.2.1

Los pisos son resistentes, no porosos impermeables,
no absorbentes, no deslizantes y libres de grietas o
defectos que dificulten la limpieza y desinfeccién y se
encuentran limpios y en buen estado. (Nim.1.1 Art.
24 Dec. 1686/2012)

Se evidencian grietas en las uniones del
piso y pared en todas las areas.

522

El piso tiene la inclinacion adecuada para efectos de
drenaje y el sistema de tuberias para la conduccion
de agua residual permite una rapida y efectiva
evacuacion de los volimenes generados. (NUm.1.2y
1.3 Art. 24 Dec. 1686/2012)

En el area de la cocina, se evidencia
empozamiento de agua debido a que la
inclinacién no es la adecuada.

Se evidencia empozamiento de agua en
la parte trasera de los tanques de
adecuacion.

523

Los sifones estan equipados con rejillas adecuadas.
(NUm. 1.3 Art. 24 Dec. 1686/2012)

Los sifones del area de elaboracién no
cuentan con rejilla.

52.4

Existen trampas para grasas y sélidos adecuadas (si
se requiere) disefiadas de forma que permitan su
limpieza. (NUm. 1.3 Art. 24 Dec. 1686/2012)

525

En las areas de elaboracion y envasado las paredes
son de materiales resistentes, impermeables, no
absorbentes y se encuentran limpios y en buen
estado. (NUm. 2 Art. 24 Dec. 1686/2012)

5.2.6

Los techos presentan adecuado disefio, son de facil
limpieza y se encuentran en buen estado y no hay
signos de condensaciones o humedad. (Nim. 3.1
Art. 24 Dec. 1686/2012)

5.2.7

Las ventanas y otras aberturas en las paredes estan
construidas de modo que evitan la acumulacion de
polvo, suciedades y facilitan la limpieza; aquellas
provistas de barreras fisicas son de facil limpieza y
mantenimiento. (NUm. 4 Art. 24 Dec. 1686/2012)

5.2.8

Las areas de la elaboracién no tienen comunicacion
directamente con el exterior. (NUm. 5.2 Art. 24 y
NUm. 2.1 Art. 29 Dec. 1686/2012)

La operaciéon de recepcion de materias

primas y salida de productos terminados
permite comunicacién directa entre

5.2.9

Las escaleras, elevadores 'y  estructuras
complementarias (rampas, plataformas) estan
construidas de manera que no dificulten el flujo
regular del proceso y son de facil limpieza. (Nam.
6Art. 24 Dec. 1686/2012)

ambiente exterior y areas de proceso. ]

5.2.10

Las instalaciones eléctricas, mecéanicas y de
prevencion de incendios estan disefiadas de tal
manera que impiden la acumulacién de sus ciudades
y el albergue de plagas. (NUm. 6.2 Art. 24 Dec.
1686/2012)

El cuarto eléctrico evidencia falta de
limpieza.

5.2.11

Las areas tienen una adecuada iluminacion natural
y/o artificial. (NUm. 7.1 Art. 24 Dec. 1686/2012)

5.2.12

las lamparas y accesorios en las areas de
elaboracién y envasado son de seguridad y estan
protegidas para evitar la contaminacion. (Num. 7.2
Art. 24 Dec. 1686/2012)
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5.2.13

La ventilacién y la temperatura del ambiente de la
sala de proceso es adecuada y no afecta la calidad
del producto ni influye en la comodidad de los
operarios. (Nim. 8.1 Art. 24 Dec. 1686/2012)

5.2.14

El sistema de ventilacion natural o artificial garantiza
la remocion de vapores y olores que pueden ser
peligrosos, insalubres y pongan en riesgo la calidad
de los procesos y productos. (NUm. 8.1 Art. 24 Dec.
1686/2012)

5.2.15

Las aberturas para circulacibn de aire estan
protegidas con mallas de un material sanitario y son
facilmente removibles para su limpieza vy
mantenimiento. (NUm. 8.2 Art. 24 Dec. 1686/2012)

5.2.16

La sala de maquinas esta separada de las diferentes
areas del proceso, evitando contaminacion de los
productos y materias primas. (Art. 33 Dec.
1686/2012)

5.3

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

53.1

La recepcién de primas e insumos se realiza en
condiciones que eviten su contaminacion, alteracién
y dafios fisicos. (NUm. 1.1 Art. 29 Dec. 1686/2012)

5.3.2

Previo al uso las materias primas e insumos son
clasificadas y sometidos a analisis de laboratorio
(cuando asi se requiera) y control de calidad para
determinar si cumplen con las especificaciones
establecidas. (NUm. 1.2 Art. 29 Dec. 1686/2012)

53.3

Las condiciones y equipo utilizado en descargue y
recepcion de la materia prima son adecuadas y
evitan la contaminacién, alteracion y dafios fisicos.
(Ndm. 1.1 Art. 29 Dec. 1686/2012)

53.4

Las materias primas empleadas se encuentran
dentro de su vida Uutil y estdn debidamente
identificadas y rotuladas de conformidad con la
reglamentacién sanitaria y vigente. (Num. 1.4 Art. 29
Dec. 1686/2012)

535

En las areas de produccion se evidencia Unicamente
las materias primas e insumos requeridos para el
proceso. (NUm. 3 Art. 82 Dec. 1686/2012)

En el cuarto frio se evidencian alimentos
de consumo de los colaboradores.

5.3.6

Se llevan registros de rechazos de materias primas y
productos. (NUm. 2 Art. 37 Dec. 1686/2012)

5.3.7

Se tienen procedimientos de recepcién de materias
primas que estipulen las especificaciones de calidad
de las materias primas: procedencia, volumen,
rotacion, condiciones de conservacion, etcétera.
(NUm. 1 Art. 37 Dec. 1686/2012)

No se

presentan  soportes de
cumplimiento a las resoluciones 2906 de
2007 (limites maximos de residuos de
plaguicidas) y 4506 de 2013 (niveles
méximos de contaminantes en los
alimentos) para las materias primas que
aplique.

5.4

ENVASES

54.1

La fabrica cuenta con los equipos y utensilios
adecuados para el lavado de envases reutilizados.
(NUm. 1 Art. 25 Dec. 1686/2012)

N/A

No se hace uso de envases reutilizados.

5.4.2

Los envases en lavan y se infectan previo uso, se
encuentran  debidamente identificados, existe
procedimiento y se lleva un registro. (NGm. 3 Art. 29
y NUim. 2 Art. 31 Dec. 1686/2012)

No se cuenta con procedimientos de
desinfeccién para latas y barriles.

5.4.3

Los envases y materiales complementarios para
envases de bebidas alcohdlicas (tapas, empaques,
cartones, sellos, bandas, embalajes y otros) se
encuentran almacenados. En adecuadas
condiciones de sanidad, limpieza y alejados de focos
de contaminacién. (Num. 1, 2, 4 Art. 82 Dec.
1686/2012)
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54.4

Los envases son adecuados y estan fabricados con
materiales apropiados para estar en contacto con la
bebida alcohdlica, conforme lo previsto en la
reglamentacién sanitaria vigente sobre la materia.
(NUm. 1y paragrafo del Art. 30 Dec. 1686/2012)

545

Los envases le confieren al producto una adecuada
proteccion durante la distribucion, almacenamiento,
transporte y expendio, con un cierre que impida la
contaminacion. (Art. 30 Dec. 1686/2012)

5.4.6

Los envases no evidencian marcas o leyendas
correspondientes a otros fabricantes o productos o
presentan sefiales de la utilizacién de mecanismos
para ocultarlas. (Paragrafo Art. 31 Dec. 1686/2012)

54.7

No hay evidencia de la utilizacion previa de los
envases para fines diferentes que pudiesen
contaminar el producto a contener. (Nim. 2 Art. 30
Dec. 1686/2012)

5.4.8

Los envases son inspeccionados antes de su uso.
(NUm. 3 Art. 30 Dec. 1686/2012)

55

CONDICIONES DE FABRICACION

551

La planta cuenta con las diferentes areas y secciones
requeridas para el proceso. (Art. 23 Dec. 1686/2012)

55.2

Los procesos de fermentacion, destilacion,
preparacién y envasado cuentan con los recipientes,
equipos de produccién y regulaciéon, medicién y
control suficientes y adecuados que permitan ofrecer
la confiabilidad de las especificaciones técnicas
atribuidas a cada bebida alcohdlica. (Nam. 2.2 Art. 29
Dec. 1686/2012)

55.3

Los tanques de almacenamiento o procesamiento de
productos estan identificados y permiten realizar la
inspeccion. (NUm. 2.3 Art. 29 Dec. 1686/2012)

554

Se evidencia registros de los lotes de produccion que
incluya los detalles de la elaboracién. (NUm. 2.4 Art.
29 Dec. 1686/2012)

55.5

Las bebidas alcohdlicas que no cumplen con los
requisitos  especificos estan  separadas e
identificadas para su posterior reclasificacion,
rechazo o disposicion final. (NUm. 2.6 Art. 29 Dec.
1686/2012)

N/O

No se observd producto con estas
caracteristicas.

5.6

OPERACIONES DE ENVASADO Y ROTULADO

5.6.1

El envasado de las bebidas alcohdlicas se realiza en
condiciones sanitarias adecuadas que evitan la
contaminacién del producto. (Num. 1 Art. 31 Dec.
1686/2012)

5.6.2

El marcado del lote y/o fecha de vencimiento es
claro, visible y legible, e indeleble en el producto final.
(NUm. 2 Art. 31 Dec. 1686/2012)

En algunas

informacién.

latas no es

legible

la

5.6.3

Los productos se encuentran rotulados de
conformidad con la reglamentacion sanitaria. (Art. 46
Dec. 1686/2012)

5.7

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

57.1

Las areas de almacenamiento de materias primas,
insumos y productos terminados se encuentran
limpias y desinfectadas. (Nim. 1 Art. 82 Dec.
1686/2012)

5.7.2

El almacenamiento de productos terminados no
afecta la inocuidad, funcionalidad e integridad de los
mismos. (Nim. 2 Art. 82 Dec. 1686/2012)
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573

Las materias primas e insumos se almacenan en
sitios adecuados e independientes, que eviten su
contaminacion y alteracion 'y debidamente
identificadas y rotuladas. (NUm. 1.3y 1.4 Art. 29 Dec.
1686/2012)

EL lGpulo se encuentra almacenado en la
misma é&rea de almacenamiento de
producto terminado.

57.4

Se llevan registros de control de entrada, salida y
rotacion de productos. (Num. 3 Art. 82 Dec.
1686/2012)

575

El almacenamiento de los insumos, materias primas
o productos terminados se realiza ordenadamente en
pilas o estibas, sobre palés en buen estado, con
adecuada separacion con respecto a las paredes, de
manera que se permita la inspeccién, limpieza y
control de plagas. (Nim. 4 Art. 82 Dec. 1686/2012)

5.7.6

El almacenamiento de bebidas alcohodlicas y
materias primas devueltas a la empresa o que se
encuentran dentro de las instalaciones con fecha de
vencimiento caducada se encuentran en un area o
deposito exclusivo para tal fin. (NGm. 6 Art. 82 Dec.
1686/2012)

N/O

No se observé producto bajo estas
caracteristicas.

57.7

Se llevan registros en los que se consigna fecha,
cantidad de producto y salidas parciales o totales de
los productos y materias primas con fechas de
vencimiento caducada. (Num. 6 Art. 82 Dec.
1686/2012)

5.8

CONDICIONES DE TRANSPORTE

58.1

Los vehiculos se encuentran en adecuadas
condiciones sanitarias de aseo y operacion para el
transporte de los productos. (Art. 83 Dec. 1686/2012)

Se observa inadecuada limpieza en el
camion de transporte de producto
terminado.

5.8.2

El transporte garantiza las condiciones adecuadas
de conservacion requeridas para el producto. (Art. 83
Dec. 1686/2012)

5.8.3

Los productos no son transportados juntamente con
sustancias peligrosas o toxicas. (Art. 83 Dec.
1686/2012)

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

6.1

VERIFICACION DE DOCUMENTACION Y PROCEDIMIENTOS

6.1.1

La planta cuenta con un Sistema de Aseguramiento
y Control de Calidad esencialmente preventivo, con
politicas claras e indicadores, y cubre todas las
etapas, desde la obtencién de materias primas e
insumos, hasta la distribucién y venta de productos
terminados. (Art. 36 Dec. 1686/2012)

La fabrica cuenta con un responsable idéneo para el
manejo de Aseguramiento y Control de la Calidad.
(Paragrafo Art. 82 Dec. 1686/2012)

Se cuenta con registros que soporten la
implementacion del programa de control de calidad.
(Art. 36 Dec. 1686/2012)

Las actividades relacionadas con la inspeccion y
ensayo estan bajo la responsabilidad del director
técnico o profesionales o técnicos capacitados. (Art.
37 Dec. 1686/2012)

La planta cuenta con programas de verificaciéon de
cumplimiento de calidad de las materias primas,
insumos y productos terminados. (Num. 1 Art. 37
Dec. 1686/2012)
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Existen registros de los lotes de produccion retenidos
o rechazados con el fin de evitar que los mismos
sean vendidos o distribuidos. (Nam. 2 Art. 37 Dec.
1686/2012)

No existen registros donde se evidencie
lotes retenidos o rechazados.

Existen especificaciones de fichas técnicas de
materias primas y producto terminado, en donde se
incluyen criterios de aceptacion, retencion, liberacion
y rechazo y planes de muestreo para los andlisis de
rutina. (NUm. 1 Art. 37 Dec. 1686/2012)

6.1.8

La planta cuenta con programa de control a
proveedores, se ejecuta conforme lo previsto y se
tienen los registros correspondientes. (NUm. 3 Art. 37
Dec. 1686/2012)

6.1.9

Existen manuales, guias, instrucciones y fichas
técnicas para verificar el cumplimiento de la calidad
de equipos, procesos y procedimientos requeridos
para la fabricacion del producto. (NUm. 3 Art. 37 Dec.
1686/2012)

No se cuenta con ficha técnica para la
totalidad de los equipos.

6.1.10

Los equipos e instrumentos utilizados en las
mediciones de control de los diferentes procesos son
verificados y calibrados periédicamente y existen
soportes documentados. (Num. 5 Art. 37 Dec.
1686/2012)

6.1.11

Poseen registros y muestras testigos del producto
elaborado. (Num. 6 Art. 37 Dec. 1686/2012)

No se cuenta con los registros.

6.1.12

La identificacién de los lotes y la fecha de produccion
permiten la trazabilidad de los productos y materias
primas. (Num. 8 Art. 37 Dec. 1686/2012)

6.1.13

Los registros generados en los diferentes procesos
garantizan seguridad y confiabilidad de los datos.
(Num. 7y 8 Art. 37 Dec. 1686/2012)

6.2

SERVICIOS DE LABORATORIO

6.2.1

La fabrica cuenta con un director técnico idéneo que
acredite el titulo de: quimico, ingeniero quimico,
guimico farmacéutico o ingeniero de alimentos. (Art.
40 Dec. 1686/2012)

6.2.2

El laboratorio de calidad cuenta con un érea
adecuada de almacenamiento y muestras, patrones
de referencias y registros. (Art. 38 Dec. 1686/2012)

6.2.3

La planta cuenta con un laboratorio propio para el
control de calidad rutinario de bebidas alcohdlicas y
éste se encuentra en un area independiente. (Art. 39
Dec. 1686/2012)

6.2.4

La empresa tiene establecidos los procedimientos de
control fisicoquimico, organoléptico y microbiol6gico
en las distintas etapas del proceso de elaboracion de
bebidas alcohdlicas, para prevenir cualquier
incumplimiento o no conformidad con las
especificaciones o cualquier otro defecto de calidad
de los productos, material de envase o de producto
terminado. (Art. 39 Dec. 1686/2012)

No se cuenta con procedimientos
organolépticos.

6.2.5

Se tienen establecidos los controles microbiol6gicos
en aquellos productos que asi lo requieren dentro de
los andlisis rutinarios. (Art. 39 Dec. 1686/2012)

6.2.6

La planta cuenta con laboratorio de calidad externo.
(Art. 39 Dec. 1686/2012).
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ANEXO 3. FUNDAMENTO DE LA TECNICA DE LUMINOMETRIA

Las 3M Clean-Trace Pruebas usan la enzima Luciferina/Luciferasa para producir luz
gue es proporcional a la cantidad de ATP presente. El 3M Clean-Trace Lumindmetro
mide la intensidad de la luz que emite una muestra y presenta el resultado de la
prueba en Unidades Relativas de Luz (URL). Los usuarios realizan un estudio de
validacién sobre sus muestras superficiales o de agua para determinar los umbrales

de resultados URL para pasa, falla y precaucion (3M, 2016).

Luciferin/Luciferasa

En las células, el ATP libera uno o mas fosfatos para liberar energia.

(’“j.. E— g + @@ +  Energia

+ O 4>g+..+ CO; + Luz

Para la liberacion después del proceso de limpieza y desinfeccién, se debe realizar
una prueba de luminometria en el agua de desinfeccion o enjuague cuyo valor de
Unidades Relativas de Luz (URL) debe ser inferior de 149 URL basado en la
recomendacién del consultor cientifico de la marca del equipo, como se muestra en

la siguiente tabla:



URL
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SUPERFICIE DEL PRODUCTO APROBACION PRECAUCION RECHAZO

Lacteos

(Leches, natas y derivados)

Productos de Zumo
Embotellado de Agua

<150

<150
<150

151 - 299

151 - 299
151 - 299

> 300

> 300
> 300

Equipos Cerveceros

<150

151 - 299

> 300

Sistemas CIP en General
Fuente: 3M Colombia S.A. “Ajuste e interpretacion de los niveles de aprobacion y rechazo para lograr
una gestion rapida de la higiene”.

<150

151 - 299

> 300

A su vez, este valor se encuentra respaldado mediante analisis microbiologicos con

el fin de comprobar que efectivamente es el adecuado para el proceso de liberacion.

En caso de que el valor sobrepase el parametro, debera repetirse el proceso de

desinfeccion o esterilizacion hasta el resultado optimo.

INFORMACION DEL PRODUCTO

NORMA: MINSALUD RESOLUCION 2115 22-JUN-O7
AGUA POTABLE

]

0

METODO DE ANALISIS EMPLEADO

ISO 9308-1: 2014

IS0 2308-1: 2014°

FIN DEL REPORTE

La muesira CUMPLE con los parametros especificados por MINSALUD para AGUA POTABLE en los andlisis realizados.

Proveedor Cantidad Presentacion Lugar Muestra Lote Vencimiente Temp. °C Condicienes especificas de la muestra
BOLSA PLASTICA BOQUILLA PREVIAMENTE
N.A. 300 mi FLANTA H.A NLA. 16.8
ESTERIL SANITIZADA
RESULTADOS
Recuento Recuento E coli
Descripcion de la muestra #LAB Coliformes Totales
o ]
UFC/100 em® UFCID0 em
AGUA POTABLE INTERCAMBIADOR
ADBSS o 1]
ENLATADORA

Para emitir el concepto de cumplimiento se tuvo en cuenta la regla de decision adoptada por el laboratorio, comunicada al cliente y descrita en el documento intemao INMF-002.
Nulab con acreditacion ONAC vigente a la fecha, con codigo de acreditacion 16-LAB-002, bajo la norma ISOVIEC 17025:2017, manifiesta que los analisis identificados con
este simbolo (*) se encuentran cubiertos por el alcance de acreditacion




ANEXO 4. PLANO AREA DE PRODUCCION
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ANEXO 5. MATRIZ DE EVALUACION DE PELIGROS PARA EL PROCESO DE ELABORACION DE LA
CERVEZA ESTILO WITBIER

P2, ‘Ha Sk P3. ¢ Podria producirse una | P4. ¢ Se eliminaran los
e especfficamente MR - . . -
P1. ¢ Existen TR [ e contaminacién con peligros |peligros identificados o se
EVALUACION DE medidas i ep identificados en niveles reducira a un nivel
PELIGRO . eliminar o reducir a un X e
PELIGROS preventivas e b superiores a los aceptables o | aceptable la probabilidad
de control?  acep podrian estos aumentar hasta | de se produzca en una
probabilidad de que se X X 3
K niveles inaceptables? fase posterior?
produzca un peligro? JHEE?
ETAPA JUSTIFICACION DE LA DECISION < .
Si Si si SIUNO
w " . Respuesta NO 'su 'su 'su
2 o g g o) =Sj la Sisu respuesta es |respuesta es| respuesta
o 9( =z | =z % respuesta es | respuesta Sila Si No es S|
PO DESCRIPCION é a ﬁ ,‘E a si, Pasara es No, [respuesta es
5 oxo g o contestar la | responda Siesun .
o = 8 ] pregunta  |la pregunta pCC No es un PCC | Respondala | Siesun No es un
= o |20 *2) p3 y pare P4. PCC PCC
. . Si la malta se encuentra contaminada
BIOLOGICO sRIesg?o%igz:ggzgot(ﬁn::’;inial”mu;ta 2 5 con el hongo, se corre el riesgo de NO NO Sl SI NO
PP- P produccion de la toxina
<
E La malta puede venir con particulas de Es una materia prima que generalmente
x ) A
s FISICO  |material extrafio como piedras e 2 2 esta asociadas a estos riesgos de sl NO NO NO
o . " material extrafio. De no ser tamizadas,
LI'_J Insectos. podrian llegar al producto terminado.
<
=
w N
a Riesgo de contaminacion por toxinas Es una materia prima que generalmente
= P : - -
ke producidas por hongos presentes en las 3 5 esta asociada a este tlpp de riesgos y NO NO S| NO
o maltas una vez producida la toxina, no puede
g ) eliminarse.
O
i}
o QUIMICO -
Es una materia prima controlada desde
. N - la produccién primaria, debido a que
:rl]elzgnci::gcommaur:’s nacién por pesticidas 1 5 respetan los tiempos de esperay a su SI NO NO NO
ylupulo. vez se tienen certificados de calidad por
parte del proveedor.
BIOLOGICO |No aplica. NO
w
a
3 2 P ia d | d del L lla i da del moli d
resencia de metales por desgaste de a malla imatada del molino puede
Zz -
w <§( e equipo. 2 8 & tener problemas de pulido sl NO NO NO
)
[}
=
QUIMICO  |No aplica.
BIOLOGICO |No aplica.
z
g FISICO  |No aplica.
<
o
8 Las cantidades de minerales se
§ QUIMICO |Exceso de adicién de minerales 1 3 encuentran en el formato de receta Sl NO NO NO
utilizado en la elaboracién de cada lote.
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—
o) BIOLOGICO |No aplica.
Z O
0 =
oQ FISICO |No aplica.
< Q
o=
=
E QUIMICO  [No aplica.
Riesgo de sobrevivencia de hongos Si se presentan fallos en la temperatura
; d ion, | ri d
BIOLOGICO [como Aspergillus spp. productores de e (I:ooscgc?:ibsleescliriz:er:orr;i?gm:sque NO SI
toxinas en la malta provenientes de la malta sobrevivan
> ) . =
0 Presentua de part:(fula\ls extranas_ﬁn los Es una materia prima que generalmente
8 FISICO productos secos (_UPUO’ manzarila, esta asociada a estos riesgos de SI NO NO NO
o} coriandro, limonaria, cascaras de material extrafio
o naranja) ’
Las cantidades de minerales se
QUIMICO |Exceso de adicién de minerales encuentran en el formato de receta SI NO NO NO
utilizado en la elaboracién de cada lote.
6‘ BIOLOGICO ([No aplica.
e
@ FISICO No aplica.
ES
QUIMICO |No aplica.
d 18]
2 w2 | BIOLOGICO |No aplica.
§50«cx
$593 A
< g S<| FISICO  |Noaplica.
x s>
Lxoy
g<2 QUIMICO  |No aplica.
- BIOLOGICO NO NO NO
(e}
g FISICO  [No aplica.
=
z Si se presenta contaminacién con
m} N
2 Generacion de alcoholes superiores en levaduras sahvajes durante la
5 QUIMICO |a fermentacion P inoculacién, pueden presentarse Sl NO NO NO
w problemas de fermentacioén y generarse
alcoholes superiores.
B | BIoLOGICO [No apiica.
g
o FISICO No aplica.
=
9( . ) Se informan los posibles alérgenos a
= QUIMICO |Presencia de alérgenos los consumidores. Sl NO NO NO
o BIOLOGICO (No aplica.
g FISICO  [No aplica.
QUIMICO |No aplica.
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& | BIOLOGICO |No aplica.
Q

< N

8 FISICO No aplica.
w

2 QUIMICO | No aplica.
Q BIOLOGICO |No aplica.
<

g FISICO  [No aplica.
E QUIMICO |No aplica.
o

% BIOLOGICO |No aplica.
s

< N

E FISICO No aplica.
Q

S

Z QUIMICO |No aplica.




ANEXO 6. LIMITES CRITICOS PARA LOS PCC
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MEDIDAS LIMITE PROCEDIMIENTOS DE
FASE PELIGRO PREVENTIVAS CRITICO VIGILANCIA MEDIDAS RECTIFICADORAS REGISTRO
w 2 Es .p05|ble la presencia de El procedimiento de vigilancia es el
& = |toxinas producidas por ) . . . .
= R programa control de materias  [SI se obtienen resultados de presencia de toxinas por encima de los
z @ |hongos presentes en el Realizacion de X ) - .
oo ; o primas y proveedores y el plan de [niveles permitidos, se procedera con la toma de otra muestra y no se P
= o |cultivoyenel determinacion de . R Resultados de analisis
O b . N ) muestreo. En el plan de muestreo [debera usar la materia prima hasta obtener el segundo resultado. .
a £ [almacenamiento de ecebada [toxina en laboratorio . ) - i -, de laboratorio.
w se establece la frecuencia de Debera remitirse los resultados al proveedor, asi como la devolucién del
O w [malteada, tales como externo. o . .
= ) . andlisis de toxinas de la cebada |producto contaminado.
@ <« |Fusarium spp. y Aspergillus
s malteada.
spp.
TEMPERATURA
Si esta por encima:
Se busca que la temperatura llegue a temperatura de ebullicién
Si esta por debajo:
Controles en la ) P ’ o B
- . . Si la temperatura esta por debajo de 70°C, es posible que haya
recepcion de materias Control de varibles de temperatura : X X A X
. . . . I K sobrevivencia de microorganismos provenietes de la malta. Debe
primas: se realiza y tiempo, mediante instrumentos X
. L s X alcanzarse la temperatura establecida.
; . inspeccion de los de medicion automatizados y a
Z Es posible la presencia de ; Temperatura . . . )
[e) lotes que ingresan y S través de termdcuplas calibradas Registro de control de
3] hongos productores de . P de ebullicion . TIEMPO .
o toxinas provenientes de la previo a su utilizacion. (90 °C) debidamente de acuerdo con lo Si esté por encima tiempo y temperatura en
Q p Adicionalmente se . establecido en el programa de - p . _ el formato de proceso.
cebada malteada. - minutos ) - X i el tiempo supera los 60 minutos en temperatura de ebullicién es
O bad Itead 60 t Siel ti los 60 t t tura de ebull
tienen controles de calibracién de intrumentos y A s
. . L posible que se presente una mayor tasa de evaporacion y se reduzca el
temperatura y tiempo equipos de medicion. El control del
) ) wolumen esperado
durante el proceso de PCC es realizado por el operario. |_. . .
. Si esté por debajo
coccion. : e ” ) .
El tiempo minimo del proceso de coccién es de 60 minutos. Si ocurre
alguna falla que impida esta variable, el mosto debera dejarse en la olla
de coccion hasta que se pueda realizar la ebullicén por los 60 minutos
establecidos.
*Control de varibles de temperatura,
o o Peraiura, | 1oy pERATURA
mediante instrumentos de medicion|_. ) X )
. . Si esta por encima y por debajo:
automatizados y a través de X . . -
) . Debe revisarse el paso de glicol en la linea de enfrimiento del tanque de
termdcuplas calibradas ) .
. fermentacion y mantenerse la temperatura en el rango ideal.
debidamente de acuerdo con lo pH
establecido en el programa de . .
% Control de Temperatura ) - ! prog Si esta por encima
= . " . o N calibracion de intrumentos y . . ; o
Q Es posible la produccién de |fermentacion: 20°C a 23°C . N gt A Se debe analizar el estado de la levadura a través del microscopio. Si su )
< N - - equipos de medicion. *Medicién de|~ " . : Registro de control de
= alcoholes superiores sino  |medicién de pH . . o viabilidad no es la ideal, debe oxigenarse el mosto para fortalecer la ™
z pH, a través de multiparamétrico L - cinética de
w se controla el proceso de temperatura, 52a4,0 . ) levadura y que inicie su proceso de fermentacion. P
s , . J calibrado debidamente de acuerdo | _. , I fermentacion.
x fermentacion. densidad, pHy Viabilidad . Si esta por debajo
] - con lo establecido en el programa . . .
o viabilidad de levadura. >90% Es posible que se esté presentando autolisis de levadura y puede ser

de calibracién de intrumentos y
equipos de medicion.
Contol de viabilidad de levadura a
través de microscopio.
El control del PCC es realizado por
el departamento de calidad.

una sefial de presencia de levadura salvaje.

VIABILIDAD

Si esta por debajo

Debe oxigenarse el mosto para fortalecer la levadura y que inicie su
proceso de fermentacién.




106

ANEXO 7. NIVELES MAXIMOS DE CONTAMINANTES EN CEREALES NO
TRANSFORMADOS DE ACUERDO CON LA RESOLUCION 4506 DE 2013

Contaminante Nivel maximo
Suma de Aflatoxinas By, B2, G1y G2 4,0 ng/Kg
Ocratoxina A 5,0 ng/Kg
Deoxinivalenol 1250 ug/Kg
Zearalenona 100 ug/Kg
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ANEXO 8. DIAGRAMA ISHIKAWA

El diagrama Ishikawa, comunmente llamado como diagrama de causa y efecto o

espina de pescado, es una herramienta mediante la cual es posible identificar y

estudiar las causas por las cuales se presenta un problema; normalmente estas

causas estan relacionadas entre si. Se representa

Causa

de la siguiente manera:

Efecto

[ Hombre ][ Maquina H Entorno ]
— AN N\
AN
>

Subcausa

Causa principal

[ Material H Método M Medida J

-

Problema

Como bien se observa, cuenta con 6 tipos de causas llamados procesos, los cuales

no se refieren especificamente al proceso de man

ufactura, sino a los factores que

tienen algun tipo de influencia en él y que deben ser controlados. Estos procesos

se refieren a: hombre (mano de obra), mater

(ambiente) y medida (Basilio dos Santos & Campo

ial, maquina, método, entorno
s, 2021).

Para llevarse a cabo, se deben seguir los siguientes pasos:

Identificar el problema a
estudiar y qué se quiere
lograr

través de la observ

Estudiar y conocer el
procesos involucrado a

_ documentacion,
Qntercamblo de ideas, etc. |

e

Reunirse con las
personas involucradas en
el proceso y discutr el
problema

acion,

Marcar lo que es mas
importante para alcanzar

el objetivo deseado. representacion d

Armar el diagramay
socializar con todos la

situacioén actual

K
Organizar la informacion
en causas principales,
secundarias, tercuarias,
eliminando la informacién
sin importancia

ela




