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HACCP - SISTEM EFICIENT DE IMBUNATATIRE A CALITATII
PRODUSELOR DE PANIFICATIE

Lect. sup. Dorina STECLARU, UTM

Continuous improvement of the quality is a key success factor in competitiveness increase
in a market economy. The article deals with the importance of the implementation of the system
HCCEP in the Bakery Sector of Moldova. The main stages of HCCP implementation in bakeries

are described.

In etapa actuals, calitatea si siguranta produselor
alimentare au devenit un drept al consumatorilor, de
aceea tot mai frecvent se mentioneaza necesitatea
protejarii consumatorului prin asigurarea inofensi-
vitatii produselor alimentare. Problematica axata pe
calitatea si inofensivitatea produselor alimentare se
afla in centrul organismelor internationale constituite
pentru apdrarea intereselor consumatorilor.

In industria alimentara existd un sistem specific
de analiza a pericolelor in punctele critice de control
— HACCP (Hazard Analysis of Critical Control Points),
care constituie, de fapt, un sistem de management al
calitatii, al carui obiectiv este fabricarea de produse
sigure pentru consum. Este universal acceptat astazi
faptul ca sistemul HACCP este deosebit de important
pentru industria alimentara.

1SO 9000 si HACCP, ca sisteme de asigurare a cali-
tdtii si, respectiv, a inocuitatii produselor, au multe ele-
mente comune:

- sunt sisteme de asigurare a calitatii;

- sunt realizate astfel, incat sa ofere incredere
maxima in faptul ca se poate obtine un nivel
acceptabil al calitatii / inocuitatii la un cost
acceptabil;

- presupunimplicarea tuturor angajatilor com-
paniei respective;

- sunt abordari structurale ale calitatii;

- se bazeaza pe specificatii foarte precise;

- utilizeaza instrumentele si metodele statisti-
ce pentru monitorizarea celor doua elemen-
te-cheie: calitatea si inocuitatea.

In practica se pot intalni trei situatii diferite: in-
troducerea simultana a sistemelor HACCP si ISO 9000,
introducerea sistemului HACCP intr-o intreprindere
in care deja exista un Sistem de calitate acreditat ISO
9000 sau organizarea unui sistem de calitate conform
ISO 9000 intr-o intreprindere in care functioneaza un
astfel de program. In oricare din aceste trei situatii va
trebui, insa, sa se tind seama de particularitatile coe-
xistente a celor doua sisteme si de modul de combi-
nare a acestora pentru obtinerea eficientei maxime.

Sistemul analizei pericolelor in punctele critice
de control HACCP reprezinta o metoda de abordare
sistematica a asigurarii inocuitatii alimentelor, bazat
pe identificarea, evaluarea si tinerea sub control a tu-
turor riscurilor, ce ar putea interveni in procesul de
fabricare, manipulare si distributie a acestora.
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HACCP, cu aplicare in domeniul alimentar, este
considerat un sistem eficient de management pri-
vind protectia alimentelor care utilizeaza o meto-
da de control al punctelor critice (CCP), in procesul
manipuldrii alimentelor, in vederea evitarii aparitiei
unor probleme care sa puna in pericol siguranta lor.
Este, in acelasi timp, un element important in ma-
nagementul general al calitatii si protectiei alimen-
telor, la care de cele mai multe ori se face referinta
sub denumirea de GMP (Practici Eficiente de Lucru).
Aplicarea sistemului HACCP in productie se bazeaza
pe trei elemente inrudite ca scop: eficienta econo-
mica si implicatiile acestui sistem in asigurarea sigu-
rantei alimentelor; motivarea agentilor economici
pentru adoptarea sistemului HACCP, ca varianta de
reducere a costurilor, si dificultatea unei determi-
nari a echivalentei sistemului dat cu regulamente-
le internationale de comert. Sistemul HACCP poate
fi aplicat in calitate de nivel de control al industriei
alimentare, fiind proiectat si pentru asigurarea unor
masuri corective la nivelul productiei. in functiona-
rea si dezvoltarea sistemului HACCP se cunosc 7 prin-
cipii importante:

P 1 - desfasurarea uneianalize de pericol, pas cu
pas, pentru a se putea descrie pericolul si,
totodata, pentru a se putea aplica masurile
necesare de corectie;

P 2 - determinarea punctelor critice de control
(CCP) din productie;

P 3 - stabilirea limitelor critice pentru fiecare
punct critic de control;

P 4 - precizarea procesului de monitorizare a
CCP;

P 5 - stabilirea actiunilor corective in cazul unei
devieri a limitelor critice de control;

P 6 - determinarea unuisistem de documentare
si a unei inregistrari corecte a datelor;

P 7 - stabilirea procedurilor de verificare pentru

o buna functionare a sistemului HACCP.

Prin focalizarea inspectiilor in punctele critice de
control, sistemul HACCP conferd o imbunatatire a ba-
zei stiintifice de siguranta si control. Un punct critic
de control este intalnit in orice veriga a lantului ali-
mentar, incepand cu materiile prime si pana la produ-
sul finit, unde o pierdere a controlului poate duce la
rezultate necorespunzatoare privind riscurile fata de
siguranta produselor alimentare.
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Sistemul HACCP a fost dezvoltat initial ca model
de control al calitatii in procesarea alimentelor, dar
prestanta produselor de marca a dus la crearea unui
stimul in controlul si analiza pericolelor din industria
alimentara. Sesizarea riscurilor si identificarea nivelului
de reducere ariscurilor cu implicatii serioase in analize-
le de pret si beneficiu fac din sistemul HACCP un pro-
gram de baza in facilitarea comertului international.

Aplicarea sistemului HACCP, integrat odata cu Sis-
temul de Management al Calitatii conform prevede-
rilor standardului international ISO 9001, in industria
alimentara din Republica Moldova, ar crea o serie de
avantaje, precum ar fi:

« prevenirea unor focare de toxiinfectii alimen-

tare, care afecteaza starea de sanatate a con-

. alinierea industriei alimentare autohtone,
sub toate aspectele, la cerintele unei produc-
tii moderne de alimente;

« crearea posibilitatii de export a produselor
alimentare atat in tarile CSI, Romania, cat siin
tarile Uniunii Europene.

In conditiile impuse de imperativul vremii,
implementarea sistemului HACCP devine o stric-
ta necesitate pentru intreprinderile din industria
alimentara a tdrii. Implementarea Sistemului de
Management al Calitatii, bazat pe standardele 1SO
9001:2000, si a sistemului HACCP a permis micsora-
rea ponderii rebutului si asigurarea calitatii inalte a
productieila SA ,Franzeluta” ce detine monopolul in
industria de panificatie, unde acestea au fost imple-

sumatorilor; mentate in 2003.
Tabelul 1
Indicatorii calitatii productiei la SA , Franzeluta”
Indicatori 2003 2004 2005
Ponderea produselor de calitate superioard, % 19,3 26,0 31,0
Ponderea productiei rebutate, % 0,09 0,05 0,02
Valoarea productiei rebutate, mii lei 22350 17501 13782
Ponderea produselor reclamate de clienti, % 0,05 0,03 0,01

Sursa: Datele intreprinderii prelucrate de autor

Analizdnd datele din tabel, observam ca, in
2005, are loc o crestere in dinamica a ponderii pro-
duselor de calitate superioara cu 11,7%. Procentul
productiei rebutate s-a micsorat considerabil: de la
0,09%, in 2003, la 0,02% — in 2005. In 2003, procentul
productiei rebutate nu a depasit valoarea admisibi-
la de rebut, prevazuta in instructiunile tehnologice;
aceasta a fost posibil datorita implementarii Siste-
mului de Management al Calitatii. Odata cu micso-
rarea volumului de productie, rebutul s-a micsorat,
respectiv si valoarea productiei rebutate - cu 8578
mii lei (13782-22360).

Calitatea inalta este pretuitd de cumparatori si
contribuie la sporirea ratingului produselor in lupta
concurentiala. In astfel de conditii, R. Moldova nu va
avea de ales, daca va dori efectuarea exportului de
produse alimentare si va trebui sa asigure siguranta
si inofensivitatea acestora, in baza aplicarii sistemu-
lui analizei pericolelor in punctele critice de control
HACCP, integrat cu Sistemul de Management al Ca-
litatii ISO 9001:2000. Constientizand acest fapt, Gu-
vernul RM a intreprins un prim pas in acest domeniu
si la 27 noiembrie 2001 a adoptat Hotdrarea nr. 1297
,Cu privire la masurile de protejare a consumatorilor”.
Conform anexei nr. 2 a acestei hotarari, implementa-
rea sistemului HACCP a fost recomandata incepand
cu 1 ianuarie 2004.

Aplicarea HACCP la fabricarea produselor de
panificatie

La fiecare operatie apar riscuri fizice, biologice etc.,
care pot influenta negativ asupra calitatii productiei:

La depozitarea materialelor principalele riscuri sunt:

1) finrdutatirea tdriei glutenului, care nu va per-
mite cresterea produselor si va diminua pro-
prietatile organoleptice;

2) intunecarea culorii fainii, ceea ce va influenta
asupra aspectului exterior al produsului, la
coacere avand o culoare intunecats;

3) cresterea aciditatii fainii se rasfrange asupra
proprietatilor tehnologice ale fainii, indeo-
sebi asupra calitatii glutenului;

4) cresterea umiditatii fainii va duce la aparitia
bolilor de faina;

5) depozitarea incorecta a fainii, mai mult de 2
luni, duce la aparitia gustului acru, amar, de
mucegai.

Prevenirea acestor riscuri este posibild prin asigu-
rarea temperaturii de +5 +8°C, umiditatea relativa a ae-
rului 65-70%, pastrarea fainii de la 7 zile pana la 2 luni.

La cernerea fainii principalele riscuri sunt repre-
zentate de: hartie, atd, pietre, lemn, plastic, impuritati
metalice si oparirea fainii. Pentru inlaturarea impuri-
tatilor, cernerea se va face in cernatoarea cu dimen-
siunea orificiilor de 1,6 mm pentru faina de calitate si
[,2-2 mm - pentru fdina de secara si integrala. Pentru
inlaturarea impuritatilor metalice se vor folosi cerna-
toare cu magneti. La cernere se vor folosi filtre pentru
aerarea fainii.

La pregatirea solutiilor pot aparea riscuri biologi-
ce in urma folosirii apei neprelucrate, sianume imbol-
navirea populatiei de dizenterie, salmoneloza, hepa-
tita A si infectarea cu bacilul intestinal. Pentru preve-
nirea acestor riscuri, apa se va incalzi pana la 60-70°C
cu aburi si apoi se va dilua pana la temperatura de
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40-50°C pentru utilizarea in producere, la pregatirea
solutiilor de sare cu concentratia de 26% si a solutiei
de zahar de 64-70%. Depdsirea concentratiei solutii-
lor nu va permite dizolvarea substantelor.

La dozarea componentelor apare riscul neomo-
genizadrii tuturor solutiilor inainte de dozare. Pentru
aceasta, dozarea se va face in forma de emulsie, con-
form ciclului (apa-grasime-uleiuri vegetale- zahar-
sare-drojdie-faina).

La framantarea aluatului pot aparea riscuri fizi-
co-chimice:

1. Neomogenizarea componentelor nu va per-
mite formarea organismelor intre particulele
fainii. Aceasta nu va permite cresterea produ-
sului in procesul de dospire, ca rezultat, pro-
dusul se va intari.

2. Framantarea incorecta nu va favoriza gom-
flarea proteinelor si formarea glutenului si
a spatiilor lui. Pentru prevenirea riscurilor,
framantarea va decurge in trei faze: etapa | -
amestecarea intensa a componentelor, etapa
Il - framantarea prin gomflarea proteinelor si
formarea glutenului si etapa Ill — plasticarea
aluatului.

La fermentarea si divizarea aluatului poate apa-
rea riscul neafanarii aluatului. Pentru aceasta se va
tine sub control temperatura, umiditatea aluatului,
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durata de lucru cu aluatul in scopul preintampinarii
formarii rebutului.

La dospirea semifabricatului apare riscul ne-
formarii gazelor (84-92%). Pentru a tine sub con-
trol acest risc, se va asigura urmatorii parametri
in dulapul de dospire: temperatura de dospire 30-
45°C, durata de dospire 35-90 minute, umiditatea
aerului 75-85%. In cazul umiditatii mai mici de
75%, exista pericolul necresterii in volum a produ-
sului, la umiditatea mai mare de 85% - a formarii
Jvalurilor” la suprafata si a cresterii aciditatii, care
poate provoca gastrite.

Riscul necoacerii complete a painii poate afecta
calitatea painii, si anume grdbeste reactiile de invechi-
re a produsului, ceea ce poate provoca o intoxicatie
alimentara. Coacerea pdinii va decurge in doud etape:

etapal- umectarea, formarea cojii si cresterea

volumului painii, temperatura in cup-
tor fiind de 160-180°C.

etapa Il - coacerea propriu-zisa — temperatura:

180-290°C.

Depozitarea pdinii mai mult de 8 h poate pro-
voca riscuri organoleptice: invechirea, intarirea si
mucegaiul.

Cresterea continua a calitatii este o necesitate
obiectiva, deoarece duce la sporirea competitivitatii
produselor pe piata.
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