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RESUMEN

El presente proyecto de tesis ha sido desarrollado en la empresa INDUSTRIAS SOL
NORTENO, tuvo por finalidad desarrollar un sistema de anélisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP), en tres formulaciones en la elaboracion de chocolate para
taza.

Inicialmente la empresa da inicial sus actividades de forma artesanal con una
produccion limitada dado que su brecha de clientes es limitada a pesar que cuenta el
producto con registro sanitario. Es ahi el compromiso que toma la gerencia en
implementar y apoyar la ejecucion del proyecto. El diagnostico inicial con la aplicacion
de la lista de verificacion de la lista items estipulados en el Acta Ficha N°06: Acta de
inspeccion sanitaria de estallamientos procesadores de alimentos varios y bebidas para la
obtencién de la validacion técnica oficial del Plan HACCP, cuyo cumplimiento llega al
36.07% y un 63.93% de incumplimiento, lo que indica que su avance en la
implementacion ha sido lento. Los problemas mas resaltantes estan relacionados con
respecto a las condiciones sanitarias generales del establecimiento, los requisitos
previos al Plan HACCP, y de la Implementacion del Plan HACCP y su cumplimiento
total esta relacionado al almacenamiento del producto final y a otros almacenes. La
implementacion de los programas pre-requisitos del sistema HACCP, hacen que
garanticen calidad e inocuidad del producto durante su produccion.

Su materia prima (Cacao) fue buena calidad caracterizada por su grado de fermentacion
y aroma, lo que hace que se diferencie de otras barras de chocolate para taza producidas
en la zona. Las formulaciones propuestas cumplen con las especificaciones técnicas
estipuladas por las normas sanitarias vigentes, tales como el Stan Codex 87-2013, tal
como lo mencionan los certificados de conformidad emitidos por los laboratorios
acreditados por INACAL.



ABSTRACT

This thesis project has been developed in the company INDUSTRIAS SOL
NORTENO, aimed at developing a system of hazard analysis and critical control points
(HACCP), in three formulations in the production of cup chocolate.

Initially the company initiates its activities in an artisanal way with a limited production
given that its customer gap is limited even though the product has a sanitary
registration. This is the commitment that management takes to implement and support
the execution of the project. The initial diagnosis with the application of the check list
list items stipulated in the Record Sheet No. 06: Health Inspection Act of various food
processors exploitations and beverages to obtain the official technical validation of the
HACCP Plan, whose compliance it reaches 36.07% and 63.93% non-compliance, which
indicates that its progress in implementation has been slow. The most outstanding
problems are related to the general sanitary conditions of the establishment, the
prerequisites to the HACCP Plan, and the implementation of the HACCP Plan and its
total compliance is related to the storage of the final product and other warehouses. The
implementation of the pre-requisite programs of the HACCP system ensures that the
product is safe and quality during its production.

Its raw material (Cacao) was good quality characterized by its degree of fermentation
and aroma, what makes it different from other chocolate bars for cup produced in the
area. The proposed formulations comply with the technical specifications stipulated by
the sanitary norms in force, such as the Stan Codex 87-2013, as mentioned in the

certificates of conformity issued by the laboratories accredited by INACAL.
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l. INTRODUCCION

En las regiones de Amazonas y Cajamarca existe una importante y reconocida produccion de
cacao, siendo un cultivo que va teniendo auge como materia prima en varios lugares a nivel
mundial. El problema radica en que los productores cacaoteros que comercializan el cacao sin
generar valor agregado a la produccion, la venta la realizan a intermediarios, quienes pagan
precios en muchos casos inferiores a los costos de produccion, situacién que hace que cada
dia se incremente la brecha entre pobres y mas pobres, ésta es la razon fundamental por la que
los agricultores viven en condiciones de pobreza, ya que sus ingresos promedios no cubren los

costos de la canasta vital.

Mientras que los pocos transformadores que dan al menos el poco valor agregado lo realizan
artesanalmente y sin los cuidados de inocuidad y calidad que exige las normas nacionales e

internacionales.

Sin embargo, consideramos que la inocuidad de los alimentos es un elemento fundamental de
la salud publica y un factor determinante del comercio de alimentos, que involucra a varias
personas interesadas, entre ellos los productores primarios, los manipuladores de alimentos
los elaboradores, los comerciantes a lo largo de toda la cadena alimenticia, los servicios

oficiales del control de alimentos y los consumidores. (Medina, 2005).

Por su parte el sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) se
relaciona especificamente con la produccion de alimentos inocuos y, segun la FAO, es "un
abordaje preventivo y sistematico dirigido a la prevencion y control de peligros bioldgicos,
quimicos y fisicos, por medio de anticipacion y prevencion, en lugar de inspeccién y pruebas
en productos finales". El sistema HACCP se basa en una serie de etapas interrelacionadas,
inherentes al procesamiento industrial de alimentos, que se aplican a todos los segmentos y
eslabones de la cadena productiva, desde la produccion primaria hasta el consumo del
alimento. Tiene como base o punto de partida la identificacion de los peligros potenciales para
la inocuidad del alimento y las medidas de control de dichos peligros.

De esta forma surge el HACCP, el cual ha sido recomendado por la Organizacion Mundial de

la Salud (OMS), la Administracion de Alimentos y Medicamentos (FDA) y la organizacion



panamericana de la Salud (OPS), debido a su gran eficiencia en garantizar la calidad sanitaria

de los alimentos. (Carro Paz, et al 2010)

Historicamente el concepto de calidad se ha venido manejando desde 1930, debido a la
actividad competitiva de las empresas; evolucionando enormemente con el paso del tiempo,
desde una definicion simple de separar lo bueno de lo malo, hasta sistemas complejos de
calidad, que involucran controles preventivos en todas la actividades y procesos. El HACCP
se inclina hacia sistemas de autocontrol, que aseguran la inocuidad del producto, siendo el
maés difundido y el mas efectivo, (Medina S. M, 2000).

Como ultimo tramo de esta resumida historia evolutiva, debemos destacar las guias efectuadas
por el Comité en Higiene Alimentaria en 1993 (Guidelines for the Application of the HACCP
System), con sus revisiones posteriores, ya que las mencionadas guias son un marco de
referencia que tiene la necesidad de adoptar un modelo de autocontrol preventivo en la

Seguridad Alimentaria aceptado internacionalmente.

La higiene e inocuidad en todas las etapas de la cadena alimentaria es fundamental para
asegurar la calidad de los alimentos y es obligatoria. EI Reglamento Vigilancia y control
Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por el Decreto Supremo N° 007-98-SA,
publicado el 25 de setiembre de 1998 en el diario El Peruano, constituye a un dispositivo legal
para la industria de alimentos, la cual cuenta con una eficaz guia para alcanzar el objetivo de

fabricar alimentos de la més alta calidad, observando las reglas basicas de higiene

El presente proyecto de tesis es elaborado con el objetivo de dar a la empresa, la formulacion
de tres tipos de chocolates para taza y el aseguramiento de la calidad e inocuidad durante la

elaboracion de su producto.



I[I.  OBJETIVOS
2.1.  Objetivo general

Desarrollar un sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP), en
tres formulaciones en la elaboracién de chocolate para taza, en la Empresa Industrias

Sol Nortefio - Jaén — Cajamarca - Per(

2.2. Objetivos especificos

a) Realizar un diagndstico cuantitativo en inocuidad del proceso de chocolate para
taza.

b) Delinear los siete principios del HACCP vy sus pre-requisitos, determinando los
peligros y puntos criticos de control.

c) Establecer los PCC en la linea de produccién en nuestras tres formulaciones.

d) Establecer los controles y formulaciones del proceso de chocolate para taza para

asegurar y garantizar la inocuidad de producto.

M. MARCO TEORICO.

3.1. PELIGROS ALIMENTARIOS.

Los peligros; hacen referencia a la presencia de cualquier material extrafio, presente en
un alimento que afectaria a la composicion del producto, lo cual pondria en peligro la
salud de la persona al momento de ser ingerido, ocasionandole un leve dafio o incluso
una enfermedad.

La OMS, 2007: clasifica a los peligros segun su naturaleza:

« Peligros bioldgicos: bacterias, virus y parasitos patogénicos, determinadas toxinas
naturales, toxinas microbianas, y determinados metabdlicos toxicos de origen
microbiano.

« Peligros quimicos: pesticidas, herbicidas, contaminantes toxicos inorganicos,
antibioticos, promotores de crecimiento, aditivos alimentarios toxicos, lubricantes y

tintas, desinfectantes, micotoxinas, ficotoxinas, metil y etilmercurio, e histamina.

3



* Peligros fisicos: fragmentos de vidrio, metal, madera u otros objetos que puedan
causar dafio fisico al consumidor.

Teniendo lo anterior y conociendo que en la principal materia prima del chocolate en
pasta para consumo directo es el cacao, desde alli comienzan los principales peligros y
por ende las principales acciones preventivas para evitar que la inocuidad del producto
final se vea afectada. (Sandoval. A 2011)

3.2. IMPORTANCIA DE LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

Los datos de la OMS indican que las enfermedades transmitidas por los alimentos (junto
con el agua) contribuyen significativamente a la mortalidad por enfermedades diarreicas
(2,1 millones de muertes en 2000). Se estima que las enfermedades transmitidas por los
alimentos causan cada afio 76 millones de patologias, 325 000 hospitalizaciones y 5 000
defunciones en los Estados Unidos de América, y 2 366 000 casos, 21 138
hospitalizaciones y 718 defunciones en Inglaterra y Gales (Adak et al., 2005; Mead et
al., 1999 citado por OMS y FAO, 2007).

Un informe reciente de la OCDE (Organizacién para la Cooperacién y el Desarrollo
Econdmico), daba por supuesto que la importancia de las enfermedades transmitidas por
los alimentos es probablemente similar en la mayoria de los paises de la OCDE. En
muchos paises, incluidos los paises en desarrollo, faltan sistemas solidos de vigilancia y
notificacion y, por consiguiente, no hay estimaciones estadisticas. Por otra parte, las
enfermedades transmitidas por los alimentos a menudo no son notificadas, por lo que
los efectos en la economia y la salud son mayores de lo que indican las cifras en muchos
paises. Las mejoras en la proteccion de la salud publica dependen de las mejoras en la
inocuidad de los alimentos. A este respecto los gobiernos, la industria alimentaria y los
consumidores tienen la responsabilidad compartida de adoptar las mejores précticas de
control de los riesgos para la inocuidad de los alimentos, OMS y FAO, 2007



3.3. EL SISTEMA HACCP
3.3.1. Antecedentes del HACCP.

En 1879 a Rodolphe Lindt se le ocurrié agregar la manteca de cacao procesada a la
mezcla, consiguiendo asi que el chocolate ofreciera una textura sélida y cremosa a la
vez, y aunque era crujiente se deshacia en la boca. EI chocolate en tabletas empezo a
hacerse realmente popular gracias a las tropas aliadas durante la Segunda Guerra
Mundial, ya que resultaba ser un alimento muy energético y a la vez era facil y
coémodo de transportar por los soldados.

El primer acontecimiento que dio origen al sistema HACCP esta asociado a W.E.
Deming, y sus teorias de gerencia de calidad, se consideran la principal causa de los
cambios en la calidad de los productos japoneses, en los afios 50. El Dr. Deming y
otros profesionales desarrollaron el sistema de gerencia de la calidad total (total
quality management - TQM), que aborda un sistema que tiene como objetivo la
fabricacion, y que puede mejorar la calidad y reducir los costos.

El segundo acontecimiento - y el principal - fue el desarrollo del concepto de HACCP.
En la década de 1960, la Pillsbury Company, el Ejército de los Estados Unidos y la
Administracion Espacial y de la Aeronautica (NASA) desarrollaron un programa para
la produccién de alimentos inocuos, para el programa espacial americano.
Considerando las enfermedades que podrian afectar a los astronautas, se juzgé como
méas importantes aquellas asociadas a las fuentes alimentarias. Asi, la Pillsbury
Company introdujo y adoptd el sistema HACCP para garantizar mas seguridad,
mientras reducia el nimero de pruebas e inspecciones al producto final.

El sistema HACCP permitié controlar el proceso, acompafiando el sistema de
procesamiento de la manera mas detallada posible, utilizando controles en las
operaciones, y/o técnicas de monitoreo continuo en los puntos criticos de control.

La Pillsbury Company presento el sistema HACCP en 1971, en una conferencia sobre
inocuidad de alimentos en los Estados Unidos, y el sistema después sirvié de base para
que la FDA (Administracion de Alimentos y Medicamentos) desarrollara normas
legales para la produccion de alimentos enlatados de baja acidez.



En 1973, la Pillsbury Company publicé el primer documento detallando la técnica del
sistema HACCP, Food Safety through the Hazard Analysis and Critical Control Point
System, usado como referencia para entrenamiento de inspectores de la FDA.

En 1985, la Academia Nacional de Ciencias de los EUA, contestando a las agencias de
control y fiscalizacion de alimentos, recomend6 el uso del sistema HACCP en los
programas de control de alimentos.

En 1988, la Comision Internacional para Especificaciones Microbiologicas en
Alimentos (ICMSF) publicé un libro que sugeria el sistema HACCP como base para
el control de calidad, desde el punto de vista microbiolégico. La Comision del Codex
Alimentarius incorpord el Sistema HACCP (ALINORM 93/13?, Appendix Il) en su
vigésima reunién en Ginebra, Suiza, del 28 de junio al 7 de julio de 1993. 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", fue adoptado por la Comisién
del Codex Alimentarius, en su vigésima segunda reunién, en junio de 1997.

(Organizacion Panamericana de la Salud 1999), (Stevenson, 1990).

3.3.2.  Concepto del Sistema HACCP.

Mortimore (1996), afirma que “el sistema HACCP no es mas que un sistema de
control légico y directo basado en la prevencion de problemas iniciales que significa
analisis de peligros y control de puntos criticos (hazard analysis and critical control
points)”. El HACCP permite identificar los peligros especificos existentes y las
medidas de control con las cuales se garantiza la inocuidad de los alimentos.

Todo sistema HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en
el disefio del equipo, los procedimientos de elaboracion o el sector tecnoldgico.

El analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) es un proceso
sistematico preventivo para garantizar la seguridad alimentaria, de forma ldgica y
objetiva. Es de aplicacion en la industria alimentaria aunque también se aplica en la

industria farmacéutica, cosmética y en todo tipo de industrias que fabriquen materiales


http://es.wikipedia.org/wiki/Industria_alimentaria
http://es.wikipedia.org/wiki/Industria_farmac%C3%A9utica
http://es.wikipedia.org/wiki/Cosm%C3%A9tica

en contacto con los alimentos. En él se identifican, evallan y previenen todos los
riesgos de contaminacion de los productos a nivel fisico, quimico y biologico a lo
largo de todos los procesos de la cadena de suministro, estableciendo medidas

preventivas y correctivas para su control tendientes asegurar la inocuidad.

HACCP es considerado sinénimo de inocuidad alimentaria, es reconocido
internacionalmente como un método sistematizado y preventivo para manejar peligros
bioldgicos, quimicos o fisicos por anticipacion y prevencion, en lugar de que sea
hecho sélo por la inspeccion del producto final. EI HACCP puede aplicarse a lo largo
de toda la cadena alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor final
(FAO, 1998)

Como tal el sistema, consta de dos elementos distintos, interrelacionados y ordenados
para un fin. Los dos elementos:

>  El HA (hazard analysis), traducido al espafiol como “anélisis de riesgos”

»  Los CCP (critical control point), traducido como “puntos criticos de control”
Ambos elementos estan relacionados entre si, es decir, solo despuées del andlisis de
riesgos, se puede llegar a considerar determinadas actividades en las industrias como
“puntos criticos controlables” (Smith, 1996).

3.3.3. Definiciones.

> Analisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion
sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son
importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el
plan del sistema de HACCP.

> Controlado: Condicién obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de
los criterios marcados.

> Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el
cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP.

> Desviacién: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido o

excedido.


http://es.wikipedia.org/wiki/F%C3%ADsico
http://es.wikipedia.org/wiki/Qu%C3%ADmico
http://es.wikipedia.org/wiki/Biol%C3%B3gico
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Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de fases u
operaciones llevadas a cabo en la produccién o elaboracion de un determinado
producto alimenticio.

Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la produccién primaria hasta
el consumo final.

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del
proceso en una determinada fase.

Medida correctiva: Accion que hay que realizar cuando los resultados de la
vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso.

Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse para
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para
reducirlo a un nivel aceptable.

Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la
salud.

Plan HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del
sistema de HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los
peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el
segmento de la cadena alimentaria considerado.

Punto critico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y
que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la
inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Sistema HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros
significativos para la inocuidad de los alimentos.

Transparente: Caracteristica de un proceso cuya justificacion, logica de
desarrollo, limitaciones, supuestos, juicios de valor, decisiones, limitaciones, e
incertidumbres de la determinacidn alcanzada estan explicitamente expresadas,

documentadas y accesibles para su revision.



> Validacion: Constatacion realizada por la autoridad de salud de que los
elementos del plan de HACCP son efectivos, eficaces y se aplican de acuerdo a
las condiciones y situaciones especificas del establecimiento.
> Verificacion o comprobacion: Aplicacion de métodos, procedimientos,
ensayos y otras evaluaciones, ademas de la vigilancia, para constatar el
cumplimiento del plan de HACCP.
> Vigilancia sanitaria: conjunto de actividades de observacion y evaluacion
realizada por la autoridad competente sobre las condiciones sanitarias en la
cadena alimentaria a fin de proteger la salud de los consumidores
> Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o
mediciones de los pardmetros de control para evaluar si un PCC esta bajo
control.
El HACCP es un sistema valido que proporciona confianza en que se esta gestionando
adecuadamente la seguridad de los alimentos que es una prioridad maxima para
mantener la seguridad de los alimentos y como consecuencia permite planificar el
como evitar los problemas en vez de esperar a que ocurran para controlarlos
(Mortimore, 1996).
Para el Codex Alimentarius, el sistema HACCP permite identificar peligros
especificos y medidas preventivas para su control con el fin de garantizar la inocuidad
de los alimentos, ciertamente, este sistema es un instrumento para ayudar a los
operadores alimentarios a lograr un nivel mas elevado de seguridad alimentaria,
basado en un fundamento cientifico, permitiendo identificar peligros especificos y
medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Este
sistema evalla peligros y establece sistemas de control que se centran en la
PREVENCION, en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto final.
Ahora bien, el nuevo reglamento advierte que el sistema HACCP no se debe
considerar como un sistema de autorregulacion ni debe sustituir los controles oficiales
(Quintela; J.C. Y Pico, 2005).



3.3.4. Principios del plan HACCP.

El sistema HACCP se basa en los siguientes principios segun el Codex Alimentarius
(Quintela; J.C. Y Pico, 2005).

» PRINCIPIO 1; Realizar un analisis de peligros.
Estimar los peligros asociados con la produccion, cosecha, transporte, recepcion,
almacenamiento, transformacion, distribucién, mercadeo, preparacion y consumo de
alimentos. Un analisis de peligros completo es el pilar de un plan HACCP efectivo.
El propdsito del andlisis de peligros es desarrollar una lista de peligros sanitarios de
manera tal que su prevencion, eliminacion, o reduccion a niveles aceptables sean
esenciales para poder conseguir un alimento seguro desde el punto de vista sanitario
(NACMCF, 1998). EIl analisis de peligros y la identificacién de las medidas
preventivas asociadas tienen tres finalidades:
o Identificar peligros sanitarios importantes y sus respectivas medidas
preventivas asociadas;
o Identificar modificaciones al proceso o al producto para que la seguridad del
producto sea asegurada o mejorada.
o Proporcionar las bases para la determinacion de los PCC en el Principio 2,
(Nacmcf, 1998).

> PRINCIPIO 2; Determinar los puntos criticos de control (PCC).
Un punto critico de control (PCC), esta definido como un paso en el cual puede
aplicarse control y es esencial para prevenir o eliminar un peligro sanitario o
reducirlo a un nivel aceptable (NACMCF, 1998), de acuerdo a international
comission on microbiological specifications for foods, existen dos tipos de puntos
criticos de control:
e Un PCC 1, que asegura el control de un peligro, ya sea eliminandolo o
previniéndolo; y
e Un PCC 2 que minimiza un peligro, pero no puede asegurar su control, (Bryan,
1990).
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Una estrategia que nos facilita la identificacion de PCC es el uso del arbol de

decisiones de puntos criticos. (Ver figura 02 y 03).

» PRINCIPIO 3; Establecer un limite o limites criticos.

Los limites criticos son un conjunto de variables y rangos de tolerancia establecidos
técnicamente, para asegurar que efectivamente, el punto critico de control controla un
peligro. Un limite critico es un valor maximo y/o minimo al cual un parametro
bioldgico, quimico o fisico debe ser controlado en un PCC para prevenir, eliminar, o
reducir a un nivel aceptable la ocurrencia de un peligro sanitario en el alimento. Un
limite critico es utilizado para distinguir entre condiciones de operaciones seguras e
inseguras en un determinado PCC. Los limites criticos pueden estar basados en
factores tales como temperatura, tiempo, dimensiones fisicas, humedad, actividad de
agua, pH, acidez titulable, concentracién de sal, cloro disponible, viscosidad,
preservantes, o caracteristicas sensoriales tales como el aroma y la apariencia visual.
Los limites criticos deben estar basados cientificamente para cada PCC (Codex
Alimentarius, 1996); (NACMCF, 1998).

» PRINCIPIO 4; ESTABLECER UN SISTEMA DE VIGILANCIA DEL
CONTROL DE LOS PCC.

La monitorizacion es una secuencia planificada de observaciones y mediciones de los

limites criticos, disefiada para garantizar el control total del proceso. El sistema de

monitorizacion, es una secuencia planificada de observaciones 0 medidas que sirven

para tres propdésitos fundamentales:

Primero: Es esencial para el manejo de la seguridad del alimento ya que facilita el

rastreo de la operacion.

Segundo: Es utilizado para determinar cuando hay una pérdida de control y ocurre

una desviaciéon en un PCC, es decir, supera 0 no alcanza un limite critico. Cuando

ocurre una desviacion, debe ser realizada una accion correctiva apropiada.

Tercero: ElI monitoreo proporciona un documento escrito para ser utilizado en la

verificacion (NACMCF, 1998).

Existen dos tipos basicos de monitoreo:
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En linea (on line)
En la que los factores se miden durante el proceso; puede ser continuo o discontinuo;
en el primero los datos se registran de manera continua y en el segundo se toman a

intervalos.

Fuera de linea (off line)

En este monitoreo se toman muestras para medir los factores criticos en otro lugar
(laboratorio). ElI monitoreo fuera de linea es habitualmente discontinuo y tiene el
inconveniente que las muestras pueden no ser representativas del lote.

Arenas (2006), explica que “El monitoreo en linea es el mejor sistema ya que puede
calibrarse para detectar desviaciones en el proceso y efectuar modificaciones para
evitar que se pierda el control del PCC, lo que no hace el sistema de monitoreo que no

es en linea”.

» PRINCIPIO 5; Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse
cuando la vigilancia indica que un determinado pcc no esta controlado.

Las acciones correctivas deben eliminar el peligro real o potencial que se cre6 como

resultado de una desviacion del plan HACCP, detectada por la monitorizacion, asi

como asegurar la correcta disposicion de los productos involucrados, las acciones

correctivas deben demostrar que el punto critico de control ha sido regresado al

control. Cuando hay una desviacion de un limite critico establecido, las medidas

correctivas deberian incluir los siguientes elementos:

o Determinar y corregir la causa de no conformidad;
o Determinar la disposicién o destino del producto; y
o Registrar las acciones que han sido tomadas.

Las acciones correctivas son de dos tipos:

1. Las acciones que ajustan el proceso para mantener y prevenir la desviacion de
un PCC.

Estas se realizan teniendo en cuenta niveles especificos dentro de los limites criticos,

por lo general se hacen automaticamente dentro del proceso, aunque estas también
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pueden ser de caracter manual donde el vigilante del PCC actda cuando los valores se
aproximan o sobrepasan los limites.

2. Las acciones después de una desviacion

El primer paso es ajustar el proceso para volver a colocarlo en control, este ajuste debe
ser similar a las acciones que se siguen en la prevencion de un PCC, con la diferencia
que este debe realizarse con mayor profundidad para que se vuelva a los niveles
operativos. Mortimore (1996), sefiala que “cuando ocurren este tipo de desviaciones se
debe actuar agilmente y registrar los detalles de lo sucedido”. Esta reparacion del
proceso permite reiniciar rapidamente sin mas desviaciones. Posteriormente se toman
las accio

nes correctivas con el material producido durante el periodo que existio la desviacion.

» PRINCIPIO 6; Establecer procedimientos de comprobacion para confirmar

gue el sistema de HACCP funciona eficazmente.

La verificacion consiste en llevar a cabo una serie de procedimientos de analisis,
muestreo, y pruebas que permiten determinar si el plan HACCP se ha puesto en
préctica, y se encuentra marchando de acuerdo con los lineamientos establecidos. La
verificacion busca confirmar, ademas que todos los peligros potenciales que esta
expuesto el producto, fueron identificados durante el desarrollo del plan HACCP.
Estableciendo las pautas y lineamientos que sirvan para documentar cada una de las
actividades que se desarrollan durante la implementacion del plan HACCP.

ARENAS (2006), afirma que “se demostrara que se estan fabricando productos
seguros”, estos registros son la base esencial para el buen manejo del sistema, ya que:

e Soportan el plan HACCP con los registros de diagnostico, el plan HACCP con

todos sus formatos, el listado del equipo HACCP y el resumen de todas las etapas
del plan.

¢ Registran los monitoreos que se realizan a los PCC.

¢ Registra las acciones correctivas que se siguen cuando estos se desvian.

o Verifica las actividades elaboradas por el equipo, entre las que se incluyen las

modificaciones al plan, el registro de auditorias, calibracion de equipos y los
resultados de laboratorio.
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e Y orienta las actividades especificas de saneamiento, buenas practicas de
manufactura, buenas précticas agricolas, mantenimiento preventivo y salud

ocupacional.

» PRINCIPIO 7; Establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su
aplicacion.

Para aplicar el plan HACCP es fundamental contar con un sistema de registros

eficiente y preciso (CODEX ALIMENTARIUS, 1996). Generalmente, los registros

mantenidos para el plan HACCP deberian incluir los siguientes:

1. Un resumen del analisis de peligros, incluyendo la forma en que se determinaron

los peligros y las medidas de control.

El plan HACCP.

Descripcion del alimento, su distribucion, intencion de uso, y consumidores.

Un diagrama de flujo verificado.

o r w0 N

Un resumen del plan HACCP que incluya informacién de:
e Pasos en el proceso que son PCC.
e Peligros de importancia.
e Limites criticos.
e Monitoreo.
e Acciones correctivas.
e Procedimientos de verificacion.
e Procedimientos de mantencion de registros.
6. Documentacion de apoyo tales como registros validados.

7. Registros que son generados durante la operacion del plan (NACMCEF, 1998).

3.3.5.  Directrices para la aplicacion del Plan HACCP

Antes de aplicar el plan de HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaria, el
sector debera estar funcionando de acuerdo con los Principios Generales de Higiene de
los alimentos del Codex, los Codigos de Préacticas del Codex pertinentes y la

legislacion correspondiente en materia de inocuidad de los alimentos. El empefio por
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parte de la direccién es necesario para la aplicacion de un plan HACCP eficaz
(Quintela et al, 2005).

Cuando se identifiquen y analicen los peligros y se efectien las operaciones
consecuentes para elaborar y aplicar el plan HACCP, deberan tenerse en cuenta las
repercusiones de las materias primas, los ingredientes, las practicas de fabricacién de
alimentos, la funcion de los procesos de fabricacion en el control de los peligros, el
probable uso final del producto, las categorias de consumidores afectadas y las

pruebas epidemioldgicas relativas a la inocuidad de los alimentos.

Figura 1. Secuencia logica para aplicar el plan HACCP

[FORMACION DEL EQUIPO HACCP|

!

[DESCRIPCION DEL PRODUCTO]

I

‘ IDENTIFICACION DEL USO AL QUE HA DE DESTINARSE |

}

[ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUJO]

|

\VERIFICACION "IN SITU" DEL DIAGRAMA DE FLUJO)|

|

ENUMERACION DE TODOS LOS POSIBLES PELIGROS, EJECUCION DE UN ANALISIS DE
PELIGROS Y ESTUDIO DE LAS MEDIDAS PARA CONTROLAR LOS PELIGROS IDENTIFICADOS

I

|DETERMINACION DE LOS PUNTOS DE CONTROL CRIT\CO\

|

|ESTABLECIM\ENTO DE LMITES CRITICOS PARA CADA PUNTO DE CONTROL CR\'TICO|

'
|ESTABLECIM\ENTO DE UN SISTEMA DE VIGELANCIA FARA CADA PUNTO DE CONTROL CRiTICO|

|ESTABLEC\MIENTO DE MEDIDAS CORRECTORAS|

‘ESTABLEC\MIENTO DE PROCEDMIEENTOS DE \/ERIFICACION|

v
|ESTABLEC\MIENTO DE UN SISTEMA DE DOCUMENTACION Y REGISTRO‘

Fuente: Quintela et al, (2005)
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3.3.5.1. FORMACION DEL EQUIPO HACCP.

La empresa alimentaria debera asegurarse de que dispone de los conocimientos y
competencia técnica adecuados para sus productos especificos a fin de formular
un plan HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal es crear un equipo
multidisciplinario.

3.3.5.2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO.

Deberd formularse una descripcién completa del producto, que incluya tanto
informacion pertinente a la inocuidad como, por ejemplo, su composicion,
estructura fisica/quimica (incluidos aw, pH, etc.), tratamientos que permitan
eliminar a los microorganismos (tratamiento térmico, congelacion, salmuerado,
ahumado, etc.), envasado, duracion, condiciones de almacenamiento y sistema de
distribucion (Quintela et al, 2005).

3.3.5.3. IDENTIFICACION DEL USO AL QUE HA DE DESTINARSE.

El uso previsto del producto se determinard considerando los usos que se estima
que ha de darle el usuario o consumidor final. En determinados casos, por
ejemplo, la alimentacion en instituciones, quizas deban considerarse grupos
vulnerables de la poblacion (Quintela; J.C. Y Pico, 2005).

3.3.5.4. ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUJO.

El equipo HACCP, debera construir un diagrama de flujo, involucrando todas las
fases de la operacion. Al aplicar el plan HACCP a una operacién determinada,
deberan tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operacion. El
diagrama de flujo debe de reflejar todas las informaciones acerca del producto,
que permitan realizar los analisis de riesgos (Quintela et al, 2005).

3.3.5.5. VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO.

Deberan adoptarse medidas para confirmar la correspondencia entre el diagrama
de flujo y la operacién de elaboracién en todas sus etapas y momentos, Yy
modificarlo si procede. La confirmacion del diagrama de flujo deberd estar a

cargo del equipo HACCP.

16



3.3.5.6. ENUMERACION DE TODOS LOS POSIBLES PELIGROS,

EJECUCION DE UN ANALISIS DE PELIGROS Y ESTUDIO DE
LAS MEDIDAS PARA CONTROLAR LOS PELIGROS
IDENTIFICADOS.

El equipo HACCP, deberda compilar una lista de todos los peligros que pueden

razonablemente preverse en cada fase de acuerdo con el &mbito de aplicacion

previsto, desde la produccion primaria, pasando por la elaboracion, la fabricacion

y la distribucion hasta el momento de su consumo.

Posteriormente, el equipo HACCP, debera llevar a cabo un analisis de peligros

para identificar, en relacién con el plan HACCP, cuéles son los peligros que es

indispensable eliminar o reducir a niveles aceptables para poder producir un

alimento inocuo.

Al realizar el andlisis de peligros deberan considerarse, siempre que sea posible,

los siguientes factores:

La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos nocivos para

la salud.

La evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros.

La supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados.

La produccion o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos en los

alimentos.

Las condiciones que pueden dar lugar a lo anterior.

3.3.5.7. DETERMINACION DE LOS PUNTOS DE CONTROL CRITICO.

Es posible que haya mas de un PCC en el que se aplican medidas de control para
hacer frente a un mismo peligro. La determinacién de un PCC en el plan HACCP
se puede facilitar con la aplicaciéon de un arbol de decisiones en el gque se indica
un enfoque de razonamiento l6gico. El arbol de decisiones debera aplicarse de
manera flexible, considerando si la operacion se refiere a la produccion, el
sacrificio, la elaboracion, el almacenamiento, la distribucion u otro fin, y debera

utilizarse como orientacion para determinar los PCC.
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»  Secuencia de decisiones para determinar los PCC para materia prima

Figura 2: Arbol de decisiones para materia prima

P1. ¢ Es probable que la materia prima contenga el peligro bajo
estudios en niveles no aceptables?

NO

P2. i El procesamiento, considerando inclusive el uso esperado por parte
del consumidor, eliminara el peligro o lo reducira a un nivel aceptable?

La materia prima
debe ser considera
como un PCC para
este peligro

Mo es un PCC

Fuente: NTP 833.911; Norma técnica
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Secuencia de decisiones para determinar los PCC en etapa de produccion

Figura 3 Arbol de decisiones para Produccion

Fi | iExisten rmedidas preventieas de contral? I

3
sl Iodificar la etapa, proceso o
procto
i5e necesita el control en esta etapa por o1
razones de mocnidad?

!

| | Fin o+
[No »{ Mo esunPCC »| Fin) J

L

#Ha sido la etapa concevida especificarmente para elirainar o reducir
aun hivel aceptable la posible presencia de un peligro? **

F2 |

sPodria producirse una contaminacidn con peligros ide rtificados,
F3 superior a los niveles aceptados o podrian estos aumentar a niveles
naceptablea? ()

NoesmPCC | Fineny |

P4 [ 456 eliminaran los peligros identificados o se reducird su posihle

presencia a uh nivel aceplable en una etapa posterioe? ()

[ ITIMT O CRITICO DECOMTRAOL (P CC) ]
Ho esun PCC

(*1 Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito
(%) Log niveles aceptables & inace ptables recesitan ser definidos terdendo en cuenta loe objetivos
globales euando se identifican los PCC del Flan HACCE.

Fuente: Resolucion Ministerial N° 449/ MINSA, (2006).



3.3.5.8. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS PARA CADA
PUNTO DE CONTROL CRITICO.
Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse limites

criticos. En algunos casos, para una determinada fase se fijara mas de un limite
critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura,
tiempo, nivel de humedad, pH, Aw y cloro disponible, asi como pardmetros

sensoriales como el aspecto y la textura (QUINTELA et al, 2005).

3.3.5.9. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA PARA
CADA PUNTO CRITICO DE CONTROL.
La vigilancia o el monitoreo es la medicion u observacién programadas de un

PCC en relacion con sus limites criticos, mediante los procedimientos de
vigilancia debera poderse detectar una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo
ideal es que la vigilancia proporcione esta informacion a tiempo como para hacer
correcciones que permitan asegurar el control del proceso para impedir que se
infrinjan los limites criticos. Siempre que sea posible, los procesos deberan
corregirse cuando los resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la
pérdida de control en un PCC, y las correcciones deberan efectuarse antes de que
se produzca una desviacion. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberan
ser evaluados por una persona designada que tenga los conocimientos y la
competencia necesarios para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. Todos
los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC deberéan
estar firmados por la persona o personas que efectian la vigilancia y por el

funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision.

3.3.5.10. ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTORAS.

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan
formularse medidas correctivas especificas para cada PCC del plan HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelve a estar controlado. Las
medidas adoptadas deberan incluir también un adecuado sistema de eliminacion

del producto afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la
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eliminacién de los productos deberan documentarse en los registros del plan
HACCP.

3.3.5.11. ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION.
Deberan establecerse procedimientos de comprobacion. Para determinar si el
sistema HACCP funciona correctamente, podran utilizarse métodos,
procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion, en particular mediante
muestreo aleatorio y andlisis. La frecuencia de las comprobaciones debera ser
suficiente para confirmar que el plan HACCP esta funcionando eficazmente. La
comprobaciéon debera efectuarla una persona distinta de la encargada de la
vigilancia y las medidas correctivas. En caso de que algunas de las actividades de
comprobacion no se puedan llevar a cabo en la empresa, podran ser realizadas por

expertos externos o terceros calificados en nombre de la misma.

3.3.5.12. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE DOCUMENTACION Y
REGISTRO.

Para aplicar un plan HACCP es fundamental contar con un sistema de registro
eficaz y preciso. Deberan documentarse los procedimientos del plan HACCP, y
los sistemas de documentacion y registro deberdn ajustarse a la naturaleza y
magnitud de la operacidn en cuestion y ser suficientes para ayudar a las empresas

a comprobar que se realizan y mantienen los controles del plan HACCP.
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3.3.6. Ventajasy desventajas de un Sistema HACCP

Figura. 4 Ventajas de un sistema HACCP

SISTEMATICO EFICIENTE
Se identifica todos los riesgos eventuales. Concentra el esfuerzo en el control en
Se prevén y se previenen las dificultades los niveles criticos de la operacién

ECONOMICO
Controles efectivos a buen
precio, rapido y eficiente.

VELOZ
Controles rapidos favorecen respuestas
rapidas en caso de necesidad.

HACCP

EN EL LUGAR
El procedimiento es controlado en el lugar
por el operador

Fuente: De la cruz, J (2006)

Dentro de las ventajas del sistema HACCP reune los siguientes

1. Reduccion cuantitativa de los riesgos.

2. Reducciones de enfermedades y otros riesgos transmitidos por los alimentos.

3. Economias en los gastos de produccion y explotacion.

4. Aumento de la calidad de los productos.

5. Disminucidn de los casos de retirada y embargo de productos.

6. Aumento de la comercializacion nacional e internacional de productos (FAO,
1994).

Entre los costos asociados se incluyen los siguientes:

1. Gastos iniciales de elaboracion de un plan HACCP.

2. Gastos de monitoreo y mantenimiento de registros.

3. Gastos de capacitacion.

4. Gastos administrativos de supervision de la aplicacion y funcionamiento del plan
HACCP.

Costo del equipo de monitoreo.

o

6. Costo de las medidas correctivas cuando se supera un limite critico.

7. Gastos de consultores que pudieran ser necesarios (FAO, 1994).
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Sin embargo, el primer problema que se presenta en la implementacién de un sistema de
aseguramiento de calidad en base al sistema HACCP es la nueva filosofia que debe

asumir la empresa, dejando atras los tradicionales métodos de control (FAO, 1998).

3.3.7. Documentos del Sistema HACCP
3.3.7.1. Manual de Buenas Practicas de Manufactura o de fabricacion

La buena préctica de manufactura o de fabricacion (BPM/BPF) comprenden
practicas destinadas a prevenir y controlar los peligros para la inocuidad del
producto, asociados a las fases relacionadas con la post cosecha del mismo,
considerando un minimo impacto de esas practicas sobre el medio ambiente, la
fauna, la flora y la salud de los trabajadores.

Bajo una perspectiva de cadena, el control y prevencion de los peligros en las
etapas previas de produccion y cosecha del producto, mediante la aplicacion de
BPA, son fundamentales para asegurar el éxito en la aplicacion de programas de
buenas préacticas de manufactura. El objetivo es asegurar que la materia prima que
entra a la planta empacadora es inocua, y que a través de "mejores practicas" de
manejo durante el beneficio serd posible ofrecer garantia sobre la inocuidad del
producto. Igualmente, la aplicacion de programas de BPM se fundamenta en la
identificacion de peligros asociados a las etapas del proceso productivo, asi como
de las précticas apropiadas para su prevencion y control (FAO, 2003).

Los consumidores exigen, cada vez, mas atributos de calidad en los productos que
adquieren, siendo una caracteristica esencial e implicita la -inocuidad apta para
consumo humano. Por otro lado, el sector alimentario trata de bajar los costos de
produccion y venta, las buenas practicas de manufactura (BPM) ofrecen la
posibilidad de lograrlo manteniendo la calidad y asegurando la inocuidad. Ademas
de ser obligatorias, algunas practicas llevan a importantes mejoras y no requieren
la inversion de capital, en especial cuando hablamos del orden, la higiene y la
capacitacion del personal (SAGPYA, 2005).

Las BPM son Utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y
para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion. Es

indispensable que estén implementadas previamente, para aplicar posteriormente
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el Sistema HACCP (analisis de peligros y puntos criticos de control), un programa
de gestion de calidad total TQM) o un sistema de calidad como 1SO 9000
(SAGPYA, 2005).

3.3.7.2. Programa de Higiene y Saneamiento (PHS)

Incluyen todas aquellas condiciones y medidas necesarias para prevenir y controlar los
peligros de contaminacion del producto, primeramente, peligros de tipo bioldgico.

La ejecucion de programas de aseguramiento de la inocuidad, tanto en la produccion,
cosecha, manipulacién, se refiere a las BPM, entendiéndose que éste programa
incluyen todas las recomendaciones relacionadas con la higiene, es decir el programa
de higiene y saneamiento (PHS) que permitan obtener productos inocuos.

La aplicacion de las buenas practicas, en un contexto de programas de aseguramiento

de la inocuidad implica:

»  Conocimiento de los peligros potenciales de contaminacién del producto
asociados a las diferentes etapas de produccion y manejo del mismo.

»  Determinacion de los peligros méas importantes (determinar el riesgo)

»  Determinacion de procedimientos de prevencion y control para los peligros
identificados y asociados a cada una de las operaciones.

»  Aplicacién de programas de apoyo como: los procedimientos operativos
estdndar de mantenimiento y saneamiento, conocidos como POES, los
procedimientos de retiro de productos, etc.

»  "Trazabilidad" o procedimientos de rastreo e informacion para el consumidor.

»  Capacitacion permanente a los diferentes actores de la cadena.

> Aplicacién de un sistema de documentacion y de registros (FAO, 2003)

3.3.8. Importancia del Plan HACCP.

Segln la FAO 1998, menciona que el sistema HACCP fue disefiado para controlar el
proceso de produccion y se basa en principios y conceptos preventivos.

Su importancia del HACCP radica en que es un sistema que tiene base cientifica, es
sistematico, y garantiza la inocuidad del alimento, cuyos beneficios estan ligados

indirectamente en la reduccion de los costos operativos, disminuye la necesidad de
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analisis de muestras, la destruccion o nuevo proceso del producto final por razones de
seguridad.

Aumenta la confianza del consumidor y resulta en un producto inocuo comercialmente
mas viable. Facilita el cumplimiento de las exigencias legales y permite el uso méas
eficiente de recursos.

Segun la FAO, un sistema HACCP aumenta la responsabilidad y el grado de control
de la industria de alimentos. Ademas, los clientes también tienen su ganancia, pues
cuando conocen la eficiencia del sistema obtienen alimentos seleccionados, que les
dan plenas garantias de seguridad.

Finalmente, Arenas (2006), resalta “la importancia de saber que el plan HACCP puede
ser aplicado en cualquier fabrica de alimentos, desde la mas artesanal hasta la mas
sofisticada multinacional, por ser una herramienta dindmica, no se contrapone a
ningun otro sistema de aseguramiento de calidad tales como: calidad integral, circulos
de calidad, ISO 9000. Asimismo, proporciona aportes ldégicos que mejoran el uso de

esos sistemas”.

3.4. EL CACAOY EL CHOCOLATE
3.4.1. Origen de las palabras
Cacao proviene del maya “kaj” que quiere decir amargo y “Kab” que quiere decir

jugo. Estas dos palabras al pasar fonéticamente al castellano, sufrieron una serie de
transformaciones que dieron origen a la palabra “cacaoatl” que luego paso a cacao.
La palabra chocolate proviene del maya del sonido “chacau” que quiere decir
“alguna cosa caliente”, y del sonido “Kaa”, “bebida”. Eventualmente, estas palabras
se unieron y sufrieron una serie de transformaciones, hasta llegar al espafiol como
“Chocolate” (Enriquez G. et al 1989).

3.4.2. Historia del Cacaoy el Chocolate
El término "cacao" es una corrupcién de la palabra "cacao™ que se toma directamente

de las lenguas maya y azteca. El chocolate se deriva de los granos de cacao, centrales a
la fruta del cacao, Theobroma cacao, que es indigena a Surameérica y se creia haber
originado de los valles del Amazonas y del Orinoco. Theobroma (alimento de los
dioses) son de la familia Sterculiaceae con cuatro tipos principales: Criollo, alrededor

del 5% de la produccion mundial de cacao; y el Forastero mas comdn, con frijoles mas
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pequefios y purpura; Nacional con buen sabor, cultivado en Ecuador. La cuarta
variedad, Trinitario, un hibrido maés resistente a la enfermedad de Criollo y Forastero
se considera como un sabor a frijol (Fowler, 1999, citado por Afoakwa 2011)

El &rbol de cacao crece entre los tropicos de Cancer y Capricornio, con variedades
originarias de &reas boscosas de América del Sur, cientificamente es denominado
Teobroma cacao L. La palabra Theobroma, es un término compuesto, que proviene de
dos voces griegas: Teos (Dios) y broma (alimento), es decir, “alimento de los
Dioses”.

El uso de los granos de cacao se remonta a por lo menos 1400 afios (Rossner, 1997
citado por Afoakwa 2011), cuando los aztecas y los incas utilizaron las habas como
moneda para el comercio o para producir el llamado chocolate, una bebida hecha de
tostado y molido de nibs de cacao, triturando con agua, agregando a menudo otros
ingredientes tales como vainilla, especias o miel. En la década de 1520, la bebida fue
introducida en Espafia (Minifie, 1989 citado por Afoakwa 2011), aunque Coe y Coe
1996, enfatizaron que las llegadas europeas al nuevo mundo, incluyendo Cristébal
Coldn y Herman Cortés, no estaban impresionadas con la bebida maya. Sin embargo,
los conquistadores familiarizaron la bebida del chocolate a través de Europa, y siendo
costosos, fue reservado inicialmente para el consumo por las clases sociales mas altas,
y solamente en el décimo séptimo siglo que el consumo del chocolate extendidé por
Europa.

En 1828 se inventaron las primeras prensas para hacer la extraccion de la grasa de
cacao. A partir de esta fecha, la consistencia del chocolate fue més estable, y conservé
su sabor y su aroma caracteristico.

En el siglo XIX surge dos acontecimientos revolucionarios en la historia del chocolate.
El primero fue en 1876 cuando Daniel Peter at Vevey, de suiza, inventa la fase del
agregado de leche al chocolate para comerlo. El segundo, es la fabricacion de la pasta
azucarada que se emplea en la pasteleria, y la gran variedad de aplicaciones que tiene
el “bafio de chocolate” en helado, confituras y pastas que dominan el mercado

mundial. (Enriquez G. et al 1989)
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3.4.3. CHOCOLATE PARATAZA

La denominacion chocolate para taza segun el Codex Stan 87-1981, debe ser chocolate
a la taza; cuya composicion debera ser, al extracto seco, no menos del 35% de extracto
seco total de cacao, del cual el 18%, por lo menos, serd manteca de cacao y el 14%,
por lo menos, extracto seco magro de cacao.

Asimismo, debe contener un maximo del 8% m/m de harina y/o almidén de trigo,
maiz o arroz.

Por otro lado, la Norma Técnica Peruana NTP—-CODEX STAN 87. 2013, define al
chocolate como el producto homogéneo, obtenido de la pasta de cacao o polvo de
cacao, con azucar y con mantequilla de cacao, y con la adicién o no de sustancias
aromatizantes permitidas, de productos lacteos, de agentes emulsionantes,
antioxidantes, y conservadores permitidos.

El chocolate negro es rico en flavonoides debido a su alto contenido de cacao

3.4.4. FABRICACION DEL CHOCLATE INDUSTRIAL PROCESOS Y
FACTORES QUE INFLUYEN EN LA CALIDAD

3.4.4.1. Proceso de fabricacion del chocolate
1.- Mezcla

La mezcla de ingredientes a utilizar durante la fabricacion del chocolate es una
operacion fundamental empleada usando combinaciones tiempo-temperatura en
mezcladores continuos o discontinuos para obtener una consistencia de
formulacién constante. En la mezcla por lotes, el chocolate que contiene licor de
cacao, azlcar, manteca de cacao, grasa de leche y leche en polvo (dependiendo de
la categoria de producto) se mezcla completamente durante 12-15 minutos a 40-
50°C. La mezcla continua es usualmente usada por grandes fabricantes de
chocolate tales como Nestlé y Cadbury usando amasadoras automaticas bien
conocidas, produciendo textura y consistencia plasticas algo duras (Mini fi e,
1989, Beckett, 2000; Awua, 2002 citado por Afoakwa 2011).
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2.- Refinado

En si el proposito del proceso de refinado es permitir reducir el tamafio de las
particulas individuales no grasas, de manera que no sean perceptibles a la lengua o
el paladar y aceptable en la confiteria moderna de chocolate. Estas particulas
deben ser menores de 30 um. (Afoakwa 2011)

Mientras la pasta pasa atraviesa el refinador, la superficie que ha de ser
humedecida se incrementa a medida que las particulas se reducen de tamafio y
aumentan en numero.

Aulestia C. 2013, menciona que la calidad del chocolate depende de su
distribucion de tamafio de particula. Se produce una amplia gama de calidades de
chocolates dentro del siguiente intervalo de tamarfios de particula determinados al
MICroscopio y con un proyector.

» Tamafio m&ximo de particula del azlcar en micras: 25-57

» Tamafio maximo de particula del licor de chocolate en micras: 50 — 114

En un buen chocolate de mesa, no més del 20% de la masa deberd tener un
tamario de particula superior a 22 . (Beckett, 2002)

La textura en el chocolate con leche se ve mejorada por una distribucion bimodal
de particulas con una pequeia proporcion con tamafios de hasta 65 pm. El tamano
optimo de particula para el chocolate negro es menor a menos de 35 um aunque
los valores son influenciados por el producto y composicion.

Los refinadores, en resumen, no sélo afectan a la reduccion del tamafio de
particula y el aglomerado, pero distribuyen las particulas a través de la fase

continua de revestimiento de cada uno con el lipido

3.- Conchado

El Conchado es considerado como el punto final o la operacion final en la
fabricacion de chocolate a granel, ya sea leche u oscuro. Es un proceso esencial
que contribuye al desarrollo de viscosidad, textura final y sabor. EI conchado
normalmente se lleva a cabo por la agitacion de chocolate a mas de 50 °C por
algunas horas (Beckett, 2000 citado por Afoakwa 2011). En las etapas iniciales, se

reduce la humedad con la eliminacion de ciertos volatiles indeseables de acido
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volatil tales como &cido acético, y posteriormente se promueven interacciones
entre la fase dispersa y la fase continua.

El conchado desarrolla el sabor del chocolate; oscurece el color; estabiliza la
viscosidad de la masa de chocolate recubriendo todas las interfases con manteca
de cacao y disminuye el contenido de humedad. El desarrollo del sabor resulta de
la volatilizacion de sabores indeseables (el pH aumenta a medida que el conchado
avanza), se produce una oxidacion y se produce una reaccion de “coccion™ u
oscurecimiento en los tipos de chocolates con leche, por interaccion entre el
azucar y los aminoacidos. No se produce reduccion o cambio apreciable en el
tamafio de particula. ElI conchado es un equilibrio de temperatura, tiempo,
agitacion y aireacion. El conchado en seco se utiliza cuando el material que se
alimenta a la concha no puede bombearse y el calor generado por la agitacion
debe disiparse ya sea por las condiciones atmosféricas o por enfriamiento con
agua. El conchado en humedo se emplea cuando el material puede bombearse a la
concha y en este caso el calor para el proceso se suministra, por ejemplo, por
medio de agua caliente en la chaqueta de la maquina. Tanto la leche como el
chocolate oscuro se procesan a 49 — 82°C durante 1 a 4 dias. (Desrosier, 1999)

4.- Templado

El temperado del chocolate es una de las etapas importante en la fabricacion del
chocolate para taza y chocolates dulces. Consiste en someter el chocolate a varios
cambios de temperatura, con el objetivo de conseguir la cristalizacion optima de la
manteca de cacao en una red cristalina estable, lo cual le daré las caracteristicas de
calidad al chocolate.

En el sistema de temperado, el chocolate pasa por un temperado en el cual, el
chocolate que llega a 40°C aproximadamente, se somete a un enfriamiento suave
hasta alcanzar los 28-29°C con los que se estabilizaran los cristales de manteca de
cacao. A continuacion, se produce un recalentamiento gradual hasta los 31, 32°C.

A esta temperatura el chocolate ya esta listo para su uso en los moldes.
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Se alcanza un buen temperado, cuando el indice de temperado esta entre 4 y 6 y
esta etapa es la que mayor influencia tiene sobre la calidad del producto final, ya
que, si el chocolate no estd bien temperado, el chocolate no serd brillante, no
tendré el sonido al partir caracteristico, ocasionard problemas de desmoldeo y
favorecera la aparicion de Fat Bloom. (Medina, J 2015).

5.- Moldeo y desmolde

Es un método de producir piezas sélidas de tamafios precisos. Los moldes son la
parte principal de la instalacion. Estos pueden estar acoplados a estructuras
portadoras a las cadenas del circuito. Los moldes utilizados para la fabricacion de
chocolates son actualmente de material plastico, antiguamente eran de metal. La
ventaja de los moldes de plasticos es que proporcionan una mejor disposicién para
el brillo de la pieza, facilitan el transporte y reducen el ruido en la linea. La pasta
de chocolate es transportada de las atemperadoras hasta la moldeadora por un
sistema de tuberias que cuenta con un sistema de calentamiento externo que
permite mantener las lineas a 1 6 2 °C por encina de la temperatura de la pasta
para evitar su espesamiento (Beckett 2008).

El molde lleno con el chocolate, entra en una camara de enfriamiento con una
temperatura controlada en torno a los 12°C. El objetivo es solidificar el chocolate
para darle la forma del molde que lo contiene. El tiempo que tiene que estar el
chocolate en la camara depende del tipo de chocolate. Posteriormente realiza el

desmolde con facilidad para asi ser empacado y almacenado

3.4.4.2. Calidady defectos del chocolate

1) Calidad del chocolate:
La Organizacion Internacional de Normalizacion define la calidad como «la
totalidad de las caracteristicas y caracteristicas de un producto que responden a
su capacidad para satisfacer necesidades declaradas o implicitas».
La calidad puede ser juzgada como buena o mala dependiendo del nivel de
adherencia a las especificaciones o estandares para los productos con respecto

a los insumos de materias primas y productos terminados y cuan bien coincide
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con las preferencias del consumidor. La calidad del chocolate se determina a
menudo mediante medidas reoldgicas y evaluacion sensorial para productos

alimenticios solidos o0 mas viscosos. (Afoakwa 2011).

2) Defectos del chocolate
Cuando un producto presenta defectos en calidad, puede resultar dafiino debido
a problemas de seguridad alimentaria o inaceptable en caracter sensorial. En el
caso de este ultimo, puede ser sometido a reelaboracion para satisfacer las
percepciones sensoriales esperadas o0 aspiradas. Tipicamente, dos tipos
principales de defectos ocurren en los chocolates durante la manipulacién
posterior, el almacenamiento, el almacenamiento y la distribucion. Estos
incluyen la grasa y las flores de azucar (Afoakwa 2011).

» Floracion de grasa
Segun Afoakwa 2011, La floracion de la grasa ocurre cuando los cristales de
grasa que sobresalen del chocolate o de la superficie de revestimiento
aromatizada con chocolate alteran la reflexion de la luz y aparecen como una
pelicula blanquecina de grasa que suele cubrir toda la superficie, siendo
inaceptable para la comercializaciéon y el consumo. Aungue el chocolate con
grasa no presenta ningun riesgo para la salud publica o la seguridad para el
consumidor, el proceso hace que el producto sea poco atractivo y, por lo tanto,
lo hace incomible. La floracion de grasa puede ser causada por lo siguiente:
1. Cristalizacién insuficiente durante el templado
2. Re cristalizacion sin revenido adecuado
3. Inhomogeneidad de los revestimientos aromatizados con chocolate o

chocolate

Diferencias de temperatura entre el chocolate y el centro

Condiciones de enfriamiento incorrectas

Migracion de grasa

Tacto, también conocido como floracion tactil

© N o 0 &

Condiciones de almacenamiento inapropiadas, es decir, humedad y

temperatura
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» Floracion de azucar

(Afoakwa, 2011), afirma que la floracién del azucar se produce a través de
malas condiciones de almacenamiento (alta humedad) o transicion rapida de
productos desde un area de baja a alta temperatura. Ambas condiciones dan
lugar a la sudoracion del chocolate, que por lo tanto disuelve el azicar. A
medida que el agua superficial se evapora, los cristales de azlcar permanecen
en las superficies, produciendo un aspecto blanco.

Este fendmeno es a menudo confundido con la floracién de grasa, pero es
completamente diferente. La diferencia se puede establecer microscdpicamente
o lo que sea mas simple calentando el chocolate a 38°C. La floracion de grasa
desaparece a esta temperatura, mientras que la floracion de azlcar permanece

visible.
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V. MATERIALES Y METODOS

La presente tesis se realizo en la planta de produccién de chocolate, de la empresa Industrias
Sol Nortefio, ubicado en la calle José Santos Chocano N° 105 urbanizacion Las Almendras,
del distrito y provincia de Jaén, region Cajamarca, para el cual se requirié de las siguientes

materias para implementar cumplir la metodologia estipulada.

41. MATERIALES

Los materiales y equipos utilizados fueron los siguientes

» Utiles de oficina: Papel, lapiceros, archivadores, correctores, grapador, perforador,
papel boom A4, libreta de notas, tableros, etc.

» Equipos de oficina: Laptop, USB, impresora, escaner, calculadora, etc.

» Equipos de proceso: detector de humedad de granos, tostadora, trilladora, molino,
refinadora - conchadora, tanque pulmén, temperadora, mesa vibradora, mesa de
trabajo (2), congelador, selladora continua, termohigrometros, balanzas gravimétricas,
balanza digital.

42. METODOLOGIA

La metodologia desarrollada en el presente trabajo estd catalogada por su orientacién
de caracter aplicativa y por su constatacion de caracter descriptivo, basado en la
siguiente secuencia:

4.2.1. Estudios preliminares

Actividad realizada mediante la visita a planta, lectura de los archivos de la
Empresa (disefio de la planta, equipos y maquinaria, flujos de proceso, etc.),
lecturas sobre el sistema HACCP en las diferentes entidades (FAO, CODEX, OMS,
AIB, Ministerio salud, entre otros).

4.2.2. Diagnostico de la empresa
Se realiz6 el diagnostico de la informacién a través de las visitas a la planta y la

verificacion del cumplimiento de los principios del HACCP y su pre requisito.
Siguiendo la siguiente secuencia.
v Se realizé una inspeccion interna (linea de base)

v Verificacion del disefio e implementacién de la planta.
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v
v

Revision de documentacion de la empresa

Revision de diagrama de flujo para la linea de produccion de chocolate

Todo ello con la finalidad de conocer su estado actual y a raiz de ello plantear la

implementacion de plan HACCP.

4.2.3. Implementacion del sistema HACCP en tres formulaciones de chocolate taza

Con la informacion recopilada se realiz6 un andlisis de la informacion requerida

para elaborar los manuales prerrequisitos y el plan HACCP, éste Gltimo tuvo lugar

de acuerdo al siguiente procedimiento.

v
v

Formalizar el equipo HACCP.

Describir el producto detalladamente; determinar el uso previsto del alimento y
elaborar el diagrama de flujo para las tres formulas planteadas, conforme a las
normas sanitarias vigentes

Con el apoyo del equipo HACCP se realizo la enumeracion de los peligros
posibles relacionados a cada etapa, realizando un analisis de peligros y
determinando las medidas para controlarlos adecuadamente.

Conjuntamente con el equipo HACCP se Identificaron los Puntos Criticos de
Control (PCC), usando la evaluacion in situ, mediante la metodologia
estipulada en la RM N° 449-2006/MINSA, identificando de todos los peligros
de contaminantes biologicos, microbioldgicos, quimicos y fisicos que puedan
ocurrir en cada etapa el proceso, incluyendo la recepcion y almacenamiento de
las materias primas. Se identifico en cada punto, etapa, o proceso en el cual
exista la probabilidad de ocurrencia, aumente o persista el peligro de
contaminacion del producto.

La determinacién de puntos criticos de control (PCC) para las tres
formulaciones, pudo ser facilitada por la aplicacion del arbol de decisiones, y
siendo cada PCC cientificamente medible su control, en un rango denominado
limite critico (temperatura y tiempo) para los posibles peligros y asi mismo se
formul6 sus respectivas medidas preventivas para cada etapa y proceso con la
finalidad de tener una accion para prevenir, eliminar o reducir a un nivel
aceptable un peligro relativo a la integridad higiénica y segura del chocolate a

producirse.
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v/ Para cada PCC se establece un sistema de vigilancia, medidas correctivas,
procedimientos de verificacion (constatacion del cumplimiento del Plan de
HACCP) y un sistema documentado aplicable.

v Se enviaron muestras: a laboratorios externos acreditados por INDECOPI para
los andlisis inocuidad de acuerdo a su vida util

v" Documentacion:

Se gestionaron certificados de inocuidad de materias primas e insumos,
empaques, fumigaciones, etc.; que sustente la aplicacion de los documentos de
gestion del sistema HACCP.

v' Luego de obtener los datos, y formalizacion del equipo HACCP generd
resultados de los hallazgos y confirmo los PCC, para la linea de produccion de
chocolate para taza y la generacion de los documentos nuevos.

a) El manual de BPM, se desarroll6 con las necesidades y especificaciones
solicitadas por DIGESA, (DS 07-98-SA) debido a que la Empresa es
productora de Alimentos, es vital asegurar todos sus procesos la inocuidad y
calidad de sus productos, se hace necesario que todos los manipuladores
afiancen el conocimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM);
principios basicos y generales de higiene en la Elaboracion, envase,
almacenamiento, transporte y distribucién de Alimentos.

b) El manual de Principios Generales de Higiene, elaborado de acuerdo a lo
estipulado en el codex alimentarius ((CAC/RCP 1-1969) Rev 4 (2003).

c) Elaboracion del Plan HACCP, segln los criterios estipulados en la norma RM
449- 2006 MINSA.

4.2.4. Acompafiamiento
Para algunos documentos, tales como control integrado de plagas, se realizé una

identificacion en conjunto con el proveedor de plagas externo, y de igual forma se
investigd sobre las condiciones adecuadas para su mitigacién y manejo adecuado de
las sustancias quimicas, en miras de cumplir con las necesidades de HACCP.

4.2.5. Capacitacion
Luego de terminada toda la documentacion se procedio a capacitar al 100%, del

personal directo involucrado en el proceso de produccion en un tiempo maximo de

2 meses y se generé como obligatorio la capacitacion para personal nuevo dentro de
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la induccidn el manejo del tema HACCP; y para el indirecto se realizaron jornadas
de avisos, donde se les explicd, el ¢por qué?, ;como? y ¢cuando? del sistema
HACCP, en la Empresa.

Compra de materiales y adecuaciones fisicas: en Gltimas instancias se realizaron las
compras necesarias para dar los implementos necesarios que permitan al personal
cumplir con las necesidades de HACCP, y se adecuaron las instalaciones en donde
fuere necesario, para minimizar la posibilidad de contaminaciones cruzadas o de

aumento de probabilidades de peligros.

4.2.6. Auditoria
Presentacion del libro plan HACCP, Programa principios de generales de higiene y

Buenas practicas ante DIGESA mediante el sistema VUCE, asi como las
coordinaciones para la programacion de auditorias externa para evaluacion y
seguimiento al proceso realizado y finalmente obtencion de la certificacion de
Principios Generales de Higiene y Validacion del Plan HACCP de la linea de
produccion de chocolate. Finalmente, obtencion de las resoluciones de certificacion
y validacion.

De esta manera se valida lo que afirma Couto, L. 2008, quien afirma que uno de los
objetivos de las auditoria es medir la eficacia del sistema APPCC para garantizar

una produccién de alimentos seguros,

4.2.7. Formulaciones.

Para el desarrollo de las formulaciones se tomd en cuenta los principales rangos y
valores mencionados en el Codex Alimentarius cédigo Stan 87, item vy

especificaciones del chocolate para taza indicado en el fundamento teérico,

Segun lbarra F, 2012 a firma que la formulacién del chocolate varia dependiendo
del uso, sabor, uniformidad, flujo y dulzor.

Para validar que las formulaciones cumplen con el pardmetro fisico - quimico,
microbiologico y organoléptico de un chocolate para taza, éstos fueron enviados a

un laboratorio certificado por INACAL.
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V. RESULTADOS

5.1. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

5.1.1. Antecedentes de la empresa

Industrias Sol Nortefio, inicia sus actividades en el 2014 y enrumba la busqueda de los
cacaos finos y de aroma, con caracteristicas sensoriales resaltantes, esto con el fin de
diferenciarse de las marcas comunes de la zona. Sin embargo, al momento de
incursionar en el mercado se encuentra con ciertas limitantes, entre ellas contar con la
Validacion del Plan HACCP, a fin de garantizar competitividad, inocuidad y calidad de
sus productos, es asi que su afan por lograr la validacion inicia a paso lento. Sin
embargo, a la llegada de nuestra propuesta de investigacion, esta toma impetu y

energiza sus actividades por lograr su objetivo.
5.1.2.  Visién de la empresa

Ser una empresa chocolatera lider en la produccion de derivados del cacao, chocolates y
otros alimentos, en el mercado a nivel nacional e internacional, sin perder lo tradicional

de producto.
5.1.3.  Mision de la empresa

Proporcionar a nuestros clientes productos inocuidad y de calidad, llegando a satisfacer

a los paladares mas exigentes.

5.2. RECOLECCION DE LA INFORMACION
La recoleccion de la informacién se realizo siguiendo la metodologia especificada en el
estudio, en la cual se determina que la empresa muestra inicialmente una deficiente
implementacion en infraestructura, iluminacion, distribucion de sus flujos de
produccion y documentacion, que conlleve a garantizar el cumplimiento la

normatividad sanitaria vigente.

Para determinar dicho diagnostico, se realiz6 las siguientes actividades:
» La inspeccion de acuerdo a la ficha N° 06 “Acta de inspeccion sanitaria de

establecimientos procesadores de alimentos varios y bebidas, cual se basa en
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Ley N° 26842 Ley General de salud, Decreto Supremo N ° 007-98, RM N° 449 —
2006 MINSA, RM 591-2008/MINSA.
En los cuales se reportan un total de 44 puntos de cumplimientos que representa el

36.07% y un total de 78 incumplimientos que representa el 63.93%, Ver cuadro 1

Cuadro 1. Diagndstico inicial del cumplimiento de la norma

N° N° % %

Item | Aspecto a evaluar cumpl. | Incumpl. | Total | cumplimiento | Incumplimiento
Con respecto a almacenes de materia

| prima e insumos 3 2 5 60 40
Con respecto al drea de proceso: Zona

1 Sucia y Zona Limpia 6 5 11 54.55 45.45

Il | Con respecto al area de proceso: envasado 8 6 14 57.14 42.86
Con respecto al almacenamiento del

IV | producto final 4 0 4 100.00 0.00

V Con respecto a otros almacenes 4 0 4 100.00 0.00
Con respecto a vestuarios y servicios

VI | higiénicos 2 4 6 33.33 66.67
Con respecto a las condiciones sanitarias

VII | generales del establecimiento 10 8 18 55.56 44.44
Con respecto a los requisitos previos al

VIII | Plan HACCP 6 19 25 24.00 76.00

VIX | De la Implementacién del Plan HACCP 1 34 35 2.86 97.14
Total 44 78| 122 36.07 63.93

Figura 5. Porcentaje de cumplimiento al iniciar la investigacion
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» El diagnostico post implementacion del sistema HACCP, se realiz6 mediante la

inspeccion por un inspector acreditado de la autoridad nacional DIGESA, vy el

acompafiamiento de la tesista, inspeccion que serviran la obtencion de la

certificacion de validacion oficial del plan HACCP. Plasmado en el Ficha N° 06

“Acta de inspeccion sanitaria de establecimientos procesadores de alimentos

varios y bebidas. Los resultados son aprobatorios en su totalidad.

5.3. IMPLEMENTACION DE LOS PROGRAMAS PRE REQUISITOS A LA
APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Antes de iniciar la aplicacion del sistema de calidad basado en los principios del plan

HACCP, se elaboro la primera version de los siguientes programas pre requisito:

a) Implementacion de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM), (anexo N° 02)

b) Programa de principios Generales de Higiene y Saneamiento (PGHS), (anexo

N° 03), segun el Codex alimentarios. Son los principios esenciales de higiene de

los alimentos aplicables a lo largo de toda la cadena alimentaria a fin de lograr

alimentos inocuos y con calidad sanitaria. Aplicandose estos principios:

Dichos

El disefio de la fabrica o establecimiento, instalaciones y equipos.

El control de las operaciones en la fabricacion o proceso.

El mantenimiento y saneamiento.

La higiene y capacitacion del personal.

El transporte.

La informacion sobre los productos y sensibilizacion de los consumidores.

manuales se basan en implementar procedimientos detallados que permitan

mejorar su ejecucion de las condiciones higiénicas del personal, equipos y maquinarias,

utensilios, ambientes, control de plagas, etc.

SAGPYA, (2005). Afirma que la implementacion de los manuales de Buenas Practicas

de Manufactura y Programa de Higiene y Saneamiento es util para el disefio y

funcionamiento de los establecimientos y para el proceso, productos relacionados con la

alimentacidn, asi mismo es indispensable la implementacion para la aplicacion posterior
del plan HACCP.
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Asimismo, la aplicacion de los programas pre requisitos es fundamental para la
identificacion de los peligros asociados a las etapas del proceso productivo, y para las

practicas apropiadas de prevencion y control, tal como lo sostiene FAO, (2003)

5.4. Elaboracion de tres formulaciones de chocolate para taza.
Las formulaciones en chocolate estan basadas en la concentracion de cacao
Cuadro 2. Formulaciones de chocolate para taza
INGREDIENTES
LICOR DE | MANTECA | AZUCAR
FORMULA |CACAO DE CACAO | RUBIA COCOA | LECITINA
F-1 (55%) 42% 13% 45.0% 0.3%
F-2 (60%) 44% 14% 40.0% 2% 0.3%
F-3 (70%) 58% 10% 30% 2% 0.3%
5.5. Evaluacién de las formulas elaboradas

Los analisis fisicos quimicos, microbiologicos y organolépticos, fueron realizados y
validados por Sociedad de asesoramiento Tecnico SAC (SAT) y General Control
Group, laboratorios acreditados por el INACAL; cuyos resultados se resume en el
cuadro 3, 4,y 5. Sus conclusiones dan conformidad de un chocolate para taza con
respecto a las especificaciones técnicas NTP Codex Stan 87:2013, RM N° 591-
2008/MINSA y PNAEQW modalidad productos. Para cada resultado, el laboratorio

ha utilizado normas y procedimientos que lo especifican en su certificado de
conformidad (Ver anexo 4)

Cuadro 3. Resultados de analisis fisico quimico de tres formulaciones de chocolate para taza

Resultados de fisicos - quimicos

Manteca de Extracto seco Total extracto Materias
cacao magro de cacao | seco de cacao | Almidon | extrafas
Conclusiones

Minimo 18 % del | Minimo 14 % del - o Menos del .
Especificaciones/ extracto seco extracto seco Minimo 35% 8% Ausencia
Férmulas
F-1 (55%) 26.5 58.64 98.8 2.79 | Ausencia | Conforme
F-2 (60%) 31.16 41.26 98.22 7.24 | Ausencia | Conforme
F-3 (70%) 35 44.01 99.73 3.5| Ausencia | Conforme
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Cuadro 4. Resultados de anélisis microbiologicos de tres formulaciones de chocolate para taza

RESULTADOS DE MICROBIOLOGICOS ESPECIFICACIONES CONCLU
ANALISIS M1 M2 M3 M4 M5 n m M ¢ |SION
Enumeracion
F-1 | de Echerichia <3 <3 <3 <3 <3 5 3 10 1 conforme
(55% | Coli
) Eaeltrsg(r:]ig:]ads% aus;enm ausencia | ausencia | ausencia | ausencia | 10* | ausencia | ausencia | ausencia | conforme
Enumeracion
F-2 | de Echerichia <3 <3 <3 <3 <3 5 8 10 1 conforme
(60% | Coli
) | Deteccién de | ausenci . . . . - . . :
salmonella sp a ausencia | ausencia | ausencia | ausencia | 10* | ausencia | ausencia | ausencia | conforme
Enumeracion
F-3 | de Echerichia <3 <3 <3 <3 <3 5 3 10 1 conforme
(70% | Coli
) | Deteccion de | ausenci . . - ia | 10% . . . .
salmonella sp a ausencia | ausencia | ausencia | ausencia ausencia | ausencia | ausencia | conforme
Cuadro 5. Resultados de analisis organoléptico de tres formulaciones de chocolate para taza
Resultados organolépticos
DETERMINACIONE
Férmulas S Resultado Requerido Conclusiones
Color Marrén oscuro Marrén oscuro CONFORME
F-1 (55%) Olor y sabor caracteristicos. | Olor y sabor caracteristicos. CONFORME
Olor y sabor Exento de olores anormales | Exento de olores anormales
Olor y sabor caracteristicos. | Olor y sabor caracteristicos.
F-2 (60%) Color Exento de olores anormales Exento de olores anormales CONFORME
0 Olor y sabor caracteristicos. | Olor y sabor caracteristicos. CONEORME
Olor y sabor Exento de olores anormales | Exento de olores anormales
Olor y sabor caracteristicos. | Olor y sabor caracteristicos.
F-3 (70%) Color Exento de olores anormales Exento de olores anormales CONFORME
0 Olor y sabor caracteristicos. | Olor y sabor caracteristicos. CONFORME
Olor y sabor Exento de olores anormales | Exento de olores anormales
5.6. IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE ANALISIS DE PELIGROS Y

PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP) PARA CHOCOLATE PARA
TAZA.

Basandose en el manual de BPM, el cual permite tener una base sélida sobre la cual

se puede empezar a elaborar un sistema de calidad que garantice la inocuidad del

producto, se inici6 el proceso de elaboracion y puesta en marcha de la

implementacion del manual Plan HACCP para la linea de chocolate para taza el
esquema de dicho documento estd basado en la RM 449-2006/MINSA, cuya

secuencia es la siguiente:
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5.6.1. OBJETIVOS DEL PLAN HACCP
a. Definir el Sistema de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (Plan
HACCP) en la produccion del producto chocolate para taza “Sol Nortefio” en tres
formulaciones.
b. Establecer un Sistema Eficiente (Sistema HACCP) que garantice calidad
sanitaria e inocuidad, identificando en forma sistematica los peligros bioldgicos y
quimicos, estableciendo controles preventivos y criterios para garantizar el control,
monitorear Puntos Criticos y registrar datos.

5.6.2. ALCANCE Y AMBITO
El presente Plan HACCP, aplica a toda la planta de elaboracion de chocolate para
taza, cubre los aspectos de inocuidad, salubridad e integridad econémica; desde la
recepcién de materia prima e insumos hasta el almacenamiento, distribucién y

transporte del producto final en planta.

5.6.3. NOMBRE Y UBICACION DE LA EMPRESA
a) Nombre del establecimiento: INDUSTRIAS SOL NORTENO
b) Ubicacion del establecimiento: Calle José Santos Chocano 105 Jaén Cajamarca
c) RUC: 10449932663
d) Giro comercial: Elaboracién de chocolate y derivados; harinas.
5.6.4. POLITICA SANITARIA, OBJETIVOS DE LA EMPRESA'Y
COMPROMISO GERENCIAL
a. Politica Sanitaria.
La empresa Industrias Sol Nortefio, esta prioriza la implementacion de los
documentos de gestion de la calidad e inocuidad (Sistema HACCP) con el
propdsito de proporcionar productos que cumplen con los requerimientos fisicos,
quimicos, microbiologicos y organolépticos establecidos en la normativa sanitaria
vigente, garantizando asi su inocuidad y la satisfaccién plena de los requerimientos
del consumidor.
b. Objetivo de la empresa
v’ Contribuir a preservar y mejorar la salud de la poblacion que consume

chocolate
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v’ Establecer un sistema que garantice la inocuidad sanitaria en la produccion del
chocolate para taza en forma organizada y eficiente.
v" Consolidarse en el mercado regional, nacional como una empresa lider en la

elaboracién de chocolates

c. Compromiso gerencial

La Gerencia de la empresa Industrias Sol Nortefio, asume el total compromiso con
la gestion e implementacion de mecanismos que garantizan la produccion de
productos inocuos en total concordancia con la legislacion sanitaria vigente. Para
ello realiza las supervisiones y revisiones permanentes al Sistema HACCP, las
cuales aparecerdn registradas en el cronograma de actividades; la presencia

gerencial garantiza la responsabilidad y el seguimiento de las actividades.

5.6.5. DISENO DE LA PLANTA
Las condiciones estructurales del establecimiento se presentan en concordancia con
el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas
aprobado por Decreto Supremo N° 007-98 SA, su descripcion se encuentra
contemplada en el manual de Buenas Practicas de Manufactura y Programa General

de Higiene y Saneamiento de la empresa, el disefio 1o contempla el anexo 5

5.6.6. ORGANIZACION DEL EQUIPO HACCP.
5.6.6.1. Integrantes del equipo HACCP.
El Equipo HACCP de la empresa Sol Nortefio, lo estd integrado por 4

profesionales y la tesista. Ver cuadro 6

Cuadro 6. Responsables del EQUIPO HACCP

Nombre Cargo Firma
Ing. Adolfo Vasquez Quiroz Gerente general
Ing. José Silvio Vasquez Téavara Jefe de aseguramiento de la calidad
Tec. Maria Elita Hernandez Técnico de aseguramiento de la calidad
Téc. Greisy Sandoval Técnico de saneamiento
Maritza Y. Diaz Correa Apoyo (Tesista)
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Figura 6. Organigrama del equipo HACCP

| Jefe del equipo
| Haccep

. Jefe de
| Aseguramiento de
/ la calidad

Jefe de
| Saneamiento

\ Técnico de
| aseguramiento de
/ la calidad

| Técnico de
| saneamiento

5.6.6.2. Descripcion de responsabilidades

Las responsabilidades del personal miembros del equipo HACCP son descritas

a continuacioén:

1.

A\

Gerente General

Ejerce la representacion de la empresa, dirige y controla las actividades
de la Empresa, controla y evalUa el cumplimiento de la gestion de todas
las areas de la Empresa, determina la politica de Aseguramiento de la
Calidad, designa a las personas que integran el equipo HACCP y
aprueba el Programa de Higiene y Saneamiento y Plan HACCP.

Provee los recursos necesarios para la implantacion del Sistema.
Asegura que el proyecto marche y mantenga su validez.

Preside las reuniones del Equipo HACCP para la revision del Plan y
prueba cualquier modificacion sobre el original.

Coordinar con el area de distribucion sobre problemas de quejas de

consumidores.
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2.  Jefe de Aseguramiento de la Calidad

Es el responsable de coordinar, supervisar y dirigir el Plan HACCP, es
responsable del control del proceso, de la produccion diaria, organiza y
programa la produccion mensual en coordinacion con Gerencia General
debiendo realizar el control de calidad del producto; evalia los
requerimientos de materia prima e insumos.

Como miembro del Equipo HACCP:

Se encarga de la seleccidn de proveedores e informa a gerencia.
Responsable de elaborar y/o modificar el PGHS y BPM

Responsable de la revision y modificacion del Plan HACCP.

Coordina las acciones correctivas con Gerencia.

Debe reportar los defectos y fallas del producto.

Supervisa al Técnico de Aseguramiento de la Calidad (TAC).
Coordinar, supervisar y dirigir el plan HACCP

vV V V V V V V V

Vela por el cumplimiento de los procedimientos de los PCC del

proceso, asi como de los procedimientos operacionales establecidos.

»  Velar por el empleo y preservacion de los registros asignados de control
de PCC en el area de produccion.

»  Cumpliry hacer cumplir el registro de los limites criticos.

»  Asigna funciones y responsabilidades a los asistentes de produccién de
cada turno (de existir) referentes a la produccién, monitoreo de PCC.

»  Lleva el control de asistencia de los trabajadores.

» Hace cumplir los procedimientos del Programa de Higiene y
Saneamiento y BPM

»  Revisay archiva diariamente los registros del plan HACCP

»  Planifica, supervisa y dirige todas las actividades relacionadas con el

proceso productivo.

3. Técnico de Aseguramiento de la Calidad

Como miembro del Equipo HACCP:
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>

Asiste a las reuniones de elaboracion y revisién del Plan

HACCP.

Como base de nuestra politica de calidad sanitaria, todo el personal que

labora en nuestra empresa desde los operarios hasta la Gerencia esta

capacitado y comprometido en la aplicacion y seguimiento del Plan,

para el funcionamiento eficaz del Sistema HACCP.

>

>
>
>

Coordinar con el area de compras la seleccion de proveedores
Velar por el cumplimiento de certificados de conformidad
Reporta formatos al jefe de aseguramiento de la calidad
Participa en el disefio y controla las especificaciones técnicas de
las materias primas insumos y producto terminado

Planifica y supervisa todas las actividades relacionadas con el
mantenimiento de los equipos productivos y de servicio.

Disefiar programas de inspeccién a las plantas proveedoras de

insumos

4, Jefe de saneamiento. Sus funciones se detallan en el anexo 3

5. Técnico de saneamiento, sus funciones se detallan en el anexo 3

Reuniones del equipo HACCP

Cada vez que se realice una reunion del Equipo HACCP se debera registrar en

un acta segun formato 01 HA- SN — AR (Anexo 06), todos los avances y

acuerdos que se llegue en esta reunion.

> Frecuencia de reunién del equipo  : mensual

> Frecuencia de reunidn para reportar a gerencia: Trimestral.

5.6.7. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

El chocolate para taza es un resultado de un proceso continuo que va desde el

tostado de las habas de cacao, batido del licor de cacao polvo de caco, manteca de

cacao u manteca vegetal (hasta un 5%), lecitina entre otros aditivos, para luego ser
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conchado, atemperado, moldeado, enfriado desmoldado y envasado

adecuadamente.

Las caracteristicas de los productos ser elaborados a partir de las formulaciones

planteadas, se detallan en las fichas técnicas mostradas en los cuadros 7, 8, 9.

a)

TIPO Y GRUPO DE
ALIMENTOS

Formulacion chocolate para taza F-1 (55%0)

Cuadro 7. Ficha técnica del chocolate para taza al 55%”

Nombre CHOCOLATE PARA TAZA al 55% marca “SOL NORTENO”

No perecibles.
CACAO Y DERIVADOS

ORIGEN

Norte del Perl

DESCRIPCION DEL

El chocolate para taza SOL NORTENO, es un producto homogéneo elaborado a partir de la
pasta de cacao, licor de cacao y la mezcla de otros ingredientes para consumirlo como bebida.
La presentacion del producto es en barras rectangulares envueltas en material lamiado BOPP

PRODUCTO metalizada
Pasta de cacao (licor de cacao), azlcar rubia, manteca de cacao y lecitina de soya
INGREDIENTES

COMPOSICION FORMULA LICOR DE CACAO | MANTECA DE CACAO | AZUCAR RUBIA | COCOA | LECITINA

F-1 (55%) 42% 13% 45.0% 0.3%
DESCRIPCION Su proceso de elaboracion implica Pesado, tostado, trillado, molido, mezclado, refinado
GENERAL DEL moldeado, enfriado, desmoldado, envasado y sellado.

PROCESO

PRESENTACIONES

Presentaciones de 50 a 1000 gr.
Presentaciones mas comunes de 90 gr, 100 gr y 200 gr.
Empaque: caja de carton corrugado de 50 unidades c/u

ENVASES

ENVASE PRIMARIO: BOPP metalizada, bolsas de polietileno blanco opaco, polietileno,
polipropileno, bolsa de papel, caja de carton, bolsa unidireccional trilaminado de poliéster,

aluminio de primer uso.

El envase primario este sellado herméticamente (sellado al calor); los que cumple con lo
establecido en los art. 118 y 119 del Decreto Supremo N ° 007-98-SA

ENVASE SECUNDARIO: Empacadas en cajas de cartén corrugado de 6 a 60 Unidades

CARACTERISTICAS
DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS
Caracteristica Especificacion
Color Marrén oscuro
Olor Caracteristico, exento de olores anormales
Sabor bésicos Caracteristico a chocolate, 4cido, amargo, astringente, dulce
Sabor especifico Cacao, floral, frutal, nueces.
Textura Ligeramente duro

FISICO - QUIMICAS

e  Humedad (g/100g) > maximo 3.5
e  Manteca de cacao :>18%

e  Proteina de cacao (g/100g) :minimo 5,0
[ ]

PH : de 5-6 aproximadamente
ESPECIFICACION

ATRIBUTO
CALIDAD
Manteca de Cacao

Minimo 18%de Extracto Seco
Minimo 14% Extracto Seco

Extracto seco magro de cacao
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Total de estrato seco de cacao Minimo 35%
Almidén Menos del 8%
Materias Extrafias Ausencia
Contenido de edulcorante Especificar

MICROBIOLOGICAS

Agente microbiano | Categoria | Clase N C L'rr:'te por v
Escherichia coli 6 3 5 1 3 10
Salmonella sp 11 2 10(**) | 0 | Ausencia/25g -

(*) R.M. N° 591-2008/MINSA “Norma Sanitaria que establece los Criterios Microbioldgicos
de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo Humano”
(Criterio VII.1)

(**) Hacer Compdsito para n=5

FORMA DE CONSUMO

No es de consumo directo, se requiere de coccion

CONDICIONES DE USO

Hervir 4 litros de agua en un punto de ebullicién, agregar el chocolate para taza Sol Nortefio,
batir hasta homogenizar, dejar hervir por 10 minutos, agregar azlcar y leche al gusto, se
requiere de coccion.

CONSUMIDORES
POTENCIALES

Publico en general.

VIDA UTIL

05 meses contados a partir de la fecha de produccion. Almacenar en ambiente fresco, limpio y
limpio. Temperatura 20 — 30°C  HR 65% — 80%.

CONTENIDO DE

ROTULODO O
ETIQUETA

Segun lo sefialado en el articulo 117° del D.S. N° 007-98-SA “Reglamento sobre Vigilancia y
Control Sanitario de Alimentos y Bebidas”, los mismos que deberan concordar con la NMP
001:1995 “PRODUCTOS ENVASADOS: Rotulado”, y NTP 209.038 “ALIMENTOS
ENVASADOS. Etiquetado” y Codex Stan 1-1985 “NORMA GENERAL PARA EL
ETIQUETADO DE ALIMENTOS PREENVASADO” - Adoptada 1985, enmendada 1991,
1999, 2001, 2003, 2005, 2008 y 2010, segun corresponda:
La informacién minima contenida en el rotulado del producto es:

¢ Nombre y Marca del producto.

e Ingredientes y/o aditivos.

e Peso neto.

e Nombre, razén social y direccién del fabricante.

e Nro. De lote

e Cdbdigo o numero de Registro Sanitario.

e Fecha de vencimiento.

e La frase “Conservar en ambiente fresco, limpio y seco”.
El rétulo se consigna en el envase primario de presentacion unitaria, con caracteres de facil
lectura, en forma completa y clara. Para la impresion de este rotulo se utiliza tinta indeleble de
uso alimentario, la que no debe desprenderse ni borrarse con el rozamiento ni manipuleo.

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO Y
DISTRIBUCION

El medio de transporte a utilizarse debera ser de uso exclusivo para transportar alimentos, el
mismo que no debe transmitir al producto caracteristicas indeseables que impidan su
consumo, y debera ajustarse a lo establecido en los articulos 75°, 76° y 77° del Titulo V
Capitulo II del “Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas”
(D.S. N°007-98-SA).

El almacenamiento del alimento debe cumplir con lo establecido en los articulos 70° y 72° del
Titulo V Capitulo I del “Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas” aprobado por D.S. N° 007-98-SA.

Fuente:

e RM 591-2008/MINSA “Norma Sanitaria que establece los criterios microbiologicos de calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de

consumo humano”.

Fichas Técnicas de alimentos QALI WARMA 2016.

RM N° 449- 2006/ MINSA, Norma Sanitaria para Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas” aprobado por D.S. N° 007-98-SA.

CODEX STAN 87-1981, Rev.1-2003
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b) Formulacion chocolate para taza al 60%

Cuadro 8. Ficha técnica chocolate para taza al 60%

| Nombre CHOCOLATE PARA TAZA AL 60% MARCA “SOL NORTENO?”
TIPO Y GRUPO DE No perecibles.
ALIMENTOS CACAO Y DERIVADOS
ORIGEN Norte del Per(

DESCRIPCION DEL

El chocolate para taza Sol Nortefio, es un producto homogéneo elaborado a partir de la pasta
de cacao, licor de cacao y la mezcla de otros ingredientes para consumirlo como bebida.
La presentacion del producto es en barras rectangulares envueltas en material lamiado BOPP

PRODUCTO metalizada
Pasta de cacao (licor de cacao), azlcar rubia, manteca de cacao, cocoa y lecitina de soya
INGREDIENTES

COMPOSICION i

FORMULA LICOR DE CACAO MANTECA DE CACAO | AZUCAR RUBIA COCOA | LECITINA

F-2 (60%) 44% 14% 40.0% 2% | 0.3%
DESCRIPCION Su proceso de elaboracién implica Pesado, tostado, trillado, molido, mezclado, refinado
GENERAL DEL moldeado, enfriado, desmoldado, envasado y sellado.

PROCESO

PRESENTACIONES

Presentaciones de 50 a 1000 gr.
Presentaciones méas comunes de 90 gr
Empaque: caja de carton corrugado de 50 unidades c/u

ENVASES

ENVASE PRIMARIO: BOPP metalizada, bolsas de polietileno blanco opaco, polietileno,
polipropileno, bolsa de papel, caja de carton, bolsa unidireccional trilaminado de poliéster,
aluminio de primer uso.

El envase primario este sellado herméticamente (sellado al calor); los que cumple con lo
establecido en los art. 118 y 119 del Decreto Supremo N ° 007-98-SA

ENVASE SECUNDARIO: Empacadas en cajas de carton corrugado de 6 a 60 Unidades

CARACTERISTICAS
DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS
Caracteristica Especificacion
Color Marrén oscuro
Olor Caracteristico, exento de olores anormales
Sabor basicos Caracteristico a chocolate, cido, amargo, astringente, dulce
Sabor especifico Cacao, floral, frutal, nueces.
Textura Ligeramente duro
FISICO - QUIMICAS

e  Humedad (g/100g) > maximo 3.5
e  Manteca de cacao :>18%

e  Proteina de cacao (g/100g) :minimo 5,0
[ ]

PH : de 5-6 aproximadamente
ESPECIFICACION

ATRIBUTO
CALIDAD
Manteca de Cacao
Extracto seco magro de cacao

Minimo 18%de Extracto Seco
Minimo 14% Extracto Seco

Total de estrato seco de cacao Minimo 35%
Almidén Menos del 8%
Materias Extrafias Ausencia
Contenido de edulcorante Especificar

MICROBIOLOGICAS

Agente microbiano | Categoria | Clase N C L'm'te por v
Escherichia coli 6 3 5 1 3 10
Salmonella sp 11 2 10(**) | 0 | Ausencia/25g -

(*) R.M. N° 591-2008/MINSA “Norma Sanitaria que establece los Criterios Microbiologicos
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de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo Humano”
(Criterio VI11.1)
(**) Hacer Composito para n=5

FORMA DE CONSUMO

No es de consumo directo, se requiere de coccion

CONDICIONES DE USO

Hervir 4 litros de agua en un punto de ebullicién, agregar el chocolate para taza Sol Nortefio,
batir hasta homogenizar, dejar hervir por 10 minutos, agregar azlcar y leche al gusto, se
requiere de coccion.

CONSUMIDORES
POTENCIALES

Publico en general.

VIDA UTIL

05 meses contados a partir de la fecha de produccion. Almacenar en ambiente fresco, limpio y
limpio. Temperatura 20 — 30°C HR 65% — 80%.

CONTENIDO DE

ROTULODO O
ETIQUETA

Segun lo sefialado en el articulo 117° del D.S. N° 007-98-SA “Reglamento sobre Vigilancia y
Control Sanitario de Alimentos y Bebidas”, los mismos que deberan concordar con la NMP
001:1995 “PRODUCTOS ENVASADOS: Rotulado”, y NTP 209.038 “ALIMENTOS
ENVASADOS. Etiquetado” y Codex Stan 1-1985 “NORMA GENERAL PARA EL
ETIQUETADO DE ALIMENTOS PREENVASADO” - Adoptada 1985, enmendada 1991,
1999, 2001, 2003, 2005, 2008 y 2010, segun corresponda:
La informacién minima contenida en el rotulado del producto es:

e Nombre y Marca del producto.

e Ingredientes y/o aditivos.

e Peso neto.

e Nombre, razén social y direccion del fabricante.

e Nro. De lote

e (CAdigo o nimero de Registro Sanitario.

e Fecha de vencimiento.

e La frase “Conservar en ambiente fresco, limpio y seco”.
El rétulo se consigna en el envase primario de presentacion unitaria, con caracteres de facil
lectura, en forma completa y clara. Para la impresion de este rotulo se utiliza tinta indeleble de
uso alimentario, la que no debe desprenderse ni borrarse con el rozamiento ni manipuleo.

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO Y
DISTRIBUCION

El medio de transporte a utilizarse debera ser de uso exclusivo para transportar alimentos, el
mismo que no debe transmitir al producto caracteristicas indeseables que impidan su
consumo, y debera ajustarse a lo establecido en los articulos 75°, 76° y 77° del Titulo V
Capitulo II del “Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas”
(D.S. N°007-98-SA).

El almacenamiento del alimento debe cumplir con lo establecido en los articulos 70° y 72° del
Titulo V Capitulo I del “Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas” aprobado por D.S. N° 007-98-SA.

Fuente:

RM 591-2008/MINSA “Norma Sanitaria que establece los criterios microbiol6gicos de calidad sanitaria e inocuidad para los
alimentos y bebidas de consumo humano”.

Fichas Técnicas de alimentos QALI WARMA 2016.

RM N° 449- 2006/ MINSA, Norma Sanitaria para Aplicacién del Sistema HACCP en la Fabricacién de Alimentos y Bebidas
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas” aprobado por D.S. N° 007-98-SA.

CODEX STAN 87-1981, Rev.1-2003
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c) Formulacion chocolate para taza al 70%”

Cuadro 9. Ficha técnica chocolate para taza al 70%

|  Nombre | CHOCOLATE PARA TAZA AL 70% MARCA “SOL NORTENO”
TIPO Y GRUPO DE No perecibles.
ALIMENTOS CACAO Y DERIVADOS
ORIGEN Norte del Perd

El chocolate para taza Sol Nortefio, es un producto homogéneo elaborado a partir de la pasta
de cacao, licor de cacao y la mezcla de otros ingredientes para consumirlo como bebida.

DESCRIPCION DEL La presentacién del producto es en barras rectangulares envueltas en material lamiado BOPP

PRODUCTO

metalizada
Pasta de cacao (licor de cacao), azlcar rubia, manteca de cacao, cocoa, lecitina. En los
siguientes porcentajes:
COMPOSICION INGREDIENTES
FORMULA LICOR DE CACAO MANTECA DE CACAO | AZUCAR RUBIA COCOA | LECITINA
F-2 (60%) 44% 14% 40.0% 2% 0.3%
DESCRIPCION Su proceso de elaboracion implica Pesado, tostado, trillado, molido, mezclado, refinado
GENERAL DEL moldeado, enfriado, desmoldado, envasado y sellado.
PROCESO

PRESENTACIONES Presentaciones de 50 a 1000 gr.
Presentaciones mas comunes de 90 gr

Empaque: caja de carton corrugado de 50 unidades c/u

ENVASE PRIMARIO: BOPP metalizada, bolsas de polietileno blanco opaco, polietileno,
polipropileno, bolsa de papel, caja de carton, bolsa unidireccional trilaminado de poliéster,
aluminio de primer uso.
El envase primario estéa sellado herméticamente (sellado al calor); los que cumple con lo
establecido en los art. 118 y 119 del Decreto Supremo N ° 007-98-SA
ENVASE SECUNDARIO: Empacadas en cajas de cartén corrugado de 6 a 60 Unidades
CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Caracteristica Especificacion

Color Marrén oscuro

Olor Caracteristico, exento de olores anormales

Sabor basicos Caracteristico a chocolate, &cido, amargo, astringente, dulce

Sabor especifico Cacao, floral, frutal, nueces.

Textura Ligeramente duro
FISICO - QUIMICAS

ENVASES

e  Humedad (g/100g) > maximo 3.5

e  Manteca de cacao :>18%

e  Proteina de cacao (g/100g) :minimo 5,0

e PH : de 5-6 aproximadamente

CARACTERISTICAS DEL ATRIBUTO ESPECIFICACION
PRODUCTO CALIDAD
Manteca de Cacao Minimo 18%de Extracto Seco
Extracto seco magro de cacao Minimo 14% Extracto Seco
Total de estrato seco de cacao Minimo 35%
Almidon Menos del 8%
Materias Extrafias Ausencia
Contenido de edulcorante Especificar
MICROBIOLOGICAS
Agente microbiano | Categoria | Clase N C L':]"te por M
Escherichia coli 6 3 5 1 3 10
Salmonella sp 11 2 10(**) | 0 | Ausencia/25g -
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(*) R.M. N° 591-2008/MINSA “Norma Sanitaria que establece los Criterios Microbiologicos
de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo Humano”
(Criterio VI1.1)

(**) Hacer Comp6sito para n=5

FORMA DE CONSUMO | No es de consumo directo, se requiere de coccion

Hervir 4 litros de agua en un punto de ebullicion, agregar el chocolate para taza Sol Nortefio,
CONDICIONES DE USO | batir hasta homogenizar, dejar hervir por 10 minutos, agregar azdcar y leche al gusto, se
requiere de coccion.

CONSUMIDORES Publico en general.
POTENCIALES
VIDA UTIL 05 meses contados a partir de la fecha de produccion. Almacenar en ambiente fresco, limpio

y limpio. Temperatura 20 — 30°C  HR 65% — 80%.

Segun lo sefialado en el articulo 117° del D.S. N° 007-98-SA “Reglamento sobre Vigilancia
y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas”, los mismos que deberan concordar con la
NMP 001:1995 “PRODUCTOS ENVASADOS: Rotulado”, y NTP 209.038 “ALIMENTOS
ENVASADOS. Etiquetado” y Codex Stan 1-1985 “NORMA GENERAL PARA EL
ETIQUETADO DE ALIMENTOS PREENVASADO” - Adoptada 1985, enmendada 1991,
1999, 2001, 2003, 2005, 2008 y 2010, segun corresponda:

La informacién minima contenida en el rotulado del producto es:

e Nombre y Marca del producto.

e Ingredientes y/o aditivos.
CONTENIDO DE

e Peso neto.
ROTULODO O e Nombre, razdn social y direccion del fabricante.
ETIQUETA e Nro. De lote

e Cddigo o nimero de Registro Sanitario.

e Fecha de vencimiento.

e La frase “Conservar en ambiente fresco, limpio y seco”.
El rotulo se consigna en el envase primario de presentacion unitaria, con caracteres de facil
lectura, en forma completa y clara. Para la impresion de este rétulo se utiliza tinta indeleble
de uso alimentario, la que no debe desprenderse ni borrarse con el rozamiento ni manipuleo.

CONDICIONES DE El medio de transporte a utilizarse debera ser de uso exclusivo para transportar alimentos, el
ALMACENAMIENTO Y | mismo que no debe transmitir al producto caracteristicas indeseables que impidan su
DISTRIBUCION consumo, y deberd ajustarse a lo establecido en los articulos 75°, 76° y 77° del Titulo V

Capitulo II del “Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas”
(D.S. N°007-98-SA).

El almacenamiento del alimento debe cumplir con lo establecido en los articulos 70° y 72°
del Titulo V Capitulo I del “Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas™ aprobado por D.S. N° 007-98-SA.

Fuente:

. RM 591-2008/MINSA “Norma Sanitaria que establece los criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad para los
alimentos y bebidas de consumo humano”.

Fichas Técnicas de alimentos QALI WARMA 2016.

RM N° 449- 2006/ MINSA, Norma Sanitaria para Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas” aprobado por D.S. N° 007-98-SA.

CODEX STAN 87-1981, Rev.1-2003

5.6.8. DETERMINACION DEL USO PREVISTO DEL ALIMENTO
e Consumidores: publico en general

e Forma de consumo: no es de consumo directo, se requiere de coccion
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Almacenar en ambiente fresco y limpio, Temperatura 20 — 30°C HR 65% —
80%.

5.6.9. DIAGRAMA DE FLUJO

Los diagramas de flujos han sido correctamente validados in situ juntamente con
el equipo HACCP tal como consta en el acta del equipo HACCP segun anexo N°
06.

Figura 7 Diagrama de flujo para la elaboracion de chocolate para taza.

»  Granos de cacao Azlcar Rubia
> Manteca de cacao Cocoa
> Lecitina

Vs

5 %H C =7-75
RECEPCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS | %H Cacao ]
\

PESADO

Bach: 30 kg

TOSTADO Tiempo: 25’ - 30’
T°:110 - 150°

TRILLADO

Adicion de insumos

Licor, aztcar, manteca,
coca y lecitina
T°=45- 60°C, T3h/bacht

ESTANDARIZADO - HOMOGENIZADO - CONCHADO

90, 100, 300g

[ Presentaciones:

PESADO

Moldes de

90, 100, 300g

Hermético,
T°:110 a 135°C

policarbonato e inox.

MOLDEADO/VIBRADO

T°=0-5°C
ENFRIADO Tiempo:30'alh
%HR: 65%

ENVASADO - SELLADO- EMPACADO

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

DISTRIBUCION
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a)

b)

d)

Descripcion de las etapas de produccion y formulacion de chocolate para

taza.

Recepcidn de materia prima e insumos (ver lista en diagrama de flujo)
El responsable, recibe en el almacén de materia prima e insumos, verifica el
peso, calidad fisica y organoléptica de acuerdo a los protocolos de la
empresa e informa al JAC quien da su visto de aceptacién o rechazo antes
de su almacenamiento y registro final.
La evaluacién de proveedores se hizo segun el formato HA - NS - FP
Evaluacion de Proveedores (Anexo 7)
Almacenamiento de materias primas e insumos. El almacenamiento de
materias primas e insumos se realiza bajo las condiciones adecuadas que
conserve su buen estado. Todo producto que cumpla con los protocolos se
registra segun el Formato HA- SN— MP (Anexo 08)

Pesado. Tiene por objeto pesar todo insumo y materia prima segun la
formulacion requerida con el fin de obtener el producto con las
especificaciones que la empresa se plantee.
Protocolo:

Verificar el estado de la balanza, colocar en cero, luego tarar el recipiente
vacio, posteriormente se realiza el pesado correspondiente indicado por el
Jefe de aseguramiento de calidad

Los pesos registrar en el Formato HA — SN- CP (anexo 09)

Tostado: El tostado del grano del cacao, es el proceso mas importante con
el cual se desarrolla el aroma a chocolate, este es el paso méas delicado por
iniciar proceso de elaboracion de la pasta del cacao, por ello debe ser
cuidadosamente controlado su tiempo y temperatura (Alvarez, et al, 2001),
ya que incide notablemente sobre el sabor y aroma (sabor floral, frutal y
nueces) dependiendo el tipo de cacao (Amores, 2004); y de la manera como
se realizd el proceso del fermentado (Rigel. J. 2005) y elimina compuestos

aromaticos indeseables.
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f)

Antes del tostado, los granos de cacao tienen aroma y sabores amargo,
acido, astringente, y a nueces. El tostado ademas disminuye la acidez
reduciendo las concentraciones de &cidos volatiles tales como el &cido
acetico, pero no los no-voléatiles tales como los &cidos oxalico, citrico,
tartarico, succinico y lactico. Asimismo, notas amargas son evocadas por la
teobromina y la cafeina, junto con diketopiperizinas formadas a partir del
tostado, a traves de la descomposicion térmica de las proteinas.

(Gonzales et al 2012).

Procedimiento: Se precalienta el tostador por 10 min aproximadamente.
Luego se afiade al tostador 30 Kg de semillas de cacao con 7 a 7.5 % de
humedad por 10 - 30 minutos y a una temperatura entre 110 a 150°C, para
optimizar el efecto antimicrobiano, luego se deja enfriar el cacao tostado por
10 min.

La tostadora tiene un rendimiento de 100kg/hora de cacao tostado.

Registrar datos en el Formato HA —SN— PCC (Anexo 10)

Trillado (Descascarado)

Procedimiento. - Cuando el grano cacao ha sido tostado, la cascara que
cubre el cacao puede ser removida de manera facil, de los que se obtiene los
Nibs de cacao (trozos de cacao sin cascara). En este proceso se pierde el 8%
del peso total inicial (Alvarez, et al, 2001)

Se reciben los granos tostados y frios para facilitar el desprendimiento de
cascara del cacao, por lo que se introducen los 5Kg en la tova del trillador
La trilladora tiene un rendimiento de 60kg/h.

Registrar datos en el formato HA-SN- PROCESO (anexo 11)

Molido: Mediante los discos concéntricos del molino, las almendras de
cacao una vez tostado se reducen para origen el licor de cacao o pasta de
cacao propiamente dicha, el molido se realiza hasta convertir los nibs de
cacao en pasta de hasta 50 micrones aproximadamente (Agell Oriol).
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9)

h)

La pasta es recepcionada en ollas de acero inoxidable de 7, 11 y 14 litros
cada una, luego es trasladado hacia la refinadora - conchadora.

Capacidad del molino: 60 kg/hora

Registrar datos en el formato HA-SN- PROCESO

Formulacion: EI JAC es el responsable de dar la formulacion del dia / lote
a producir, representado en kg de insumos y materias primas que seran

administradas a las refinadoras

Estandarizado — Homogenizado- Refinado - Conchado

El estandarizado- Homogenizado y conchado, involucran la adicion los
ingredientes como el licor de cacao (pasta), azlcar rubia, manteca de cacao
(diluida), cocoa y lecitina. Luego se homogeniza la mezcla por batido. La
temperatura debe estar entre los 40 a 60°C por un tiempo de 2 horas por
batcht, segun capacidad de la maquina.

En esta fase se produce reacciones de caramelizarian, evaporandose la
humedad y eliminando los acidos volatiles que queden en el chocolate
excluyendo asi los sabores indeseados y obteniendo una emulsién perfecta.
(Oliveras J. 2007). Asi mismo permite la ruptura de los aglomerados,
redondeo de los bordes de las particulas, reduccion de la viscosidad de
azucar y formacién de algunos componentes del sabor, su color cambia
debido a la emulsion y oxidacion de taninos (Gonzales et al 2012)

Registrar en el formato HA -SN-HRC (anex012)

Temperado y Dosificado: el proceso de temperado se hace mediante una
temperadora de una capacidad de 30 kg, cuya variacion de temperatura esta
controlado por un PLC. La temperatura adecuada de dosificado esta 29 a
31°C.

El dosificado es programado en la misma temperadora teniendo en cuenta
los valores de velocidad del sin fin y tiempo de dosificado, de acuerdo al
peso de la tableta requerida.
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)

K)

Moldeado: El moldeado se realiza de forma manual o automética desde el
dosificador del temperador; usando moldes individuales de acero inoxidable
y moldes de policarbonato graduados por su volumen. Las cuales son
depositados en una mesa vibradora con la finalidad de evitar formarse
granulos en la barra de chocolate para luego pasar al enfriado.

(Afoakwa, 2011)

Enfriado: Los Moldes con chocolate paran por un proceso de enfriamiento
en una congeladora de uso exclusivo por un tiempo de 30 minutos a 1 hora,
con una Temperatura de 0 a 5°C, y una humedad relativa de 65con la
finalidad de solidificar el chocolate, para luego ser desmoldado.
Desmoldado: Esta operacion se realiza manualmente por el operario dando
un leve giro o presion al molde para la separacion del chocolate.

Envasado — Sellado y Empaquetado

El proceso se realiza de manera manual en fundas de material BOPP
bilaminado, metalizado con sello en T (otros segln registro sanitario). Se
procede al sellado hermético en selladoras horizontal continua, cuya
temperatura esta de acuerdo a la velocidad de sellado siendo graduada entre

los 110 a 155°C, que permite garantiza la inocuidad del producto.

Registrar en el formato HA —SN— SELLADO (anexo 13). Aplicar formatos
HA-SN- ETP (anexo 14)

En el etiquetado de las fundas contiene los siguientes datos: nimero de lote,

fecha de vencimiento.

El empaquetado, se realiza en cajas de carton corrugado de primer uso de

capacidad de 6 a 60 tabletas por caja.

Almacenamiento de producto terminado. -
El producto terminado, es almacenado en un ambiente apropiado, seco y

ventilado, sobre parihuelas o bandejas de polietileno de 30kg (333 tabletas
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de 90g) debidamente identificados para facilitar su distribucion guardando

el principio PEPS

En el &rea de almacén se toma el control de temperatura y humedad relativa
a diario, y se registran los datos en el formato de control HA —SN — CTHA

(anexo 15)

o) Distribucion
No se deben transportar estos productos en vehiculos que transporten o
hayan transportado productos toxicos, combustibles, contaminantes,
animales vivos 0 muertos o cualquier producto que altere sus caracteristicas

sensoriales, fisicoquimicas y microbiologicas.

Previo a la distribucion se contratard los servicios de un laboratorio
acreditado por INACAL para realizar el muestreo del producto (lote) para el
respectivo andlisis Microbioldgico, Analisis Fisico — Quimicos, los
Certificados de Conformidad correspondientes, los resultados se registran en
el formato HA —SN- CC (anexo 16)

5.6.10. CONFIRMACION “IN SITU” DEL DIAGRAMA DE FLUJO.

Todas las etapas comprendidas en el diagrama de flujo descritas anteriormente han
sido verificadas “in situ”, como resultado de esta verificacion se prosigue con la
implementacion del plan HACCP, ya que no se encontrd ninguna desviacion del

proceso, en tanto concuerda con el diagrama de flujo mostrado anteriormente.
(fig. 7).

5.6.11. ANALISIS DE PELIGROS Y DETERMINACION DE LAS MEDIDAS
PARA CONTROLAR LOS PELIGROS IDENTIFICADOS (Principio 1)

En esta parte se ha evaluado los peligros asociados a las materias primas e insumos
y los peligros asociados a cada una de la etapa del flujo de procesamiento de
chocolate para taza, considerando para cada una de ellas, medidas preventivas.
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Se consideran tres categorias de peligros: Bioldgico, fisicos y quimicos, las cuales

involucran o siguiente:

v" Peligros Biol6gicos: Crecimiento de microorganismos (Bacteria, virus)
patdgenos y sus toxinas, etc.

v Peligros Fisicos: Particulas vidrio (podria ocasionar corte interno)

v Peligros Quimicos: Productos de limpieza, pesticidas, metales toxicos, aditivos
quimicos, etc.

Los andlisis de peligros evaluados en cada operacién identificada en el diagrama

del procesamiento de chocolate para taza se muestran continuacién cuadro N°10.
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Cuadro 10. Andlisis de peligros en las operaciones identificadas en el diagrama

¢ES
EXISTEN PUNTO
PELIGROS
SIGNIFICATIVO CRITICO
SPARA LA DE
INOCUIDAD | JUSTIFICACION DEL PELIGRO CONTROL
ETAPA PELIGRO CAUSA DEL ALIMENTO SIGNIFICATIVO MEDIDA PREVENTIVA 2
Bioléaico N B *Evaluacion y seleccion de
g Inad;ectljz:jda seleccion o proveedores. o
- L . y control de
m(;(k)]r;tsammamon por presencia de salmonella sp y proveedores *Solicitar certificados de calidad
2 Quimico
3 Residuos de pesticidas *Materias primas que N *Anélisis organoléptico de la materia
3 Lindano"HCH (o hexacloro ciclo hexa isomer llegan contaminadas 0 prima.
P gamma) DDT, HCHa, HCHf
S * Presencia de af latoxinas B1, B2, G1 'y G2
1) *Evaluacion y seleccion de NO
Fisico proveedores.
NO . . . . .
Estrictamente las materias primas e | *Evaluar la integridad de los sacos,
No registra insumos son evaluadas en esta fecha de vencimiento, lote, Reg.
etapa, a través de evaluacién de | Sanitario
*Inadecuada seleccion organoléptica y certificacion de . =
g Bioldgico: y control de proveedores. La contaminacion | *Evaluacion y seleccion de
g ' proveedores S| podra eliminarse en el tostado proveedores.
(%2}
c
= *
pt *Contaminacion por presencia de salmonella er:Ts]lég;%S con alta *Capacitar al personal en B.P.M
£
s Quimico
ot . - *Inadecuada higiene del
*|
% Residuos de pesticidas almaceén NO
£ *Lindano"HCH (o hexacloro ciclo hexa isomer o - )
) gamma) DDT, HCHa, HCHp NO *Solicitar certificados de calidad o
;S *LindanovHCH (o hexacloro ciclo hexa isomer *Excesiva humedad en informes de ensayo (no fichas técnicas)
‘:.)_ gamma) DDT, HCHa, HCHP almacén
5] Fisico
n: -
*No registra
. -
Debido a las malas practicas de Capacitar al personal en B.P.M
] . Higiene, Saneamiento y *Cumplir con el programa de Higiene y
§ Ninguno ke NO almacenamiento se compromete a NO
[a

las materias primas e insumos a
contaminarlas

saneamiento

*Supervision rigurosa al personal
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Bioldgico

*Sobrevivencias de esporas microorganismos
pat6genos provenientes de las materias primas y

*Falta de control de
temperatura y tiempo de
tostado

Mantenimiento de la tostadora
(Calibracién de Termostato y

*Capacitacion de personal.

*Calibracion de equipos

o
e
% por malas practicas de manipulacion Sl Cron6metro). Sl
o
[ - R
*Falta de Cumplir eficaz y eficientemente con grl;mgilrgsfclice?zTg?c:ecfi(t)ir::éoge
*Sobrevivencia de salmonella sp. mantenimiento de los Parametros de Tiempo y p . To. p o .
Control: T°: 110-150°C y tiempo 10-
tostadora. Temperatura 30
Ninguno Capacitar al personal en B.P.M
o
B I NO Adecuado proceso del trillado, NO
= PEPS se realiza integramente. Cumplir con el Programa de Higiene y
= Saneamiento.
° Adecuado proceso de la molienda, | Capacitar al personal en B.P.M
h=} . los operarios estan provisto de
S Ninguno folalaled NO - - . . NO
§ 9 mascarillas, cofia y guantes, para Cumplir con el Programa de Higiene y
realizar la actividad Saneamiento.
> o Capacitar al personal en B.P.M
§ E La agregacion azucar y manteca
2e . (opcional) son de calidad, y los
A *khkk !
-‘é’ §’ Ninguno NO operarios cumplen con las BPM y Cumplir con el Programa de Higiene y NO
g E PGH Saneamiento.
]
o Debido a las malas practicas de Capacitar al personal en B.P.M
© - Higiene y Saneamiento se
5] FhKkk
é Ninguno NO compromete al producto a Cumplir con el Programa de Higiene y NO
contaminarlas Saneamiento.
=] Debido a las malas practicas de ;
e . Higiene y Saneamiento se Capacitar al personal en B.P.M
S Ninguno Fkkk NO NO
S compromete al producto a Cumplir con el Programa de Higiene y
= contaminarlas Saneamiento
Correcta aplicacion del Programa
Lo BPM (Manual General de Higiene, .
Bioldgico Control del Personal, examen Capacitar al personal en B.P.M
— S| médico completo y Capacitacion). NO

Envasado y
sellado

Staphylococcus aureus

Mantenimiento de selladora.

Verificacion de hermeticidad de
sellado.

Cumplir con el Programa de Higiene y
Saneamiento.
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Control estricto de la humedad (HR
60 — 75 %,) en ambiente.

Control estricto de la humedad (HR 60

Salmonella s -
P — 75 %,) en ambiente.
Verificacion de envases que
registren fecha de vencimiento
Verificacion de envases que registren
fecha de vencimiento
oo O Por Iafidecuada proteccion del Capacitar al personal en B.P.M
S 'g 52 almacén se puede evitar el ingreso
Q S C .
= = *hkk i ) .
ES& '§ £ Ninguno NO gf;::voss getcitr(;fs or el Cumplir con el Programa de Higiene y
<EQog pumo p Saneamiento.
almacenamiento temporal
Capacitar al personal en B.P.M
s Uso deTolderas.
'S Debido a la exposicion a rayos solares por alta Debido a la temperatura elevada en Uso de vehiculos cerrados.
e] temperatura en la zona se producirfan reacciones Fkkk Sl la zona P Transporte en horas que eviten ) NO
= quimicas (oxidacion de grasas) : temperaturas altas (5—10am, 657
a pm)
Cumplir con el Programa de Higiene y
Saneamiento.
< Quimico
S
£
® . Debido al inadecuado
= Presencia de metales pesados Pb, Cd, Hg, Cr almacenamiento y origen
83 hexavalente en tintas de impresion Malas précticas del Serio desconocido de Igs iNSUMOS Solicitar Fichas técnicas, certificados NO
BE fabricante o L de calidad certificando inocuidad
N utilizados en la fabricacion, se
=R puede contaminar los empaques.
(2}
g *Presencia de mondmeros residuales de estireno
=
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5.6.12. DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(PCC) (PRINCIPIO 2)

Para la determinacion se tomo en cuenta la secuencia logica que indicada en la
“Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de
Alimentos y bebidas” — RM N° 449-2006/MINSA, NTP 833.911, aplicando
criterios técnicos y cientificos del Arbol de decisiones sobre Puntos Criticos de
Control (Anexo 3 de esta Norma sanitaria) una vez identificado se indica para
cada PCC los peligros relacionados, las medidas preventivas y acciones

correctivas. Ver Figura 2 y 3 respectivamente.

Cuadro 11. Determinacion de los puntos criticos de las materias primas e insumos

EJQ(I;QE%I(E)L CATEGORIA Y PELIGRO IDENTIFICADO P1 P2 PCC
MATERIA PRIMA
Bioldgico
e Contaminacion por presencia de salmonella
Quimico: Residuos de pesticidas
Lindano"HCH (o hexacloro ciclo hexa isomer gamma) DDT,
Granos de Cacao HCHa, HCHpB Sl Sl NO
* Presencia de aflatoxinas B1, B2, G1y G2
Fisico: No registra
Manteca de cacao Quimico: presencia de metales pesados NO *x NO
Tintas de material de Quimico: Presencia de met_ales pesgdos Pl:.),, Cd, Hg, Cr,
hexavalente en tintas de impresién NO ** NO
empaque - . . . .
presencia de mondmeros residuales de estireno
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Cuadro 12. Determinacion de los Puntos Criticos en el proceso

ETAPA DEL
PROCESO CATEGORIA'Y PELIGRO IDENTIFICADO P1 | P2 | P3 | P4 | PCC
Bioldgico:
e Contaminacion por presencia de salmonella
(granos de cacao)
Quimico: Residuos de pesticidas
Recepcion de materia Lindano"HCH (o hexacloro ciclo hexa isomer
prima gamma) DDT, HCHo, HCHp SLING Y SH Sl NO
* Presencia de aflatoxinas B1, B2, G1y G2
Fisico: No registra
Tamizado/pesado No registra SI | NO|[NO | ** | NO
Bioldgico:
Tostado Sobrevivencia de esporas de microorganismos st Ino ! s | NO S|
patdgenos
Sobrevivencia de salmonella sp.
Trillado No registra Sl |NO | NO| ** | NO
Molido No registra SI | NO|NO | ** | NO
Estandarizado/homog . .
enizado No Registra SI | NO | NO NO
Moldeado/ vibrado No registra SI | NO|[NO | ** | NO
Enfriado No registro SI | NO|[NO | ** | NO
Envasado/sellado No registra SI | NO|[NO | ** | NO
Almacén d_e producto No registra SI | NO | NO | ** | NO
terminado
Distribucion No registra SI | NO|NO | ** | NO

Fuente: elaboracion propia.

PUNTOS CRITICOS DE CONTROL IDENTIFICADO
En esta parte se indica la etapa considerada Punto Critico de Control (PCC),

dentro del flujo de procesamiento del producto CHOCOLATE PARA TAZA,
indicandose para cada PCC los peligros relacionados, las medidas preventivas,
limites criticos, procedimientos de monitoreo, acciones correctivas y los

registros que deberan llevarse para documentar el control de estos puntos.

Como resultado del andlisis, arbol de decisiones, se determin6 una (01) etapa
dentro del flujo de procesamiento considerados Puntos Criticos de Control
(PCC), estas se muestran en el CUADRO N° 11: Determinacion de Puntos

Criticos de Control.

El Punto critico de control para la linea de produccién de chocolate para taza
esel TOSTADO.
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5.6.13. LIMITES CRITICOS PARA CADA PPC (PRINCIPIO 3)

Cuadro 13. Limites criticos para el PCC

Etapa PCC | Limites criticos Registro
;’ggTADO Temperatura: 110-150°C HA-SN-PCC
Tiempo 10-30 minutos HA-SN-AC

5.6.14. SISTEMA DE VIGILANCIA DE LOS PCC Y SUS MEDIDAS
CORRECTIVAS (PRINCIPIO 4 y5)

Cuadro 14. Monitoreo de puntos criticos de control (PCC)

MONITOREQ DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL CHOCOLATE PARA TAZA “SOL NORTENO”

Etapa
PCC

. Accion
. P - Frecuenci . :
Peligro Limites criticos | Que Como Quien correctiva-

a preventiva

Registr
0

TOSTA
DO
PCC

*Si la
temperatura esta
elevada, activar
el extractor de
aire
*Sila HA-
Temp. 110- *Termometr Cada *Operari | Temperatura SN-
150°C 0 Inspeccio B odela esta por debajo PCC
- , *Dalni - atcht a .
Tiempo 10’ - Reloj n visual tostar tostadora | de pardmetro, HA-
30° *Tostadora *TAC elevar lallama. | SN-AC
*Si el equipo
esta no responde
se ordena
calibrar el

termémetro

Bioldgico:
sobrevivencia
de esporas de
microorganismo
s patgenos

Presencia de
Salmonella sp

Responsables: Jefe de aseguramiento de la calidad (supervisa)

Técnico de aseguramiento de la calidad y operario (ejecuta)

Fuente: Elaboracion propia.

Dentro del Sistema de Vigilancia del PCC - Tostado, se tendra en cuenta lo
aspectos siguientes: calibracion termometro y mantenimiento de la tostadora, el
correcto llenado del registro en el Formato HA —SN — CEM (anexo 17) para

garantizar la sensibilidad, precision y velocidad de respuesta
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5.6.15. SISTEMA DE VERIFICACION Y VALIDACION DEL SISTEMA HACCP
(PRINCIPIO 6)

OBJETIVO

v' Comprobar el cumplimiento del Plan HACCP y la efectividad del Sistema
HACCP.
v' Determinar si lo que ocurre realmente cumple con lo establecido

documentalmente.
v' Conocer si mediante los procedimientos establecidos se alcanzan los

objetivos deseados.

ALCANCE

Plan HACCP Y Sistema HACCP en la linea de produccion.
Registros del Plan HACCP.

Programa de Higiene y Saneamiento (PHS)

Registros del Programa de Higiene y Saneamiento.

Manual de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM)

AN N N N NN

Certificados de calibracion y mantenimiento de equipos.
RESPONSABLES

Jefe del equipo HACCP y el Jefe de Aseguramiento de Calidad son los
responsables de planificar la verificacion y determinar a las personas que se
haran cargo de esta (auditores externos). Si se trata de una verificacién interna,
esta puede realizarse por personal capacitado de la empresa.

ASPECTOS A VERIFICAR

v" Adherencia al Plan HACCP.

v" Procedimientos en Puntos criticos de control.

v Manejo de desviaciones de los limites criticos.

v Manejo de registros relacionados o el Plan HACCP.

v’ Calidad de la Materia Prima y Producto Terminado (toma de muestras y
andlisis de laboratorio

v Programa de Higiene y Saneamiento.
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v/ Buenas Practicas de Manufactura (toma de muestra y analisis de
laboratorio).

v’ Capacitacion, motivacion y estado de salud del personal.

Procedimiento.

a. De acuerdo al cronograma de verificacion el equipo de auditores se reine con
el Gerente (Jefe del equipo HACCP) y los miembros del equipo HACCP, en
esta reunion:

v' Se discute sobre los propdsitos de la verificacion

v' Se coordina los dias y las horas exactas de las verificaciones.

v" Se revisan los reportes de verificacion anteriores y los informes del
seguimiento y sus recomendaciones.

v" Se revisa las actas de reunion del equipo HACCP.

b. Se realiza la revision de los documentos del Sistema HACCP: Programa de
Higiene y Saneamiento, Plan HACCP (cumplimiento de los principios,
revision de formatos) se registra en el formato HA —-SN — VE1 y HA -SN —
VE4

c. Se lleva a cabo la inspeccion in situ para verificar si lo que esta escrito se aplica
en la realidad:

v' Estado de las instalaciones, equipos y utensilios.

v' Procedimientos de limpieza, registros del Programa de Higiene y
Saneamiento.

v" Revisién del Diagrama de Flujo de procesamiento.

v" Revision de PCC, peligros identificado, sistema de monitoreo, acciones
correctivas y registros del Plan HACCP. (Mensual)

v’ Entrevistas al personal sobre el modo de ejecucién del monitoreo de los
PCC.

v Toma de muestra y analisis de laboratorio.
Los datos se registran en el formato HA — SN — VE2
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d. Terminado la verificacion, el equipo de auditores, el Gerente y los demas
miembros del equipo HACCP se retnen para discutir sobre las observaciones
encontradas y las recomendaciones pertinentes. Las no conformidades se
resumen en el formato HA-SN-VES3, se determina la fecha para el seguimiento
de las acciones correctivas a tomar.

Registros (anexo 18)

Formato: HA —SN — VE1 Revision del plan HACCP.
Formato: HA —SN — VE2 Verificacion del sistema HACCP.
Formato: HA —SN — VE3 Resumen de no conformidades.
Formato: HA —SN — VE4 Validacion técnica del plan HACCP

Cuadro 15. Cronograma de verificacién del sistema HACCP

responsasL | ANO 1
N° | ACTIVIDAD .
= (trimestral)
1 Revision del Plan HACCP Gerente 04/01/17 04/03/17 04/06/17 04/09/1 04/12/17
Verificacion del sistema
2 Gerente 04/01/17 04/03/17 04/06/17 04/09/17 04/12/17
HACCP
3 Validacion del Plan HACCP Gerente 04/01/17 04/03/17 04/06/17 04/09/17 04/12/17

5.6.16. SISTEMA DE DOCUMENTACION Y REGISTROS (PRINCIPIO 7)

Objetivos

v’ Establecer un procedimiento Gnico para la preservaciéon de todos los registros
del Plan HACCP, Programa de Higiene y Saneamiento y Actividades realizadas
en el las Buenas Préacticas de Manufactura.

v' Comprometer a los representantes de la empresa a mantener y administrar la
seguridad y confiabilidad de la in formacion y conservar los registros durante el

periodo requerido por los Organismos Reguladores.
Alcance: Aplicable a los registros del Plan HACCP, Manual de Buenas

Practicas de Manufactura y Programa de Higiene y Saneamiento.

Documentos de referencia
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Plan HACCP, programa de higiene y saneamiento y manual de buenas practicas
de manufactura

Definiciones

Archivo muerto:

Lugar adecuado o deposito de documentos, registros, certificados, etc.,
pertenecientes al proceso productivo, plan HACCP, Manual de Buenas
Practicas agricolas, y al programa de Higiene y Saneamiento, mantenido
secuencialmente y ordenadamente por fechas, afios, en archivadores adecuados
y por tiempo definido.

Procedimiento

a) Los registros de los puntos criticos de control (PCC) se llevaran en los formatos
con cdédigo HA —SN — PCC y los programas de Higiene y Saneamiento y
Manual de Buenas Practicas de Manufactura, se llevaran en los formatos con
cédigo HS —SN descritos anteriormente.

b) Al término de la jornada, todos los registros del Plan HACCP y del Programa
de Higiene y Saneamiento seran reunidos y revisados por el Jefe de
aseguramiento de la calidad.

c) Estos registros deberan archivarse en orden cronoldgico de acuerdo al tipo de
formato.

d) Estos registros de mantendran en el area correspondiente por un periodo de un
afio y estaran accesibles a los miembros del equipo HACCP, miembros del
Comité de Saneamiento, personal de produccion, aseguramiento de calidad y
gerencia.

e) Finalizado el afio deberan conservarse en archivo muerto por un lapso no menor
a 03 anos.

f) Los registros deberan estar disponibles y accesibles a los representantes
oficiales de los organismos reguladores y/o auditores externos, asi como
disponibles y accesibles para incidentes, como enfermedades y/o litigios
derivados del procesamiento

Responsable:
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El Jefe de Aseguramiento de Calidad debera presentar un resumen mensual de

cada registro con las observaciones pertinentes, el cual hara llegar al Gerente.

a) PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y REVISION DE
DOCUMENTOS.

Objetivos

Controlar toda la documentacién inherente al Plan HACCP, programa de higiene y
saneamiento y manual de buenas précticas de manufactura

Alcance

Los formatos y registros del Plan HACCP, PHS y BPM

Responsables

Jefe del equipo HACCP vy jefe de Aseguramiento de Calidad.

Procedimiento
a) Los manuales tienen que ser controlados por el gerente quien entregara copia
controlada al Jefe de Aseguramiento de la Calidad.
b) Jefe del HACCP y el JAC llevaran un control estricto de todos los
procedimientos de preservacion de registros.
Los documentos controlados son:
v’ Plan HACCP.
v Programa de Higiene y Saneamiento y BPM.
v Los formatos que se originan dentro del Plan HACCP, procedimientos de
Limpieza y Saneamiento.
v’ Tablas de puntos criticos de control.
v" Otros procedimientos.

c) Después de cada revision del Plan HACCP, Buenas Préacticas de Manufactura y
Programa de Higiene y Saneamiento, se realizard& las modificaciones
correspondientes, previa registro en el Acta de Reunion del Equipo HACCP.

d) Las revisiones del Plan HACCP y Programa de Higiene- Saneamiento de llevara

a cabo trimestralmente o en caso ocurra lo siguiente:
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v' El producto es sospechoso de vehiculo de enfermedad.
v Cambio del proceso de elaboracién.

v Cambio de tecnologia.

v" Peligros nuevos.

v" Nuevo producto en proceso.

Registros. - HA —-SN- IREV (anexo 19)

b) EVALUACION Y SELECCION DE PROVEEDORES
1. Objetivo:
- Garantizar la adquisicién y el abastecimiento de materia prima e insumos aun
en periodos estacionales de escasez
- Rastrear los productos de forma eficaz y eficaz.
2. ALCANCE: Aplica a todos los proveedores de los que se tiene conocimiento su
alto grado de responsabilidad en condiciones de ofertar un producto.
» RESPONSABLE: Jefe de Aseguramiento de la Calidad.
3. Frecuencia
v" Mensual: Para todos los proveedores.
v Anual: Para los proveedores con calificacion muy buena.
4. Registros: Formato HA- SN — FP:(Anexo 7), Formato HA SN- LPV: LISTA DE
PROVEEDORES VALIDOS. (Anexo 7b)
5. Procedimiento:
Para la seleccion de proveedores (primera vez), se tomara en cuenta lo siguiente:
a. La persona responsable de compras y/o logistica, contacta al proveedor
solicitando una carta de presentacion a excepcion de proveedores de azucar
b. Solicita la especificacion técnica/protocolo de analisis (excepto azucar y
manteca de cacao) y una muestra del producto.
c. Siel proveedor cumple con las especificaciones de la empresa, se solicita el
producto.
c) PROCEDIMIENTO DE LIBERACION DE PRODUCTOS.
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Objetivos: Establecer los mecanismos para la liberacién y seguimiento de
los productos terminados, registrarlos y disponer su entrega previa
conformidad.

Alcance: El presente procedimiento abarca a los productos terminados (cada
lote).

Responsables: Jefe de Aseguramiento.

Procedimiento: Todo producto final debera tener un anélisis organoléptico,
mientras no se realicen el producto debera permanecer en el almacén de
producto terminado.

Si el producto tiene un resultado organoléptico SATISFACTORIO
(caracteristico al producto) se ordenara su liberacion al mercado.

Registros: Para producto conforme usar el formato HA-SN — LP (anexo 20),
y en caso que la evaluacion fuera NO SATISFACTORIA se pasara al
procedimiento de productos no conformes.

Aplicar TABLA N°1 Letras cddigo del tamafio de muestra (Raciones) El
Nivel de inspeccion es especial S — 4

Aplicar TABLA N°2 Planes de muestreo simple para inspeccion normal A

El nivel de calidad aceptable utilizado sera de 0.4

d) PROCEDIMIENTO DE PRODUCTO NO CONFORME.

1.

Objetivo: Administrar los productos no conformes derivados del proceso de
elaboracion.

Alcance: Involucra toda la produccién del componente sélido.

Responsable: JACy TAC

Procedimientos: El analisis de las probables causas de observar un producto no
conforme, nos permitird perfeccionar el plan, si existe una reiteracion de una
misma falta aun habiendo aplicado la accion correctiva adecuada.

La primera y Unica instancia de recepcion de un producto no conforme esta bajo
la responsabilidad del JAC y JAC, quien verifica las causas que originan la no
conformidad.

El nivel de no conformidad con respecto al consumidor, puede ser:
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Nivel I: El producto rechazado causara consecuencias adversas a la salud.
Nivel II: Probabilidad de ocasionar enfermedad.

Nivel 111: El producto no causara consecuencias al consumidor

Se identifica el producto y se registran los datos en el Formato HA-SN-PNC.

Se recolecta el producto

Eliminacion inmediata del producto si el caso corresponde al nivel 1y I1.
- Efectuar correcciones de campo: cambio de material de empaque si la
caracteristica del producto lo permitiese nivel I11
El cumplimiento de este procedimiento evita la introduccion de productos
defectuosos localizando y facilitando la recoleccién del producto sospechoso
5. Registros. Formato HA —SN- PNC (Anexo 21)
e) PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE QUEJAS AL
CONSUMIDOR Y RECOLECTA DE PRODUCTOS MOTIVOS DE
QUEJA.

1. Objetivos: Dar lineamiento para el manejo de quejas y recolecta de los productos
motivo de la queja, registrar y resolverlos para satisfacer las expectativas de
nuestros clientes.

2. Alcance: El presente procedimiento abarca todas las quejas y reclamos recibidos
por parte de los clientes.

3. Responsables: Gerente, recepciona y resuelve la queja.

v' Jefe de Aseguramiento de Calidad, encargado de investigar y verificar IN
SITU los motivos de la queja.

v" TAC, encargado de recolectar los productos motivos de la queja.

v' Operarios de planta, encargados de realiza reparto una vez terminada la
produccion, asi como también llenar el Formato HA — SN — CQ (Anexo 22)
en caso de que hubiese una queja.

4. Procedimiento
a) Toda queja y/o reclamo del consumidor sera dirigida al Gerente.

b) Si en el momento del reparto el personal encargado de nuestra empresa recibe

una queja de parte de nuestros clientes, el personal tomara los datos del Centro
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f)

Educativo y llenara el formato HA —SN — CQ.

c) Ante cualquier queja sea leve o grave el producto serd aislado hasta ser
verificado In Situ por el Jefe de Produccién, en caso de que la queja sea
legitima (por causas de la empresa) y/o ilegitima (por causa de una mala
manipulacién por parte de nuestros clientes); los productos seran recolectados
por el TAC y/o operarios de la Planta realizandose el cambio de los mismos.
Levantar acta y registrar en el Formato HA —SN- CQ. Los productos motivos
de quejas graves seran desechados.

d) Queja Grave: Productos que pudiesen causar dafio (bolsas abiertas, mordedura
de roedores en los almacenes del Centro educativo, intoxicacion, etc.

e) Queja Leve: Productos que no causan dafio, cambio de sabor, etc.

Registros: Formato: HA — SN— CQ Control de quejas de clientes y recolecta de

los productos motivos de la queja.

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO Y CALIBRACION DE

EQUIPOS Y MAQUINARIA.

Objetivos: Tener un procedimiento de mantenimiento, calibracion de equipos y
magquinaria que intervienen en el proceso productivo que garantice el normal
funcionamiento.
Responsables: JACy TAC
Alcance
Calibracion
Balanzas, termo higrometro, termdémetro
Mantenimiento
Tostador, decascarilladora, molino, mezclador- conchadora, balanzas,
selladoras
Procedimiento: ElI JAC, se hara responsable de hacer el seguimiento de las
calibraciones, la frecuencia de las mismas seran cada seis meses, cada una de las
calibraciones se registraran en el Formato HA — SN - CEM, Registro de
Calibracion y Mantenimiento de Equipos y Maquinaria.

De la certificacion por entidades
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Las calibraciones se deben realizar anualmente, segun programa de calibracion y

se debe contar con los respectivos Certificados de Calibracion.

El Jefe de Aseguramiento de Calidad se hard responsable de realizar el

seguimiento del mantenimiento y las calibraciones de acuerdo a la frecuencia

establecida en el Cronograma, las mismas que se registraran en el Formato HA —

SN - CEM, Registro de Calibracion y Mantenimiento de Equipos y Maquinaria.

Cuadro 16. Cronograma de mantenimiento y calibracion de maquinarias y equipos

FRECUENCIA
MAQUINARIA Y/O EQUIPO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
DESMONTADO PREVENTIVO CALIBRACION

TOSTADOR ANUAL MENSUAL
DECASCARILLADORA ANUAL MENSUAL
MOLINO ANUAL MENSUAL
MEZCLADORA ANUAL MENSUAL
VENTILADORES/EXTRACTORES ANUAL MENSUAL
BALANZAS ANUAL
TERMOMETRO ANUAL
TERMOHIGROMETRO ANUAL
SELLADORAS TRIMESTRAL MENSUAL
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VI. DISCUSIONES.

» EIl chocolate como alimento, hoy en dia, es un aporte a la industria moderna que
moviliza millones de dolares, en donde trabajan miles de persona en tostadoras y
productoras de chocolate, sin contar los miles de personas que se dedican a su
produccion de cacao, en tal sentido porque no se presta mayor interés por los
gobernantes de los paises a comparacion de otros cultivos, tales como el café, arroz,
quizas aqui este la solucidon a salir de la pobreza de miles de conciudadanas de las

diversas regiones donde se cultiva este producto.

» La determinacion de un PCC en el sistema HACCP puede ser facilitada por la
aplicacion de un arbol de decisiones, como aquella incluida en las Directrices para la
Aplicaciéon del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control -
HACCP, del Codex, que hace un abordaje de razonamiento légico. La aplicacion del
arbol de decisiones debe ser flexible, segun el tipo de operacidn. La preparacion
cuidadosa del plan HACCP, con la definicion clara de todos los puntos necesarios, no
garantiza su eficiencia. Los procedimientos de verificacion son necesarios para
evaluar la eficiencia del plan y confirmar si el sistema HACCP atiende al plan. La
verificacion permite que el productor desafie las medidas de control y asegure que

hay control suficiente para todas las posibilidades.

» El Codex define un punto critico de control (PCC) como una etapa donde se puede
aplicar un control y que sea esencial para evitar o eliminar un peligro a la inocuidad

del alimento o para reducirlo a un nivel aceptable.

» En general, para asegurar la inocuidad del alimento, las muestra y los analisis

microbioldgicos por si solos no son suficientes para asegurar la inocuidad del
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alimento. Los analisis microbioldgicos raramente son eficaces para monitorear el
PCC y no pueden usarse como un medio de control del proceso, debido a la demora
de los procedimientos analiticos y a su incapacidad para ofrecer resultados en tiempo
real. Ademas, la deteccion de microorganismos patogénicos puede ser dificil, si la
contaminacion del producto en el PCC esta en nivel bajo o si esta distribuida de modo
desigual en la muestra del alimento, necesitando de mas muestras. Sin embargo, el
analisis microbiologico es util en la verificacion del plan HACCP, cuando los limites
criticos se establecen para eliminar o reducir los patégenos a un nivel aceptable,
verificar la eficiencia del plan y asegurar que no se superen los limites
microbiologicos identificados. En ese caso, la demora de los procedimientos
analiticos no crea dificultades operacionales. Los limites establecidos para
verificacion pueden ser diferentes de los establecidos para el monitoreo del PCC,

porque en la verificacion lo que se evalda es el producto final y no el proceso.
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VII. CONCLUSIONES

> La empresa INDUSTRIAS SOL NORTENO, segun las evaluaciones realizadas en el
diagnostico, obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 36.07% siendo el de mayor
incumplimiento el item relacionado a proceso de validacion HACCP. Sin embargo,
cabe resaltar que sus incumplimientos estan saltantes en la implementacion de

documentos e ordenamiento de los ambientes en los diagramas de flujo.

» El sistema APPCC, objeto de estudio, tiene la intencion de ofrecer un enfoque
estructurado para garantizar tanto la calidad del producto elaborado en sus tres
formulaciones y la seguridad alimentaria. Como se observa en el analisis de este trabajo,
el APPCC busca controlar en cada paso de la elaboracion, todos los peligros que pueden
afectar a la calidad del producto, por lo que el sistema tiene la vision de prevenir estos
peligros y en algun peligro tenga alguna desviacion de sus limites, inmediatamente se

debe aplicar una accion correctiva para volver a tener ese peligro bajo control

» Industrias sol Nortefio solo se dedicaba a producir en forma artesanal, chocolate para
taza 100%, sin embargo, esto fue mejorado con las tres formulaciones planteadas,
mejorando sus presentaciones y costos de produccion, diversificando entre sus clientes

la oferta de venta.

» El sistema HACCP, se emple6 para las tres formulaciones desde la recepcion de materia
prima, insumos, envasado hasta el almacenamiento del producto final en planta. En
dicho Sistema de control de peligros y puntos criticos, se identifica al Tostado como
unico PCC.
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» Se implementaron los manuales pre requisitos del sistema HACCP: Manual de Buenas

Préacticas de manufactura y Pragana general de saneamiento e Higiene.

VIII. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa INDUSTRIAS SOL NORTENO, los siguientes:

» Cumplir con el sistema de registros y documentacion, para el adecuado
funcionamiento del plan HACCP.

» Programar capacitaciones constantes para los integrantes del equipo HACCP y todo
el personal que labora en la empresa con la finalidad de garantizar el buen
funcionamiento del plan HACCP y generar un compromiso total con la calidad de
todos los integrantes de la empresa, desde la alta gerencia hasta el personal de
seguridad.

» Programar auditorias externas e internas para el sistema de verificacion y/o
comprobacién del plan HACCP, con la finalidad de garantizar la adecuada aplicacion
del plan HACCP.

» Buscar la validacion del plan HACCP, para garantizar la idoneidad del plan y su
efectiva aplicacion en el proceso de fabricacion, asi mismo para las licitaciones en los
programas sociales.

» Iniciar un proceso de implementacion de los pre requisitos para la certificacion 1SO
22000, a fin de continuar con el plan de mejoras y control de calidad a todo nivel del

proceso de produccion.
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» Diversificar las lineas de produccion a ya que se cuenta con equipos y maquinarias

aptas para desarrollar innovacion de otros productos.

e Libros
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