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l.- INTRODUCCION

Esta monografia estd escrita para crear conciencia sobre la importancia de los programas

HACCP en las empresas alimentarias.

Hoy, el crecimiento de la empresa se debe a la confianza de los clientes, ganada al
implementar un buen programa HACCP en sus lineas de produccion, satisfaciendo a los

clientes con productos inofensivos y que no dafian a los consumidores.

En esta monografia se describen los pasos a seguir para implementar correctamente un plan
HACCP en una empresa fabricante de chocolate. Aprendera como identificar peligros, qué

es el analisis de peligros y qué pasos tomar para controlar los peligros en cada situacion.

Aprenderas qué estandares nacionales o internacionales se deben utilizar para el anlisis de

peligros y que acciones se deben tomar en las empresas productoras de tazas de chocolate.



.- CONTENIDO TEMATICO

1.- ACTA DE COMPROMISO

Suscriben los miembros del equipo HACCP de la Fabrica de Chocolates Machu Picchu
Foods S.A.C el presente documento de compromiso y cumplimiento del Plan HACCP que
se llevara a cabo en las lineas de proceso de sus instalaciones.

2.- NOMBRE Y UBICACION DEL ESTABLECIMIENTO
El equipo HACCP de la Empresa Fabrica de Machu Picchu Foods S.A.C ha preparado el
presente Plan HACCP para la linea de chocolate para taza.

La planta estd ubicada en Calle Carbono 213 Urb. Grimanesa, Callao

3.- POLITICAS Y OBJETIVO DE LA EMPRESA

Objetivo

Controlar la inocuidad y la calidad de los alimentos, en todas las etapas de su proceso
productivo.

Politica Sanitaria (Inocuidad)

En la Empresa Fabrica de Chocolate Machu Picchu Foods S.A.C estamos
comprometidos con la produccién de Tabletas de chocolate para taza para el consumo
publico en general garantizando su INOCUIDAD de los mismos y la completa
satisfaccion de nuestros clientes trabajando por ello con Sistemas de Aseguramiento
de la Calidad (BPM, POES y HACCP) y mediante la Mejora Continua de todos los
procesos organizacionales.



Politicas de calidad

En la Empresa Fabrica de Chocolate Machu Picchu Foods S.A.C estamos
comprometidos con la produccién de Tableta de chocolate para taza para el consumo
publico en general garantizando la CALIDAD y la completa satisfaccion de nuestros
clientes trabajando por ello con el compromiso del desarrollo sostenible, desarrollo
del talento humanao, relaciones de mutuo beneficio con los proveedores, cooperacion
intersectorial para el fortalecimiento de la calidad y mediante la Mejora Continua en
todos los procesos organizacionales



4.- DISENO DE PLANTA
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Fig. 1 disefio de la planta de Chocolate Machu Picchu Foods. Referencia propia




5.- ORGANIGRAMA'Y EQUIPO HACCP

5.1 Organigrama de la Empresa Machu Picchu Foods S.A.C

GERENCIA GENERAL

GERENTE DE

PRODUCCION

JEFE DE JEFE DE
ASEGURAMIENTO DE LA PRODUCCION JEFE DE

CALIDAD ALMACEN

Fig. 2 organigrama de la empresa Machu Picchu Foods S.A.C. Referencia propia



5.2. COMPOSICION Y RESPONSABILIDADES DEL EQUIPO HACCP

El equipo HACCP esté formado por personas directamente involucradas en la preparacion
de alimentos. Los miembros del equipo HACCP se reuniran periodicamente durante la fase
de desarrollo, implementacion y verificacion del plan. Tambien comprobarén su eficacia
mediante auditorias previstas en el plan anual de la empresa para recomendar mejoras.

Los miembros del equipo HACCP vy sus funciones son:

CARGO FUNCION
» Preside las reuniones periddicas
1. GERENTE DE PRODUCCION del equipo HACCP y aprobar
cualquier cambio a los documentos
originales.

« Verificar y facilitar la implementacién
y revision de los Sistema HACCP.

» Responder a las quejas y preguntas
de los clientes.

» Verificar el cumplimiento de los

2. JEFE DE PRODUCCION parametros del proceso.
¢ Miembro del Equipo HACCP.

» Lider del equipo HACCP.

3. JEFE DE ASEGURAMIENTO * Responsable de garantizar la
DE LA CALIDAD seguridad y calidad de los
productos, asi como asegurar
estandares y especificaciones
técnicas adecuadas para las
materias primas y productos
manufacturados.

* Es el responsable del plan HACCP
y de todos los cambios y
documentacién asociados con
dicho documento.

» Participa en el desarrollo y revisiéon
de planes HACCP.




6.- DESCRIPCION DEL PRODUCTO Y USO PREVISTO

FICHA TECNICA DE CHOCOLATE PARA TAZA

NOMBRE DEL PRODUCTO

TABLETAS DE CHOCOLATE PARA TAZA “MACHU
PICCHU”

COMPOSICION

Cacao, azlcar y esencia de vainilla.

CARACTERISTICAS FiSICO

Criterios Microbioldgicos:

QUIMICAS Y Agente Microbiano Limite por g
MICROBIOLOGICAS 1. E. Coli <3

(R.M. 591-2008 - MINSA. 5. Salmonella sp. Ausencia/25 g
VII.1)

Chocolate parataza

TRATAMIENTOS DE Tostado

CONSERVACION

PRESENTACION Y
CARACTERISTICAS DE
ENVASES Y EMBALAJES

Envase primario: Envases Bobina Bilaminada BOOP
Cristal + BOOP Metal.

Embalaje: Cajas de cartdn en las cuales se colocan
las tabletas.

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO Y
DISTRIBUCION

Temperatura ambiente: por debajo de 18°C-20°C
Evite el calor, la luz, la humedad y los olores

fuertes. Debe transportarse en vehiculo
cerrado, desinfectado y seco.

VIDA UTIL ESPERADA

12 Meses.

INSTRUCCIONES DE USO

Una vez abierto el envase lo mejor es utilizar todo el
contenido o guardar en un lugar seco.

CONTENIDO DEL
ETIQUETADO

Se indica: marca, nombre del producto, numero de
lote, peso neto, vida util e informacién nutricional.

USO PREVISTO DEL
ALIMENTO

La sociedad en su conjunto. Para utilizarlo, hervir la
tableta de chocolate para taza en un litro de agua o
leche hasta que se disuelva.
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7.- DIAGRAMA DE FLUJO (Paso 4) VERIFICACION IN SITU (Paso 5)

RECEPCION DE CACAO

RECEPCION DE ENVASES

SELECCION 1

SELECCION 2

ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO MP

TOSTADO

DESCASCARADO

Taprox: 60° CONCHEADO

ATEMPERADO

MOLDEADO

ACOMODADO

DESMOLDADO

ENVASADO

ALMACENAMIENTO PT

DESPACHO

Fig. 3 diagrama de flujo. Referencia propia

T2121°C
60" aprox.

ALMACENAMIENTO DE
PASTAS DE CACAO

RECEPCION DE VAINILLA

v

ALMACENAMIENTO

RECEPCION DE AZUCAR

ALMACENAMIENTO 1

MOLIENDA

ALMACENAMIENTO 2

Taprox: 37°C

Taprox: 12°C



DESCRIPCION PARA CHOCOLATES PARA TAZA “MACHU PICCHU”

1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA

La calidad de los granos de cacao se verifica al momento de recibir las materias
primas (humedad, peso y evaluacion sensorial), se evalGan y determinan el
rechazo o aprobacion, para lo cual la empresa ha desarrollado un manual de
procedimiento y evaluacion, utilizando el procedimiento establecidos para las
materias primas del grano de cacao. EI manual de BPM.

2. RECEPCION DE AZUCAR

Compruebe como el azucar proviene de proveedores seleccionados y
verificados y se almacena de inmediato. Revisar que las bolsas que no llegaron
no hayan sido abiertas y que estén marcadas con fecha de empaque, lote y
cantidad.

3. RECEPCION DE VAINILLA

Confirme cémo se obtiene la vainilla de proveedores seleccionados y
verificados y como se almacena de inmediato. Verifiqgue la fecha de
vencimiento, el tamafio del lote y el empaque para detectar dafios o agujeros.

4. RECEPCION DE ENVASES
Confirme cdmo se entregara y almacenara el contenedor. Compruebe si hay

objetos extrafios en el interior.

5. SELECCION 1

Una vez evaluado la calidad del grano de cacao se procede a seleccionarlo por
tamafio, si fuera necesario. Se separa fisicamente el polvo y tierra que pueda
poseer el grano de cacao.

6. SELECCION 2
Los granos de cacao se clasifican para eliminar materias extrafias (como
cascaras, hojas, semillas, etc.). Esta accion se realiza en la mesa de seleccién.

7. ALMACENAMIENTO DE ENVASES
Los contenedores se almacenan en un lugar limpio, fresco, ventilado y
protegido de la contaminacion externa.

8. ALMACENAMIENTO DE LA VAINILLA
Guardar las vainillas en un lugar limpio, fresco y ventilado.

11
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9. ALMACENAMIENTO 1 DEL AZUCAR
El azlcar se almacena en un lugar limpio, fresco y ventilado.

10. ALMACENAMIENTO DEL GRANO DE CACAO

Las materias primas (granos de cacao) se trasladan a un area de
almacenamiento temporal a temperatura ambiente fresca y seca, y el producto
se coloca en un almacén o contenedor limpio.

11. TOSTADO

Se colocan unos 70 kg de granos de cacao en un tostador a una temperatura de
aproximadamente 121 °C y se tuestan durante 60 minutos, dependiendo del tamario de
los granos.

12. DESCASCARADO
El producto horneado se coloca inmediatamente en la peladora, teniendo en cuenta
el tamafio de las particulas (grande, mediana, pequefa).

13. MOLIENDA DEL CACAO
Los granos tostados y descascarados se muelen para obtener un producto Ilamado
pasta de cacao.

14. MOLIENDA DEL AZUCAR
se muele el azlcar hasta convertirlo como polvo.

15. ALMACENAMIENTO 2 DEL POLVO DEL AZUCAR
Una vez molido el azucar se deposita en sus almacenes.

16. CONCHEADO
La pasta de cacao se agita a una temperatura de unos 60°C para obtener una pasta
homogénea que mejora el sabor y aroma del chocolate.

17. ALMACENAMIENTO DE LA PASTA DE CACAO
Una vez obtenida la masa de cacao se almacena en un ambiente protegido, seco y
ventilado.

18. MEZCLADO
La masa de cacao se mezcla con azucar y vainilla (segun receta de cada producto).
Se realiza a una temperatura de aproximadamente 60 °C.
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19. ATEMPERADO

Durante el mezclado se eleva la temperatura y posterior a ello se requiere disminuir
la temperatura para realizar el moldeado. En esta etapa la temperatura esta entre
36°C — 37°C.

20. MOLDEADO

Se pone en el molde una mezcla de pasta, azlcar y vainilla para formar las
tabletas del producto final, para un buen trazado y presentacion hemos
desarrollado un sistema de vibracion para un buen servicio en el molde.

21. ACOMODADO
Se acomodan las tabletas para su posterior enfriamiento.

22. ENFRIAMIENTO
Se somete el producto a un enfriamiento para su posterior desmoldado. Temperatura
de trabajo a 12°C aprox.

23. DESMOLDADO
Se procede a desmoldar las tabletas del molde para su posterior envasado.

24. ENVASADO

Cada tableta de la marca Machu Picchu se coloca sobre papel de aluminio y cada
tableta de la marca Trujillo se coloca sobre papel de sulfito con su envoltorio de papel
colocado encima y luego se coloca en una caja de carton.

25. ALMACENAMIENTO PT
El producto terminado se envia al almacén de productos terminados para su envio.

26. DESPACHO

Los productos se transportan en vehiculos esterilizados y secos y no deben entrar
en contacto con pisos, suelo u otros productos que emitan olor fuerte, los
vehiculos deben estar a temperatura ambiente.

Se realizara una inspeccion in situ del diagrama de flujo del chocolate de la fabrica
Machu Picchu Foods mediante un documento firmado por el equipo Haccp.
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8.- ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS (Paso 6,

principio 1)

Para el paso 6, principio 1, Analisis de peligros y medidas preventivas, hay que

identificar los peligros tanto de las materias primas, insumos, envases, asi como de las

etapas por las cuales pasan nuestros productos (Fase). Luego de identificar los

peligros, se ha de determinara la probabilidad de su ocurrencia (riesgo) y su efecto

(gravedad) de estos para la salud de las personas (Peligros significativos). Para ello

existen varias metodologias propuestas. Nosotros usaremos la propuesta por la Norma
Chilena Oficial. Nch2861.0f2011. Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos

Criticos de Control (HACCP) — Directrices para su aplicacion.

TABLA |
CRITERIOS APLICADOS PARA LA DETERMINACION DEL EFECTO DEL
PELIGRO
Valor Alcance Criterio
Menor INOCUIDAD |Sin lesion o enfermedad
Moderado | INOCUIDAD |Lesion o enfermedad leve
Serio INOCUIDAD |Lesion o enfermedad, sin incapacidad permanente
Incapacidad permanente o pérdida de vida o de una
Muy Serio | INOCUIDAD |Parte del . o
cuerpo. Falta de cumplimiento a la legislacién, los
compromisos asumidos o politicas corporativas.

Fuente: Norma Chilena. Nch2861 — 2011. Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos
de Control (HACCP) — Directrices para su aplicacion

TABLAII
CALIFICACIONES POR PROBABILIDAD DE OCURRENCIA DEL PELIGRO
Valor Probabilidad Significado

Mas de 2 veces al afio
4 Frecuente

No mas de 1 a 2 veces cada 2 6 3 afios
3 Probable

No més de 1 a 2 veces cada 5 afios

2 Ocasional

Muy poco probable, pero puede ocurrir
1 Remoto alguna vez




TABLA Il
CRITERIOS PARA LA DETERMINACION DE UN PELIGRO
SIGNIFICATIVO

15

¢ Es peligro N

4 3 2 1
Frecuente | Probable | Ocasional | Remota
Muy serio Sl sl 1| Sl
Serio | Sl NO NO
Efecto
Moderado NO NO NO NO
Menor NO NO NO NO

Fuente: Norma Chilena. Nch2861 — 2011. Sistema de Anadlisis de Peligros y de Puntos Criticos de
Control (HACCP) — Directrices para su aplicacion
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a) Analisis de peligros y medidas preventivas para la linea de tabletas de
chocolate para taza El analisis de peligros y las medidas preventivas para
materias primas, materias primas y etapas se muestran en el cuadro 1.

Cuadro 1: Andlisis de peligros y medidas preventivas de las Materias primas,

Insumos, envases y etapas en el procesamiento de tabletas de

chocolate para taza.

N° ) 2 3 4) () (6)
Identifique Identifique el Efecto ¢Hay algan Justifique ¢Qué
Materias peligros (Gravedad) y la peligro su decisién medida(s)
primas potenciales Probabilidad de potencial parala preventivas se
Insumos y introducidos, ocurrencia del significativo columna 4 puedan aplicar
envases controlados 6 peligro (Riesgo) en la (Causa) para prevenir
aumentados en seguridad peligros
este paso del significativos?
alimento?
(Si/No)
BIOLOGICO: Peligros
Presencia de Gravedad: Serio Si biolégicos Seleccién y
m.o. patégenos Probabilidad: Probable (patégenos) | Control de
como son: que se proveedores
E .Coli, pueden (Procedimiento
Salmonella presentar PBPM-001)
en el
producto.
Recepcion de
1 Cacao B )
QUIMICO: Gravedad: Serio No Esto puede
Presencia de Probabilidad: Remota suceder Selecciony
plaguicidas cuando las control de
practicas proveedores.
agricolas (Programa
son malas, PBPM-001)
pero se
valora a los
proveedores. | Selecciény
control de
El tiempo de | proveedores.
secado (Programa
. puede PBPM-001)
Graved_a_d: Serio reducir su
Presencia de Probabilidad: Remota No presencia y
micotoxinas buenas
practicas
como evitar
dejarlo en el
suelo.
FisicO Materias Seleccion y
¢ Esté libre de extrafias control de
objetos extrafios | Gravedad: Moderada que pueden | proveedores
y suciedad Probabilidad: Remota No presentarse | (Procedimiento
(papel, plastico, durante la PBPM-001).
tela, metal, pan cosecha
pero que
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de pita, pelo, incidencia
etc.) se reduce
por las
buenas
practicas de
higiene que
se
practican.
BIOLOGICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
QUIMICO: Residuos de | Solicitar
Sustancia Gravedad: Serio No refinacion certificado de
quimicas de Riesgo: Remoto del azicar. calidad.
refinacion (cal, Problemas Selecciony
diéxido de cancerigeno | control de
carbono, S pero que proveedores
bicarbonato de se evitan (Procedimiento
Ca|cio) con un PBPM'OOl)
Recepcion correcto
Azlcar procesamie
nto del
az(car.
FisICO Si presentarig Seleccion y
Presencia de Gravedad: Moderado No sino hubiera | control de
materiales Riesgo: Remota un control | proveedores
extrafios y procesamien | (Procedimiento
empaque toy de PBPM-001).
inapropiado calidad del
(restos de papel, producto
plasticos, telas,
pitas, metales,
grumos, etc.)
BIOLOGICO:
Ningun peligro - - - -
identificado
Recepcion
de QUIMICO: -
Vainillla Ningun peligro - - -
identificado
FiSICO: -
Ningun peligro - - -
identificado
BIOLOGICO: - -
Recepcidn de | Ningun peligro - -
envases identificado
QUIMICO: - - - -
Ningun peligro
identificado
FISICO: - - - -
Ningun peligro
identificado
A pesar que | Capacitacion al
existe el personal
BIOLOGICO: riesgo que (PBPM002).
Contaminacion Gravedad: Serio No se presente Seguir los
microbiana, Probabilidad:Ocasional se aplican Procedimiento
E. Caoli, buenas s de Limpieza

practicas de

y Desinfeccion
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Staphylococcus manipulacié | del Area
y Salmonella n e higiene (POES-001).
Seguir los
procedimiento
s de limpieza 'y
desinfeccion
Seleccién 1 de equipos y
magquinaria
(POES-002).
programa de
control
Salud y
bienestar de los
empleados
(POESO003).
QUIMICO:
Ningun peligro - - - -
identificado
Fisico:
Ningun peligro - - - -
identificado
BIOLOGICO: Gravedad: Serio A pesar que | Cumplir con el
Contaminacion Probabilidad:Ocasional Sj existe el procedimiento
microbiana E. riesgo que de "mpiez_"fl y
Coli, se presente des[nfecc:lon de
Staphylococcus se aplican '\EAC;%'SI?; ?;as
y Salmonella bu?nas (POES-002).
praCF035 Q? Procedimiento
Seleccién 2 manipulacié | ge Control de
n e higiene | Higiene y Salud
del persona
(POESO003).
QUIMICO:
Ningun peligro - - - -
identificado
FISICO:
Ningun peligro - - - -
identificado
BIOLOGICO:
Ningudn peligro - - - -
identificado
Almacenamie QUIMICO:
nto de R .
envases Ningtn peligro i i ) i
identificado
FISICO:
Ningun peligro - - - -
identificado
BIOLOGICO:

Ningun peligro
identificado
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Almacenamie
nto de la
vainilla

QUIMICO:
Ningun peligro
identificado

FisIco:
Ningun peligro
identificado

Almacenamie
nto del
azlcar

BIOLOGICO:
Ningun peligro
identificado

QUIMICO:
Ningln peligro
identificado

FisICO:
Ningun peligro
identificado

10

Almacenami
ento
temporal del
cacao

BIOLOGICO:
Ningun peligro
identificado

QUIMICO:
Ningun peligro
identificado

FisIco:
Ningun peligro
identificado

11

Tostado

BIOLOGICO:
Supervivencia de
microorganismos
patégenos como
E. Coli,y
salmonella

Gravedad: Serio

Probabilidad: Probable

Si

Falta de
control de
tiempoy
temperatura.

Capacitacion al
personal
(Procedimiento
PBPM-002).
Control de
Tostado
(RHACCP-001)

QUIMICO:
No hay peligro
identificado.

FisICO
No hay peligro
identificado

BIOLOGICO:
Contaminacion
microbiana por
salmonella

Gravedad: Serio
Probabilidad:
Ocasional

No

A pesar que
existe el
riesgo que
se presente

Capacitacion al
personal
(PBPMO002).
Cumplir con el
procedimiento
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Descascarad se aplican de limpiezay
12 0 mecanico buenas desinfeccion de
practicas de | areas (POES-

manipulacié | 001).

n e higiene Cumplir con el
procedimiento
de limpiezay
desinfeccion de
Equipos y
Maquinarias
(POES-002).
Procedimiento
de Control de
Higiene y Salud
del personal
(POES003)

QUIMICO: - - - -
sin peligro
identificado
FisSICO: - - - -
Sin peligro
identificado
BIOLOGICO:
Contaminacion Gravedad: Serio No Malas Formacion de
cruzada de Probabilidad: practicas de | empleados
microorganism Ocasional manufactura. | (PBPM002).
os: E. Coliy Falta Seguir los
Molienda del | Salmonella. limpieza de Procedimientos
13 cacao los equipos. | de I_'|mp|e_z§1 y
Desinfeccion del
Area (POES-
001) Seguir los
Procedimientos
de Limpiezay
Desinfeccién de
Equipos y
Equipos
Mecanico
(POES-002).
Seguir los
procedimientos
de control de
higiene y salud
del personal
(POES-003).
QUIMICO:
sin peligro
identificado. - - - -
FisICO
Sin peligro
identificado - - - -
BIOLOGICO:
Contaminacion Gravedad: Serio No Malas Capacitacion al
cruzada de Probabilidad: practicas de | personal
microorganism Ocasional manufactura. | (PBPMO002).
os: E. Coliy Falta Cumplir con el
Salmonella. limpieza de procedimiento

los equipos.

de limpieza 'y
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14 Molienda del desinfeccion de
azucar areas (POES-
001).Cumplir
con el
procedimiento
de limpiezay
desinfeccion de
Equipos y
Maquinarias
(POES-002).
Cumplir con el
procedimiento
de control de
higiene y salud
del personal
(POES-003).
QUIMICO:
No hay peligro -
identificado. - - -
FisicO
No hay peligro - - -
identificado -
BIOLOGICO:
Ningln peligro -
identificado - - -
15 Almacenami
ento 2 del
azucar QUIMICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
FISICO:
Ningun peligro -
identificado - - -
BIOLOGICO:
Contaminacion Gravedad: Serio No Malas
cruzada de Probabilidad: practicas de | Formacion de
microorganism Ocasional manufactura. | empleados
Concheado | 0s:E. Coliy Falta (PBPMO002).
16 Salmonella. limpieza de | Seguir los
los equipos. | Procedimientos

de Limpiezay
Desinfeccién del
Area (POES-
001). Seguir los
procedimientos
de limpiezay
desinfeccion de
equipos y
suministros.
Mecanico
(POES-002).
Observar los
procedimientos
de control de
higiene y salud
del personal
(POES-003).
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QUIMICO:
Ningun peligro -
identificado - - -
FisICO:
Ningun peligro
identificado
BIOLOGICO:
Ningun peligro -
identificado - -
17 Almacenami
ento de la
pasta de QUIMICO: Gravedad: Serio No Se evita Control de la
cacao Desarrollo de Probabilidad: controlando humedad
micotoxinas Remota la humedad relativa del
relativa del ambiente.
ambiente y (PBPM-012)
el tiempo de
almacenami
ento.
FisiCcO:
Ningun peligro
identificado - - - -
BIOLOGICO:
Contaminacién Formacion de
cruzada de Gravedad: Serio Malas empleados
microorganism Probabilidad: No practicas de | (PBPMO002).
os: E. Coliy Ocasional manufactura. | Seguir |OS
Mezclado Salmonella. '.:alté.‘ Proc_edlr_nlentos
18 limpieza de | de Limpiezay
los equipos. Deskﬁecdéndel
Area (POES-
001). Sequir los
procedimientos
de limpieza 'y
desinfeccion de
equipos y
suministros.
Mecanico
(POES-002).
Observar los
procedimientos
de control de
higiene y salud
del personal
(POES-003).
QUIMICO:
sin peligro -
identificado. - - -
FisicO
sin peligro

identificado
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BIOLOGICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
19 Atemperado ]
QUIMICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
FISICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
BIOLOGICO: Formacion de
Contaminacioén Gravedad: Serio No Malas empleados
cruzada de Probabilidad: practicas de | (PBPMO002).
microorganism Ocasional manufactura. | Seguir los
Moldeadoy | ©s: E.Coliy Falta Procedimientos
20 vibracién Salmonella. limpieza de de Limpiezay
los equipos. | Desinfeccion del
Area (POES-
001) Seguir los
Procedimientos
de Limpiezay
Desinfeccién de
Equipos y
Equipos
Mecanico
(POES-002).
QUIMICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
FisICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
BIOLOGICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
21 Acomodado
QUIMICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
FISICO:
Ningun peligro -
identificado - - -
BIOLOGICO:
Desarrollo de Gravedad: Serio No Se controla Control de
microorganism Probabilidad: tiempo y tiempo y
os: E. Coliy Remoto temperatura. | temperatura.
Enfriamiento Salmonella.

22
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QuiMICO: -
No hay peligro - - -
identificado.
Fisico
No hay peligro
identificado - -
BIOLOGICO: Gravedad: Serio
Contaminacion Probabilidad: No Se controla Formacion de
cruzada de Ocasional higiene del empleados
Desmoldado | microorganismos: personal.. (PBPM002).
E. Coliy Seguir los
23 Salmonella. Procedimientos
de Limpiezay
Desinfeccién del
Area (POES-
001) Seguir los
Procedimientos
de Limpiezay
Desinfeccién de
Equipos y
Equipos
Mecéanico
(POES-002).
Observar los
procedimientos
de control de
higiene y salud
del personal
(POES-003).
QUIMICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
FISICO:
Ningun peligro
identificado - - - -
BIOLOGICO:
Contaminacién Gravedad: Serio No Se controla Formacion de
cruzada de Probabilidad: la limpieza empleados
microorganismos: | Ocasional del area de (PBPM002).
Envasado E. Coliy envasadoy | Seguir los
24 Salmonella. del personal. | Procedimientos

de Limpiezay
Desinfeccion del
Area (POES-
001) Seguir los
Procedimientos
de Limpiezay
Desinfeccion de
Equipos y
Equipos
Mecéanico
(POES-002).
Observar los
procedimientos
de control de
higiene y salud
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del personal
(POES-003).

QUIMICO:
Sin peligro
identificado.

FISICO
sin peligro
identificado

25

Almacenami
ento de
producto final

BIOLOGICO:

Sin peligro
identificado

QUIMICO:
sin peligro
identificado

FisICO:
Sin peligro
identificado

26

Despacho

BIOLOGICO:

sin peligro
identificado

QUIMICO:
sin peligro
identificado

FisICO:
Sin peligro
identificado
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9.- DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

(PCC)

La identificacion de los Puntos Criticos de Control se realiz6 aplicando el Arbol de
Decisiones, ademas de los criterios y experiencia del equipo HACCP.

Pl £Existen medidas preventivas de control ?

l ¢ Maodificarlafase, proceso o producte

(8]

3l +

é%e necesita gnirgl en ests fase por
razones de inocuidsd?

'

no —» MWoesun PCC——p PARAR (%)

v

L 4

£Hz sido |z fase especificaments concebids parz eliminaro
P2 reducir 2 un nivel zceptable |2 pasible prezendade un peligra? sl

!

v
NO

:Podriz producdirse unz contaminzcia con peligras
identificados superiorz los niveles zceptzbles, o podrizn estos
sumantar 2 niveles inaceptables? **

: }

v

;53e eliminaran |gs peligrm idenfficados o se reducira su
posible presencia g un nivel aceptable en unaetapa
P4 posterior?

v v

S no — | PUNTOCATTICO DE
+ CONTROL

Mo esun PCC — PARAR([*)

P3

NO
Moesun PCC ~ ——® PARAR(¥)

Fig. 4. arbol de decisiones para identificar los pcc. Referencia Codex

(**) Los niveles aceptables u inaceptables necesitan ser definidos (*) Pasar al siguiente peligro
identificado teniendo en cuenta los objetivos globales cuando se identifiquen los del proceso descrito

Fuente: Anexo 3 Secuencia de decisiones para identificar los PCC. R.M. 449 -2006/MINSA ‘
Los puntos de control criticos se definen sdlo para aquellos peligros que se ha demostrado que
tienen un impacto significativo en la inocuidad de los alimentos. cuadro 2.
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Cuadro 2: Determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC) para la
linea de procesamiento de chocolate para taza.

ES PUNTO
ETAPA DE PELIGRO IDENTIFICADO P1 (P2 (P33 |P4 CRITICO
PROCESO CONTROL
(PCC)
BIOLOGICO:
Recepcion de Presencia de m.o. patdgenos como son:
Cacao EscherichiaColi, Salmonella SI | NO | SI Sl NO
BIOLOGICO:
Limpieza del cacao | Contaminacion microbiana E. Coli,
Staphylococcus y SI | NO | Sl Sl NO
Salmonella
BIOLOGICO:
Tostado Supervivencia de microorganismos patdégenos
como E. Coli, y salmonella SI | NO | SI | NO Sl

P1. ¢ Se realizan controles preventivos?

P2. ¢La etapa o etapas estan disefiadas especificamente para eliminar peligros
potenciales o reducirlos a un nivel aceptable?

P3. ¢La contaminacion causada por los peligros identificados excedera los niveles
aceptables o aumentara a niveles inaceptables?

P4. ¢ Se eliminaran los peligros identificados en una fecha posterior o se reducira
Su presencia potencial a un nivel aceptable?

Ademas de los estandares y la experiencia del equipo HACCP, se identifican
puntos criticos mediante arboles de decision.

Los siguientes puntos criticos de control (PCC) estan definidos para la linea de
produccion de chocolate en taza.:

N° PCC PUNTO CRITICO DE CONTROL

PCC Tostado

10.- ESTABLECIMIENTO DE LA TABLA DE CONTROL DEL HACCP

Una vez determinados los puntos criticos de control, se elabora una hoja de
control HACCP, en la que se indican los limites criticos. Normas de
seguimiento, acciones correctivas y registros aplicados en cada punto
critico.




TABLA IV
DE CONTROL HACCP PARA LA LINEA DE CHOCOLATE PARA TAZA
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10)
Punto Peligros Limites
critico de | significativos criticos Monitoreo Acciones | Registros | Verificacion
control para cada Que Como Frecuencia Quién | correctivas
medida
preventiva
Supervivencia T:.=121°C Se controla la EITACvaa Cadavez | TACy | Sielproducto] Registro| Revision de
de . temperatura. monitorear la quese |encargadao no ha RHACCP registros
Escherichia temperatura| elabora los|de tostado| alcanzadola | _ (Verificacion
Coli, durante &l alimentos y temperatura | 001 Control diaria)
Salmonella tostado y se por especificadal de| tostado N
(PCC) registra _dlcha producto. se volvera a _ Ana’a_hms _
medicion. reRrecesar. (Al Registro | Microbielogico
ustar, RHACCP | del producto,
temperatura). 003 anuales
Se anotara . (verificacion
en el registro An:mpnes periodica).
TOSTADO de acciones [Correctivas.
correctivas. Revision
del
Sistema
HACCP
anualmente
(Verificacion|
Integral)

28
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11.- PROCEDIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS

1. OBJETIVO

Con referencia al producto y proceso para cada punto critico de control (PCC), se
desarrollan y, en su caso, se aplican las acciones a seguir en caso de desviaciones.

2. ALCANCE

Se aplica a desviaciones, referidas al producto y al proceso para cada Punto de Control
Critico (PCC).

3. RESPONSABILIDAD

El Jefe de Aseguramiento de la Calidad investiga y plantea las acciones correctivas a
tomar.

4. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Para corregir la desviacion se deben seguir las acciones siguientes:

a. Separar o almacenar el producto afectado al menos hasta que se resuelva la desviacion.

b. Realice una evaluacion del lote separado para determinar la aceptabilidad del producto
terminado. Esta revision debe ser ejecutada por personal que tenga la experiencia 'y la
capacidad necesaria para la tarea.

c. Aplicar las acciones correctivas desarrolladas en el Plan HACCP y documentar las
acciones y resultados.

d. Evaluar periodicamente las medidas correctivas aplicadas y determinar las causas que
originan la desviacion.

e. Cumplir con el programa de mantenimiento preventivo.

5. REGISTRO

Registro RHACCP 03: Acciones correctivas
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12.- PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION HACCP

Existen procedimientos de validacion para garantizar que el sistema HACCP y los
procedimientos descritos en el manual BPM vy el plan de higiene y saneamiento estén
funcionando de manera correcta y efectiva.

El responsable de aprobar el plan HACCP es el gerente de aseguramiento de la calidad. A
continuacidn, se detallan los pasos de verificacion.:

Actividades de Frecuencia Responsable
Verificacion

1. Revision del Plan

HACCP, quejas de los Anual Equipo HACCP

clientes, recolecta.

2. Revision de registros de Jefe de Aseguramiento de

. Semanal la
monitoreo de los PCC. Calidad
3. Auditoria externa. Anual Autoridad sanitaria 6

entidad externa.

4. Pruebas Jefe de Aseguramiento de

microbioldgicas de Anual la

producto final. Calidad
Registros:

Registro RHACCP 001: Control del tostado
Registro RHACCP 002: Acta de Reunion del Equipo HACCP
Registro RHACCP 003: Acciones correctivas

13.- REGISTROS
Los registros generados en el plan HACCP para la linea de produccion de chocolate en taza

son los siguientes.

La empresa mantendra los registros anteriores durante un minimo de 2 afios para demostrar

el cumplimiento y el control adecuado de los puntos de control criticos (PCC) establecidos
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y los peligros importantes para la seguridad alimentaria. Estos registros son adicionales a los
registros especificados en el Manual de Buenas Practicas de Manufactura (GMP) y el Plan

de Higiene y Saneamiento Personal (PHS)..

I11.- COLCLUSIONES

Al término de esta monografia se tendra un conocimiento mas amplio de un buen anélisis de
los puntos criticos de control en la elaboracion en una tableta de chocolate para taza, en esto
se aprendera a analizar los peligros que se encuentre en las materias primas usadas y en el
flujo de proceso y saber como controlarlos en cada uno de los puntos mencionados esto
llevara a un producto inocuo el cual no cause dafio al consumidor a corto y/o a largo plazo,

un producto que cumpla con todos los estandares de calidad y satisfaccion del cliente.

IV.- RECOMENDACIONES

Se debe considerar que para la implementacion de un buen Plan Haccp el personal encargado
de elaborarlo debe ser una persona calificada, con experiencia y conocimiento el cual pueda
disefiar, elabora y mantener un buen plan de inocuidad, saber las exigencias que existen de
las normas nacionales como internacionales y asi poder aprobar las auditorias los entes

regulatorios nacionales como DIGESA.
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V.- FUENTES DE INFORMACION
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[4]
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Digesa (2020) http://www.digesa.minsa.gob.pe/

Fao (2021) http://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/codex-texts/list-

standards/es/

Digesa (2008) normas sanitarias que establece los criterios microbioldgicos de
calidad

http://www.digesa.minsa.gob.pe/NormasLegales/Normas/RM591MINSANORMA.

pdf

Norma Chilena (2011) para implementacion de Plan HACCP

Norma Chilena NCh2861 2011 - | Versién Final Comité - Mayo 2011 NORMA

CHILENA NCh2861- Sistema de - Studocu

Digesa (2006) normas sanitarias para la aplicacion del sistema HACCP en la
fabricacién de alimentos y bebidas.

http://www.digesa.minsa.gob.pe/NormasLegales/Normas/RM 449 2006.pdf



http://www.digesa.minsa.gob.pe/
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http://www.digesa.minsa.gob.pe/NormasLegales/Normas/RM591MINSANORMA.pdf
https://www.studocu.com/cl/document/universidad-de-santiago-de-chile/control-de-calidad/norma-chilena-nch2861-2011/59882615
https://www.studocu.com/cl/document/universidad-de-santiago-de-chile/control-de-calidad/norma-chilena-nch2861-2011/59882615
http://www.digesa.minsa.gob.pe/NormasLegales/Normas/RM_449_2006.pdf
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VI.- ANEXOS
RHACCP-001: CONTROL DEL TOSTADO
LIMITES CRITICOS: T° 2121 °C
Fecha: ..o

Batch |Cantidad |Hora Temperatura Tiempo Operador Observaciones

Proceso | (°C) Total Responsable

(min.)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
TAC Jefe de Aseg de Calidad

Fecha: ...cooooevviiiiviiiiiinnn,
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Batch |Cantidad |Hora Temperatura Tiempo Operador Observaciones
Proceso | (°C) Total Responsable
(min.)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
TAC Jefe de Aseg de Calidad
RHACCP 002

ACTA DE REUNION DEL EQUIPO HACCP

Suscriben los miembros del Equipo HACCP de la Fabrica de Chocolates La
Espafola S.R.L.

Gerente General

Gerente de Operaciones Jefe de Aseguramiento de la
Calidad
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RHACCP 003

ACCIONES CORRECTIVAS

36

Producto

Fecha

Hora

Operacion
Unitaria

Peligro
Identificado

Accion Correctiva

Observaciones

Responsable

Técnico de Aseguramiento de la Calidad

Jefe Aseguramiento de la Calidad
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