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RESUMEN

En lapresente investigaci on serealizo la eval uacion de Buenas Précticas de Manufactura
(BPM) y Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP) en el proceso de valor agregado de
cacao en la Cooperativa Jorge Salazar del Municipio Tuma-LaDaliaen el 2019, teniendo como
objetivos especificos. identificar la aplicacion de Buenas Précticas de Manufactura,
seguidamente, vaorar la aplicacion del sistema de Andlisis de Riesgo y Puntos Criticos de
Control (APPCC o HACCP, por sus siglas en inglés) y por ultimo, proponer mejoras basadas
en BPM y HACCP en las fases del proceso productivo que presentan mayor deficiencia en el
proceso de valor agregado de cacao de la Cooperativa. El desarrollo delapresenteinvestigacion
es de gran relevancia puesto gue la Cooperativa Jorge Salazar no cuenta con la certificacion en
HACCP, no obstante, |os mismos desean aplicar a dicha certificacidn, por lo que, a redlizar la
implementacion de las directrices del sistema HACCP, brindara una guia sobre los peligros y
las acciones correctivas que se deben llevar acabo, sin hacer caso omiso delasBPM, las cuales
son un prerrequisito en la implementaciéon del sistema HACCP. El estudio realizado es de
caracter descriptivo y sigue la metodol ogia de estudio de caso, presenta un enfoque cualitativo
con aspectos del enfoque cuantitativo. Las técnicas de investigacion empleadas para la
recoleccion de datos fue andlisis documental, obteniendo para BPM un puntgje de 85 puntos,
existiendo alin desafios de mejoray para HA CCP se encontraron PCC en | as areas de recepcion,
fermentacion, secado, tostado, conchado y empaquetado.

Palabras clave: Calidad, Inocuidad, Alimentos, PCC, Accion Correctiva
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CAPITULO |

. INTRODUCCION

El cacao como todo alimento debe presentar calidad e inocuidad, por tanto, su produccion
y procesamiento deben seguir |os principios de manejo de seguridad alimentaria de acuerdo
a los estandares de calidad. La Cooperativa Jorge Salazar es una empresa dedicada a la
transformacion de este producto, es por ello que, debe adecuarse a las normas establ ecidas

gue velan y rigen los distintos organismos de laindustria alimenticia.

En este trabajo de investigacion se pretende establecer una evaluacién del cumplimiento
de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) en el proceso productivo de la empresa, €l cual
garantice lainocuidad del producto durante las fases implicadas en € mismo, ademés dar a
conocer cuales son las areas que presentan mayor deficienciaen e proceso de transformacion
del rubro cacao y, por ultimo, proponer mejoras con € fin de realizar una valoraciéon de

prerrequisito para el desarrollo de un sistema HACCP.

El cacao pertenece a Orden Malvales, alafamilia esterculiacea, a género Theobroma y
la especie cacao. Existen 3 grupos reconocidos en los cuales estan divididos los cacaos:

criollos, forasterosy trinitario (Johnson, Bonillay Aguero, 2008).

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracién, envasado,

almacenamiento, transporte y distribucion de los alimentos para el consumo humano, con el



objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas 'y se

disminuyan los riesgos inherentes a la produccion (Oliva, 2011).

Las BPM representan los requisitos exigidos en el mercado nacional e internacional
sobre las condiciones higiénico sanitarias y de buenas précticas de transformacion para
establ ecimientos el aboradores/industrializadores de alimentos. Considerada una herramienta
de gran importancia para la obtencién de productos seguros para € consumo humano, su
implementacion aseguralainocuidad y salubridad de los alimentos, caracteristicas esenciales
de calidad que engloban acciones encaminadas a garantizar |a méaxima seguridad, abarcando
toda la cadena de alimentacion, desde la produccion hasta el consumo (Castro, Martinez y

Oporta, 2014).

El Codex Alimentarius (2015) indica, € Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (APPCC 0 HACCP, por sus siglas en inglés) Hazard Analysis Critical Control Point,
es aquel que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos paralainocuidad

delos aimentos.

La evaluacion de Buenas Précticas de Manufactura (BPM), es importante para establecer
gue en el proceso productivo se asegure y mantenga lainocuidad y calidad requerida de un
alimento apto para consumo humano, ademéas estos procedimientos son una exigencia
sanitaria que permite reducir los riesgos de contaminacién de alimentos, enfermedades y
pérdidas econdmicas. Asi mismo, permite ser una base para poder implementar € sistema
HACCP y posteriormente tener la garantia de poseer un sistema de gestion de inocuidad

productiva de los productos el aborados por |a entidad.



l. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Tanto anivel nacional como anivel local se han mencionado estudios realizados sobre
la aplicacion de BPM en ingenios, industrias salinas, beneficiado de arroz, beneficiado de
café y en e procesamiento de yogur, de igual forma, otros estudios citados se basan en la
aplicacion de HA CCP en mataderos de carne bovina, acopios delechey beneficiado defrijol,
no obstante, parala entidad en cuestion y paralacual se redlizala presente investigacion, se
encontré un estudio que trata sobre el control interno de la Cooperativa, siendo este estudio
una investigacion que abarca toda la parte contable de la Cooperativa, por lo tanto, se
pretende conocer cudl esla situacion del cumplimiento de las BPM y HACCP en € proceso
devalor agregado de cacao en la Cooperativa Jorge Salazar del municipio del Tuma-LaDalia

en el 2019.



. JUSTIFICACION

El presente trabajo de investigacion trata sobre la evaluacion de BPM y HACCP en €
proceso de valor agregado de cacao en la Cooperativa Jorge Salazar del municipio del Tuma:

LaDdiaen € afio 2019.

Lafinalidad o proposito de este estudio, recae en evaluar e grado de cumplimiento delas
BPM en la empresa, como prerrequisito para la implementacién del sistema HACCP, asi
como laidentificacion de las fases del proceso de cacao y asu vez, detectar aquellos peligros
presentes en cada etapa del proceso, a manera de proponer mejoras relacionadas con la

inocuidad del producto.

La importancia de este trabajo es brindar a la organizacion, informacién documentada
sobre cOmo se encuentran en e cumplimiento de estas practicas bases para cualquier
certificacion, debido aque se pretendeimplementar e plan HACCP al proceso de elaboracion

de chocolate en la Cooperativa Jorge Salazar.

La Cooperativa Jorge Salazar en una entidad no certificada en HACCP, no obstante,
continuamente estan implementando mejoras en el desarrollo de sus productos y la calidad
de los mismos, razén por la cua recientemente ellos estan en busca de conseguir la
certificacion en HACCP, por lo que la presente investigacion se aprovechara como una

propuesta de implementacion del sistema HACCP parala Cooperativa Jorge Salazar.



Laimplementacion del sistema HACCP es de gran relevancia paralaempresa en cuestion,
la cual trabaja en brindar un alto nivel de garantia sobre la seguridad de los alimentos, sobre
todo aquel alimento que laentidad comercializa, buscando |os puntos que dentro del proceso
necesitan ser identificados, controlados, corregidos o evaluados, sin descartar aquellos que

no representan un riesgo alainocuidad del producto.

Dado € interés de las partes, se contara con €l apoyo confiable por parte de los miembros
representantes de la Cooperativa quienes ayudaran aque laimplementacion de esta propuesta

seamas veridicay ajustada al proceso por € cua se hace lainvestigacion.

Servird de apoyo para todas aquellas empresas que se dedican a la produccion de
chocolate, asi como también, para todas aguellas entidades que estén interesadas en
implementar este mismo sistemay buscan avalarse de un estudio que | es permita conocer los
parametros de inocuidad que necesitan cumplir para lograr una certificacion en ello, asi
mismo, podran conocer una manera en la que pueden identificar posibles formas de

contaminacion que representa un riesgo paralainocuidad del producto.

Este trabgjo pretende servir de guia para estudiantes relacionados a agro que desean
mejorar o realizar una nueva evaluacion para la empresa en cuestion u otra, ya que, se debe
tener en cuenta que las BPM pueden ser aplicadas a cualquier entidad o actividad que se

dedique alaproduccién de bienes o serviciosy quetal es entidades estédn en constante cambio.



IV.OBJETIVOS

4.1. Objetivo General

Evauar el cumplimiento de BPM y HACCP en el proceso de valor agregado de cacao en

la Cooperativa Jorge Salazar, municipio del Tuma-LaDaliaen & 2019.

4.2. Objetivos Especificos

Vaorar la aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en e proceso de
valor agregado de cacao en la Cooperativa Jorge Salazar del municipio del Tuma-La
Daliaen € 2019.

Identificar la aplicacion del sistema de Andlisis de Riesgo y Puntos Criticos de
Control (HACCP) en €l proceso de valor agregado de cacao en la Cooperativa Jorge
Salazar del municipio del Tuma-LaDaliaen € 2019.

Proponer mejoras basadas en BPM y HACCP para las fases del proceso productivo
que presentan mayor deficiencia en e proceso de valor agregado de cacao en la

Cooperativa Jorge Salazar del municipio del Tuma-LaDaliaen e 2019.



CAPITULO I

V. ANTECEDENTES

L as Buenas Practicas de Manufactura (BPM) con el paso de los afios han venido siendo
implementadas en diferentes procesos productivos, por |o que las investigaciones realizadas
a cerca de este tema son multiples, de modo que, tanto en Nicaragua a como nivel
internacional se han realizados estudios sobre el tema expuesto y, por lo tanto, se hace

referencia alos trabajos de mayor realce sobre € abordaje de dicha tematica.

A nivel internacional se encontraron las siguientes investigaciones:

En la Escuela Politécnica Nacional, (2010), se realiz6 € disefio de un sistema de andisis
de peligros y puntos criticos de control HACCP para la linea de pan empacado en
panificadora Moderna, el cual tuvo como objetivo e disefio de un Sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control para la linea de pan empacado en la planta de
panificacion perteneciente a Moderna Alimentos S.A. En una primera etapa se realizé un
diagnostico de los prerrequisitos como: Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES). En una segunda etapa
se aplicaron los cinco pasos preliminares y los siete principios establecidos en e Codex
Alimentarius para €l desarrollo del sistema HACCP. En € trabagjo expone que se aplico el
arbol de decisiones paradeterminar si la etapadel proceso es 0 no un punto critico de control
PCC. Se encontraron dos PCC: horneo y enfriamiento. Para cada uno de los PCC se

establecieron sus respectivos limites, procedimientos de monitoreo, acciones correctivas,



procedimientos de verificacion y sus respectivos registros, |0s mismos que fueron incluidos

dentro del Manual HACCP.

En 2011, en € Salvador, la autora Olivas efectud la elaboraciéon de una guia de Buenas
Practicas de Manufactura para € restaurante central del Irtra Petapa, con € objetivo de
proporcionar la informacion y orientacion necesaria a quienes intervienen en el proceso de
elaboracion de aimentos en todos los niveles operativos, a final de la investigacion, se
concluye que la guia de buenas précticas de manufactura aportara la informacion y la
orientaci On adecuada a quienes intervienen en € proceso de elaboracion de alimentos, con €
fin de reducir significativamente el riesgo de intoxicaciones en los consumidores y evitar de

esta manera pérdidas econdémicas dentro del establecimiento.

En el 2015, en laUniversidad Central de Ecuador, laautora Villacis, realizo un disefio de
un sistema de inocuidad alimentaria basado en las BPM para Destiny Hotel de la ciudad de
Bafios, € cual se gecutd en el area de alimentos, con el objetivo principa de desarrollar la
pirdmide documental basado en e Decreto gecutivo 3253, para sentar las bases del sistema
deinocuidad alimentaria en Destiny Hotel de la ciudad de bafios. La conclusién de su trabajo

expone que solo un 23,7% del total cumple con lanormativa.

En el 2017, en la Universidad de Guayaquil, la autora VValverde realizd una propuesta 'y
disefio de Buenas Practicas de Manufactura para el bar/comedor de la escuela aurora Estrada
Ramirez n°5, uno de sus objetivos especificos trata sobre identificar |0os procesos operativos
estandarizados que intervienen en el bar comedor con € fin de optimizar la inocuidad

alimentaria en sus areas productivas. Entre las conclusiones de lainvestigacion se aborda que
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se desarrollaron procedimientos de sanitizacion, flujos de operaciones y criterios para
controlar las condiciones ambientales, asi como para las respectivas verificaciones de las

temperaturas de trabajo usadas en |0s procesos de coccidn, refrigeracion y post preparado.

A nivel nacional se encontraron las siguientes investigaciones.

En 2007, Solorzano y Zelaya, realizaron una evaluacion del Andlisis de Peligros 'y
Puntos Criticos de Control (HACCP) en € matadero de carne bovina Nuevo Carnic, a
través del estudio se pudo encontrar tres distintos PCC, estableciendo medidas de control

para cada PCC y un método de vigilanciay registro de los mismos.

En e 2010, en la Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua, Managua, |as autoras

Laguna, Lechado y Moraes desarrollaron una investigacion de Buenas Précticas de
Manufactura implementadas en e Ingenio Benjamin Zeledon (CASUR. S.A), durante el
periodo de agosto- diciembre del afio 2010. Lacual contiene informacién importante, para el
sector azucarero y de comercializacion interesado en cumplir con e Reglamento Técnico
Centroamericano de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados. El trabajo
concluye en que, dentro de las &reas evaluadas, las que presentan mayor problema segiin los
requisitos del Reglamento Técnico Centroamericano se encuentran; manegjo de desechos
liquidos, manegjo de desechos sdlidos, planta y sus arededores, equipos y utensilios y la

variable personal, por lo que se recomendd dedicar un mayor esfuerzo a estas areas.

Caderon y Guerrero (2010), abordaron una evaluacion de las Buenas Préacticas de

Manufactura (BMP) implementadas en la Industria Salina Nicaragiiense NICASAL S.A.



como pre-requisito de la certificacion del Sistema de Andlisis de Peligrosy Puntos Criticos
de Control (HACCP), en € periodo agosto-diciembre del afio 2010. Este estudio se baso
generalmente, en laeval uacion de |l os parametros de cumplimiento deinocuidad en €l proceso

y proponer medidas de mejoras.

Bojorgey LOpez (2011), ejecutaron Buenas Practicas de Manufactura (BMP) en el Centro

Industrial Chinandega en la planta procesadora de Arroz de la corporacion Agricola S.A.
(AGRICORP) de Nicaragua en €l periodo de agosto-diciembre del afio 2011, en e cua se
utilizaron los lineamientos que establece el documento de la ficha de inspeccion del RTCA
67.01.33:06 paraidentificar puntos de deficiencia, haciendo énfasis en que laempresa busca
la mejora continua de sus procesamientos y permanecer en la creciente tendencia del

comercio.

A nivel local se encontraron los siguientes estudios:

Moreno (2014), sefida que en € afio 2013 se realiz6 un Control Interno en la
Cooperativa Agropecuaria de Servicios “Jorge Salazar” R.L, del Municipio El Tuma - La
Dalia, Departamento de Matagalpa, en € | Semestre ddl afio 2013. La presente investigacion
segun loindicael autor sellevo acabo un estudio sobre Sistemas Contablesy Control Interno
en las Cooperativas del Departamento de Matagalpa en el 2013, especificamente se abarcara
el Control Interno de la Cooperativa Agropecuaria de Servicios “Jorge Salazar” R.L, del
municipio El Tuma- La Dalia, del Departamento de Matagalpa en el | Semestre del 2013.
Como propdsito de la investigacion se planted evaluar el Control Interno de la Cooperativa

Agropecuaria de Servicios “Jorge Salazar” R.L. El autor explica que parala Cooperativa la
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existenciade un Control Interno esimportante parallevar a cabo un adecuado control en las
operaciones que esta realice, una utilizacion eficiente de |os recursos que posee laempresay
el seguimiento de procedimientos y politicas que guian las actividades que realizan de

acuerdo alos objetivos propuestos por la Cooperativay de ahi laimportanciadel estudio.

Blandon (2014), realizé la evaluacion de puntos criticos de control de riesgo, en el
proceso del acopio de laleche San Francisco en e municipio de San Ramon Matagal pa,
del afio 2014. El autor hizo una propuesta para llevar a cabo un estricto control de la
calidad de la leche cruda que se recepciona en e acopio teniendo en cuenta parametros
fisico-quimicosy microbiol 6gicos de |os cual es depende su aseguramiento en e consumo

de productos | &cteos.

En 2017, seredliz6 una propuesta paraimplementar el sistemaHACCP, en el proceso
de beneficiado de frijol, en beneficio Rio Bocay AGROJGZ, segundo semestre,
Matagal pa, |as autoras Gonzalez y Orozco, en donde ellas explican en su conclusion que
el crear y poner en practicael plan del sistema HACCP, |o hace una estrategia mas eficaz
gue los mecanismos tradicionales de inspeccion del producto final, para proteger la salud
del consumidor y evitar las pérdidas econdémicas ocasionadas por € mal estado de los
alimentos o losretiros del producto del comercio. Ademas, aumentalas posibilidades para

los paises en cuanto a la aceptabilidad de sus productos en €l ambito nacional.

Duarte y Romero (2015), realizaron una Evaluacién del uso de las Buenas Précticas de

Manufactura en € proceso de tostado y molido del café en Sabor Nica, en e municipio de

Matagalpa durante € segundo semestre del afio 2014. Con e objetivo de realizar un
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diagnostico de la situacion actual de procesos productivos para la implementacion de las
técnicas orientadas al mejoramiento de procesos de las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), en el proceso de tostado y de molido en la empresa torrefactora de café Sabor Nica,
através de su investigacion se logro observar que las BPM son aplicadas en la empresa de

manera empirica.

Espinal (2016), realiz6 un control de calidad en & proceso de produccion de yogurt en las
familias especiales Santa JuliaBilliart, con e cual se pretendiamejorar lacalidad einocuidad
del producto, asi mismo, aplicar medidas que asegurasen las condiciones de los estdndares

de calidad.

Gutiérrez y Diaz (2017), estudiaron la implementacion de Buenas Préacticas de
Manufactura en € Beneficio Seco de Café Aldea Global, Matagalpa (2016), la cual expone
que la aplicacion de las Buenas Préacticas de Manufactura en este rubro es muy importante
porque ayuda a mejorar los puntos del beneficiado seco, para que éste logre los porcentaje
de humedad y tiempos de secado segun estandares establecidos, esto influye de manera
directa en la calidad del café que se va a procesar, tomando en cuenta que los factores de
calidad ayudan a abrir nuevas puertas en nuevos mercados. Los autores concluyen en dicho
trabajo que la aplicacion del manual de BPM incidiria de manera positiva abriendo nuevas
puertas a otras certificaciones para el beneficio, que respalden e buen funcionamiento del
proceso productivo del café, brindandole unamayor confianzacon los clientes garantizandole

productos de calidad e inicuos, introduciéndose y dandose a conocer en nuevos mercados.
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VI.MARCO TEORICO

6.1. Proceso productivo del cacao

Oliveras (2007), manifiesta que el procesamiento de cacao contiene las siguientes etapas.

6.1.1. Beneficiado de cacao

La etapa mas importante de todo € ciclo del cultivo de cacao, la cual se inicia con €l
proceso de recol eccidn Unicamente de mazorcas maduras, separando las gue presenten signos
de enfermedad de las que hayan alcanzado € punto de madurez adecuado, luego dentro del
mismo cultivo se procede a la partida de las mismas, y finadmente se procede a desgrane
procurando sacar solamente los granos sin que quede adherida parte de la placenta

(FUNDESYRAM, 2015).

L as etapas del proceso son:

a) Larecoleccion: Consiste en cortar las mazorcas madurasy abrirlas para sacar
los granos. Los frutos se cortan en su momento Optimo de madurez, o que se nota
por el color y el sonido del fruto a ser golpeado. El fruto se abre golpeando con un

machete.

Todo e proceso de transformacion del producto recolectado en el campo hasta convertirlo
en un producto comercializable recibe el nombre de “beneficiado del cacao”. Este proceso es

fundamental para la obtencién del grano de buena calidad y permitir su comercializacion
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correcta, lograndose e sabor y e aroma inconfundible del cacao, o que determinara la

caidad del mismo.

b) Fermentacion: Durante este proceso se desarrolla € aromay e sabor del
grano del cacao. Consiste en almacenar |os granos frescos en cajones de cuatro asiete
dias para propiciar ayudados por la pulpa, la accién de los microorganismos, el aire
y las altas temperaturas, la transformacion bioquimica interna y externa de las
almendras y obtener granos en condiciones Optimas de sabor y aroma. Para este
proceso se amontonan los granos y se cubren con hojas de banano. En el proceso
ocurre laeliminacién del mucilago que recubre las almendrasy lamuerte del embrion

gue se encuentra dentro de éstas. El proceso consta de dos etapas:

Etapa de hidrdlisis o fase alcohdlica: donde los azlicares del mucilago se
transforman en alcohol que posteriormente se transforma en acido acético
matando a embrion contenido en la amendra. La temperatura de trabajo es
de40°Cy con pH entre4vy 5.

Etapa de oxidacion: propiciada por la mayor cantidad de oxigeno en la
amendra y la disminucion del nivel de humedad que anula la actividad
enzimética por lafalta de agua. Aungue esto ocurre en el secado propiamente

dicho.

c) Lavado: Sirve para eliminar por completo toda la pulpa. Este paso se puede

o no realizar dependiendo del tipo de manufactura.
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d) Secado: El cacao crudo todavia contiene un 60% de humedad, que debe
reducirse a 7%. Para ello se extienden los granos en el suelo exponiéndolos a sol, si
se trata de pegueiias cantidades, o exponiéndolos a caor artificial o utilizando
camaras de secado s se trata de una gran produccion. En cualquier caso, € proceso
debe hacerse despacio y sin altas temperaturas pues de lo contrario se deteriora €
sabor. En concreto no debe excederse |os 65 °C. El tiempo de secado suele durar una

semana, aunque puede al canzar dos o0 mas dependiendo del clima.

e) Clasificacion: Consiste en limpiar e cacao de cuerpos extranos, separando
los granos buenos de los malos y lograr un producto homogéneo de tamafio,
procediéndose final-mente a clasificar los granos. Esto se realiza bien a mano o con

el empleo de méquinas zarandeadoras.

f) Envasado: El envasado se realiza en sacos de yute o papel de unos sesenta
kilosy se almacena en unas condiciones determinadas de temperaturay humedad con
el objeto de que no se desarrollen mohos y polillas. Las condiciones de
almacenamiento de la almendra de cacao son bastante rigurosas: 1a humedad de las
almendras debe mantenerse en €l 7%, seguidamente, lahumedad relativadel aire debe
ser menor a 70% y, por ultimo, las pilas de sacos deben estar separadas entre si por

pasillos de un metro de ancho.
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6.1.2. Procesamiento industrial

Olivas (2007), describe que & proceso industria incluye |as etapas de:

a)

b)

Tostado: Después de limpiar € cacao crudo, pasando los granos por tamices para
eliminar impurezas, éstos se tuestan para ayudar a desarrollar todas sus cualidades
aromaticas y de sabor. El proceso de tostado se lleva a cabo autométicamente a una

temperatura en torno a 130 °C, durante 15-20 minutos.

Molienda: Los granos de cacao son molidos varias veces para eliminar la cascaray
quedar suficientemente finos, la presion y la friccién producen una mezcla liquida
pero espesa de textura suave gue es la pasta de cacao que servira, bien parafabricar
chocolate, o para hacer cacao en polvo. En laantigiiedad |a molienda se realizaba en
un molino de dos muelas de piedra. Esta pasta se almacena en forma de tortas

semisolidas.

Alcalinizacion: A lapasta de cacao sela somete a un proceso de prensado, con € fin
de extraer lamanteca de cacao. Este proceso ayudaaeliminar laacidez y laamargura
tipica del cacao. A las tortas resultantes también se les conoce como chocolate
holandés por ser un método perfeccionado por € maestro chocolatero holandés C. J.
Van Houter en 1828. Al eliminar de la pastala manteca de cacao obtenemos el cacao
en polvo, que puede ser utilizado solo o como materia prima para elaborar otros

productos.
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d) Mezcla: En la amasadora se mezclan y se amasan |os ingredientes. pasta de cacao,

f)

9)

manteca de cacao, azucar y leche si queremos obtener chocolate con leche. Después
de esto se obtiene una pasta homogénea, preparada para pasar otra vez por el molino.
Molido fino: Tiene lugar en la refinadora, en donde, utilizando elevadas presiones
producidas en unos rodillos de acero, se reduce e tamario de todas las particulas

solidas, sobre todo de cacao y azUcar, a unas 25 micras.

Conchado: En las maguinas denominadas conchas se calientan normalmente entre
1.000 a 6.000 kg de masa de chocolate a una temperatura de 80 °C. Durante este
proceso se agita'y amasa la pasta de cacao con potentes agitadores mecanicos, con
objeto de obtener las propiedades necesarias. En esta fase se producen las reacciones
de caramélizacién, evaporandose la humedad y eliminando los acidos volatiles que
gueden en € chocolate excluyendo asi los sabores indeseados y obteniendo una
emulsion perfecta. Por un periodo que oscila entre uno y tres dias, la masa de

chocolate se refina en las conchas, a una temperatura entre 50 °C y 60 °C.

Templado: Con e templado se obtiene la adecuada cristalizacion de la manteca de
cacao. Consiste éste en la reduccién de la temperatura del chocolate que en €
conchado alcanzo entre 70 °C y 80 °C, garantizando la cristalizacién de una cantidad
minima de manteca en cristales del tipo estable, aproximadamente e 1%, mientras
gue los cristales del tipo inestable estan listos para ser moldeados. Después se vuelve
acalentar sin sobrepasar 10s 35 °C, paravolver adarle fluidez, evitando que se funda

lagrasa cristalizada. En este momento el chocolate estd a punto para ser mol deado.
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h) Moldeado: En el proceso de moldeado se vierte la masa liquida de cacao en moldes.
Ademas, es e momento de afiadir los complementos que vaya a llevar. Los moldes
son introducidos en un tunel a baja temperatura donde el chocolate se endurece
adquiriendo la forma definitiva con la que sera vendido una vez envasado. Al
enfriarse la masa, cristalizan los cristales del tipo grasa y obtenemos las tabletas
solidas. En la dltima fase se da la vuelta a los moldes y las tabletas caen en €

transportador.

i) Envasado: Los productos finales son llevados por transportador a las méquinas de
embalge y son envueltos en papel de aluminio; esta maquina suele llamarse
empaguetadora. Posteriormente se realiza € envasado individual y se meten los

productos en cgjasy palés.

El cacao es un rubro que al igual que el café necesitade un proceso de beneficiado, € cual
le permite crear condiciones que lo preparan para ser sometido a cualquier proceso de
fabricacién, independientemente del producto final que se vaya a obtener se necesita de la
recoleccion, lavado y separacion de granos; pasos que definen que el producto estalisto para
pasar a la industria, asi bien, en e proceso se dan las dos fases basicas. beneficiado e

industrial.

Unavez € grano pasa a industrializacion, estos se transportan por una serie de procesos
donde cada fase exige un riguroso control de temperatura. En general, lafermentacion esla
etapa donde el control de |as caracteristicas organol épticas y temperatura garantiza que estas

condiciones no se vean afectadas ni se favorezca el desarrollo microbiano.
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6.2. Generalidades dela empresa

Martinez (2014), detalla | as siguientes generalidades de la empresa:

6.2.1. Vision

Ser una organizacion lider en la produccion, acopio, procesamiento y exportacion de
raices y tubérculos 'y cacao criollo, con calidad competitivay de exportacion. Destacarnos
por prestar servicios de ata calidad con responsabilidad institucional e igualdad de
oportunidades para los socios y socias en € desarrollo de los rubros metas, impulsando
capacidades empresariaes en las familias productoras con responsabilidad social y ambiental

paramejorar su calidad de vida.

6.2.2. Mision

Somos una organizacion gremial integrada en gran parte por pequefios, medianos 'y en
pequefia proporcion por grandes productores dedicados principamente a la produccion,
acopio, procesamiento y comercializacion de raices y tubérculos y cacao criollo, con €
objetivo de contribuir al desarrollo socioeconémico de nuestros asociados, mediante la

articulacion de los esfuerzos de cooperacidn mutua.

6.2.3. Actividad productiva

La Cooperativa Jorge Salazar es una empresa que combina diferentes tipos de actividades
como la produccion, acopio, procesamiento y exportacion de raices y tubérculos, procesa
cacao paralaproduccion de chocolates artesanales y derivados orientados ala generacién de

valor agregado de |os cultivos metas.
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6.3. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

6.3.1. Definicion de BPM

El Reglamento Técnico Centroamericano (2003), define las BPM como condiciones de
infraestructuray procedi mientos establecidos paratodos | os procesos de produccion'y control
de alimentos, bebidas y productos afines, con e objeto de garantizar la calidad e inocuidad

de dichos productos segiin normas aceptadas i nternacional mente.

Navarrete (2013), expone que las BPM comprenden actividades a instrumentar y vigilar
sobre las instalaciones, equipo, utensilios, servicios, € proceso en todas y cada una de sus
fases, control de fauna nociva, mangjo de productos, manipulacion de desechos, higiene

personal, etc.

La aplicacion, evaluacion y registro del cumplimiento de estos principios basicos,
contribuye a sector agroindustrial a elevar la calidad de los productos transformados,
garantizando que se adopten las medidas de control y prevenciéon aplicables ala produccion,
procesamiento y transporte de alimentos, asi mismo, a megjorar su competitividad como

empresaya que facilita el acceso alos mercados nacionales e internacionales.

La implementacion de BPM en las empresas son de gran importancia para que los
alimentos de consumo sean fabricados en condiciones sanitarias adecuadas, de forma que se
requiere de la evaluacion periddica de la misma para garantizar que la entidad se encuentra

en cumplimiento con |os parametros requeridos para la manipulacién de aimentos.
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6.3.2. Cumplimiento de BPM

El Reglamento Técnico Centroamericano (2003), establece que la industria alimenticia
del pais, debe estar contemplada bajo la NTON 03 069-06 RTCA 67.01.33:06 del
Reglamento Técnico Centroamericano, Industria de alimentos 'y bebidas procesados (Buenas
Practicas de Manufactura). De modo que, € presente Reglamento tiene como objetivo
establecer |as disposiciones generales sobre préacticas de higiene y de operacion durante la
industrializacion de los productos aimenticios, a fin de garantizar aimentos inocuos y de

calidad.

6.3.3. Campo de aplicacion

Las BPM son validas paratodas las:
Fabricas y establecimientos donde se procesan los alimentos; los equipos y
utensiliosy el persona manipulador de aimentos.
Actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion,  envase,
almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion de alimentos en el
territorio nacional.
A los aimentos y materias primas para alimentos que se fabriquen, envasen,
expendan, exporten o importen, parael consumo humano.
A las actividades de vigilancia y control que gerzan las autoridades sanitarias
sobre la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, amacenamiento,
transporte, distribucion, importacion, exportacién y comercializacién de

alimentos, sobre los alimentos y materias primas para alimentos.
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6.3.4. Definiciones generales

El Codex Alimentarius (1997), para una meor comprension de laterminologia

establece | as siguientes definiciones:

6.3.4.1. Higiene delos alimentos

Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar lainocuidad y la aptitud de los

alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

6.3.4.2. Inocuidad delos alimentos

La garantia de que los aimentos no causaran dafio a consumidor cuando se preparen y/o

consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

6.3.4.3. Manipulador de alimentos

Toda persona que manipule directamente alimentos envasados 0 no envasados, equipo y
utensilios utilizados paralos alimentos, o superficies que entren en contacto con los alimentos

y que se espera, por tanto, cumpla con los requerimientos de higiene de los alimentos.
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6.3.5. Procedimientos de BPM

Esta normativa esta conformada por cinco puntos que se deben controlar en las empresas,
los cuales son: condiciones de los edificios, condiciones de los equiposy utensilios, personal,

control en el proceso y en la produccién, almacenamiento y distribucion.

Navarrete (2013), puntualiza que todas estas disposiciones estardn fijadas en un
documento llamado Manual de Buenas Précticas de Manufactura, a su vez, sefiala que se
estard controlando y verificando que dichas disposiciones se cumplan, con €l objetivo de

asegurar lainocuidad de los alimentos fabricados en la empresa.

El programa pretende producir alimentos seguros e inocuos tomando en cuenta
principalmente la salud del consumidor, también procura tener un control higiénico de las
areas relacionadas al proceso productivo y, capacitar al personal que manipula el producto.

6.3.6. Fases de control de BPM en el proceso productivo

Las fases que se controlan por medio de la aplicacion de las BPM se concentran de la

siguiente manera:

6.3.6.1. Materia prima

Se debera controlar diariamente la potabilidad del aguay registrar los resultados en un
formulario disefiado paratal fin; ademés, evaluar periddicamente la calidad del agua através

de andlisis fisico-quimico y bacteriol ogico.
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El establecimiento no debera aceptar ninguna materia prima o ingrediente que presente

indicios de contaminacion o infestacion.

Todo fabricante de alimentos, debera emplear en la elaboracion de éstos, materias primas
gue relinan condiciones sanitarias que garanticen su inocuidad y € cumplimiento con los
estandares establecidos, paralo cual debera contar con un sistema documentado de control
de materias primas, € cual debe contener informacion sobre: especificaciones del producto,

fecha de vencimiento, nimero de lote, proveedor, entradas y salidas.

6.3.6.2. Operaciones de manufactura

Todo e proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de envasado y
almacenamiento deberan realizarse en Optimas condiciones sanitarias siguiendo los
procedimientos establecidos en el Manual de Procedimientos Operativos, €l cua debeincluir:
diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del procesoy €l andlisis de
los peligros microbiol égicos, fisicos y quimicos a los cuales estan expuestos |os productos

durante su elaboracion.

Controles necesarios parareducir € crecimiento potencia de microorganismosy evitar la

contaminacion del aimento; tales como: tiempo, temperatura, pH y humedad.

Medidas efectivas para proteger e aimento contra la contaminacion con metales o
cualquier otro material extrafio. Este requerimiento se puede cumplir utilizando imanes,

detectores de metal o cualquier otro medio aplicable y prevenir contaminacion cruzada.
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6.3.6.3. Envasado

Todo el material que se emplee parael envasado deberda macenarse en lugares adecuados

parata finy en condiciones de sanidad y limpieza.

El material debera garantizar la integridad del producto que ha de envasarse, bgjo las

condiciones previstas de almacenamiento.

L os envases 0 recipientes no deberan haber sido utilizados para ningun fin que pueda dar

lugar ala contaminacién del producto.

L os envases o reci pientes deberan inspeccionarse y tratarse inmediatamente antes del uso,

afin de tener la seguridad de que se encuentren en buen estado, limpios y desinfectados. En

la zona de envasado o Ilenado solo deberén permanecer |0s reci pientes necesarios.

6.3.6.4. Marco L egal para BPM

Normativa que regulalas BPM en Nicaragua:

NTON 03 069-06/RTCA 67.01.3306. Reglamento Técnico Centroamericano.

Industrias de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Practicas de

Manufactura. Principios Generales.
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6.3.6.5. Documentacion y registro

L as empresas deben adoptar las BPM como primer paso hacia la implementacion de un
sistema de gestion de la Calidad Total, es por esto que se debe tener una documentacion que
facilite el sistema de gestion de calidad. La documentacion se debe registrar para mantener
el control de las actividades que se realizan en la empresa, teniendo un orden especifico en

la planificacion, operacion, control de los procesos, y la competencia del personal.

6.3.6.6. Almacenamiento y distribucion

La materia prima, producto semielaborado y los productos terminados deberan
almacenarse y transportarse en condiciones apropiadas que impidan la proliferacion de
microorganismos y que protejan contra la alteracion del producto o los dafios al recipiente o

envases.

Durante e almacenamiento debera gjercerse una inspeccion periddica de materia primay

productos terminados, a fin de garantizar su inocuidad.

6.4. Analisisde Peligrosy Puntos Criticos de Control (HACCP)

6.4.1. Definicion

Carro y Gonzalez (2012), exponen que HACCP es un procedimiento que tiene como
propésito mejorar la inocuidad de los alimentos ayudando a evitar que peligros
mi crobiol 6gicos o de cualquier otro tipo pongan en riesgo la salud del consumidor.
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OIRSA (2016), indica que HACCP se basa en principios y conceptos preventivos.
Fue disefiado para tener un control cuidadoso sobre el proceso de produccion, por medio de
laidentificacion de puntos o etapas donde | os peligros puedan presentarse, ya sea de manera

natural o accidental.

Aleméan y Martinez (2017), definen que € sistema HACCP, esta centrado en la
prevencion y no en el andisis del producto fina, las BPM y los POES son eslabones
necesarios parallegar aobtener el sistemaHACCP, y que estos son programas prerrequisitos
gue evitan que un peligro potencia de bgo riesgo, se transforme en peligros graves que

afecten en un momento determinado lainocuidad del alimento.

Este enfoque pretende asegurar lainocuidad de los alimentos desde la etapa primaria
hasta llegar a consumidor, € sistema HACCP, también logra dar a conocer la calidad del
producto mediante eval uaciones especificas, 10 que permite entregar con responsabilidad un
producto final certificado por las exigencias del cédigo alimentario, para € consumo

humano.

Uno de los beneficios importantes para las empresas o industrias de alimentos al
implementar HACCP, es la reduccién en los costos, ya que este sistema permite corregir un
peligro o dafio del producto en cualquiera de sus etapas, evitando un nuevo procesamiento

del producto final.
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6.4.2. Objetivo

El objetivo primordial del sistema HACCP, segun lo expone la OPS (2016), es
identificar los peligros relacionados con la seguridad del consumidor que puedan ocurrir en
la cadena alimentaria, estableciendo |os procesos de control para garantizar lainocuidad del

producto.

Segun € autor e sistema HACCP es una herramienta de gerencia que ofrece un
programa efectivo de control de peligros. Es racional, pues se basa en datos registrados
relacionados con las causas de ETA y de vigilancia de contaminantes en laboratorios. Es
también |6gico y abarcativo, ya que consideralos ingredientes, el proceso y € uso posterior
del producto.

OIRA (2016), establece que e objetivo es identificar, evaluar, prevenir y controlar
peligros significativos a lo largo de la cadena de produccion con e fin de garantizar la
inocuidad de los alimentos.

El sistema HA CCP se enfoca especificamente en detectar |os puntos de cada fase del
proceso que represente un posible peligro de contaminacion para €l producto y evaluar la
posibilidad de que el riesgo ocurra en determinada area, de forma, que se puedan prever tales
riesgos antes de que ocurran, es por €llo, que se define que €l sistema es preventivo, pues
establece acciones correctivas que conforman un elemento de control de los puntos donde
los peligros se presentan de manera natural o accidental.

Este permite tener un control sobre la produccién, puesto que se basa en la

identificacion delas etapas del proceso productivo sefialando agquellas donde es més probable
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que el riesgo ocurra, es decir, labase del sistema HACCP que expresa prevenir |o evitable y
controlar lo inevitable (OIRSA, 2016).

OIRSA (2016), menciona que el sistema HA CCP debe aplicarse a cada producto por
separado, pues es un sistema que se identifica cada riesgo presente en un proceso, por lo que
un proceso resulta en la trasformacion de muchos productos iguales y los peligros son lo
mismo en €l proceso de fabricacion.

Unaempresa que fabrica diferentes productos no presentalos mismos peligros paratodos
los productos que elabora, por lo tanto, esta debera realizar un plan HACCP por cada

producto que fabrica.

6.4.3. Importancia

La OPM (2015), hace énfasis en que & sistema HACCP es una herramienta de gerencia
gue ofrece un programa efectivo de control de peligros. Es racional, pues se basa en datos
registrados relacionados con las causas de ETA y de vigilancia de contaminantes en
laboratorios. Es también [6gico y abarcativo, ya que consideralos ingredientes, €l proceso y

el uso posterior del producto.

El sistemaHA CCP es compatible con otros sistemas de control de calidad. Esto significa
que inocuidad, calidad y productividad pueden abordarse en conjunto, resultando en
beneficios para los consumidores, mas ganancias para las empresas y mejores relaciones
entretodas | as partes que participan, en funcion del objetivo comuin de garantizar lainocuidad
y lacalidad de los alimentos. Todo esto se expresa en evidente beneficio paralasalud y para

la economia de los paises.
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Lareferenciamaés explicita que realiza el autor es donde sefiala que la responsabilidad de
lacalidad e inocuidad de los productos alimenticios es del productor. Esta mencion conlleva
a pensar que todo profesional en el ambito de consumo es responsable de la salud del
consumidor, por lo que debe conocer con exactitud € peligro o € riesgo que implica €
proceso de elaboracién de todo producto, siendo consciente de las consecuencias que puede

dar lugar un peligro que no esta bajo control.

A lo largo de la historia se han venido registrando casos de envenenamiento o
intoxicacion causada por consumir alimentos contaminados, lainformacion muestra que las
infecciones ocasionadas por alimentos se han considerado como un problema de salud
publicaanivel mundial de granimportancia, o cua conlleva atomar medidas que reduzcan
el impacto y que generen resultados favorables.

La OPS (2015), expone gue este sistema tiene base cientifica, es sistemético, y
garantizalainocuidad del alimento, tiene beneficiosindirectos como son: lareduccién delos
costos operativos, disminuye la necesidad de recoleccion y andlisis de muestras, la
destruccion, o nuevo procesamiento del producto final por razones de seguridad, a su vez
sefida que e sistema HACCP permitio controlar €l proceso, acompafiando el sistema de
procesamiento de la manera més detallada posible, utilizando controles en las operaciones,
y/o técnicas de monitoreo continuo en los puntos criticos de control.

Implementar e sistema HACCP no solo nos ayuda a conocer los riesgos y peligros
presentes en un proceso, sino que también ayuda la empresa a disminuir las inspecciones 'y

aumenta la confiabilidad del consumidor creando en el sentido de confianza para con la
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empresay € producto ofertado, debido aque el plan HACCP permite obtener como resultado
un producto inocuo y viable.

El Organismo Internacional Regional De Sanidad Agropecuaria (2016), establece que €
sistema HACCP proporciona la ventgja de prevencion de enfermedades transmitidas por
alimentos, cualidad comprobatoria mediante | os registros que estan generando y la confianza
en el consumidor paralos productos que en su proceso |o implementan.

Bou, Ascanio y Hernandez (2004), aseguran que establecer un programa de HACCP
permite enfatizar mas en la prevencion que en la deteccion, disminuye los costos, minimiza
el riesgo de fabricar productos defectuosos, ofrece mayor confianza a la gerencia, fortalece
la competitividad nacional einternacional, entre otras ventajas.

6.4.4. Marco Legal paraHACCP

Normativa que rige €l sistema de calidad HACCP en Nicaragua:

Norma sanitaria sobre el procedimiento parala aplicacion del sistema HACCP
en lafabricacién de aimentos y bebidas. Prepublicado con R.M N° 482-
2005/MINSA.

NTON 03 001-98 Norma Técnica nicaragliense, creada por € comité de Normas

Técnias Nacional de HACCP.

6.4.5. Principiosde HACCP

Los principios del HACCP se ordenan en siete elementos principales |os cual es se toman
como base para la gecucion del plan HACCP 'y su posterior implementacion. El Organismo

Internacional Regional de Sanidad Agropecuario (2016), contempla los principios del
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HACCP en un manual de andlisisy puntos criticos de control-HACCP. Tales principios se

describen a continuacion:

6.4.4.1. Principio 1. Analisisde peligros

El objetivo del primer principio, consiste en identificar cuales son los peligros que

debemos eliminar o reducir a niveles aceptabl es para poder producir un alimento inocuo.

Tal principio consiste en redlizar un andlisis de |os procesos y determinar en cua existe

un riesgo de contaminacion.

6.4.4.2. Principio 2: Determinaciéon delos PCC

El siguiente principio tiene como objetivo, definir los PCC para cada peligro

determinado en €l proceso.

Se define como punto critico de control (PCC), cualquier etapa del proceso descrita en el
diagrama de flujo, en donde un peligro puede ser controlado. Es decir, la fase en la cual se
puede realizar un control, €l cual previene, elimina, o reduce a un nivel aceptable un peligro

que puede afectar lainocuidad de un determinado producto.

6.4.4.3. Principio 3: Establecimiento de los limites criticos

Tiene por objetivo especificar y validar limites criticos para cada punto de control.
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OIRSA (2016), define que un limite critico es un valor méximo o minimo que debe ser
controladoy que seaplicaaun PCC, paraeliminar o reducir aun nivel aceptablelaocurrencia
del peligro. Nos sirve paraidentificar si un peligro esta dentro o fuera de control.

Se caracterizan por ser factores medibles o condiciones observables, a su vez, estan
basados en criterios cientificos, no son negociables y para cada punto critico de control
debera especificarse y validarse limites criticos. Ademas, se debe considerar que un punto
critico de control tiende a ser un ente cuantitativo que pueda ser controlado con base en €

peligro y, por ultimo, estimar que tan dificil es medirlo y como se realizara esta medicion.

6.4.4.4. Principio 4: Determinacion de los procedimientos de monitor eo

Su objetivo principal es establecer un método de observacion o medicién con relaciéon a

los limites criticos, capaz de detectar una pérdida de control en el PCC.

Esimportante hacer mencion que, si lavigilanciano es continua, lafrecuencia con la cua

se lleve a cabo debera ser suficiente para garantizar que un PCC esta bajo control.

6.4.4.5. Principio 5: Determinar acciones correctivas

Su objetivo es establ ecer medidas correctivas especificas paracada PCC ddl sistemaHACCP.
Cuando un limite critico es incumplido, se debe implementar un procedimiento al cual sele
conoce como accion correctiva, por lo tanto, para cada uno de loslimites criticos debe existir
un procedimiento por escrito, que indique cada una de las acciones correctivas que se

tomaran, para cada unade las desviaciones.
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6.4.4.6. Principio 6: Determinar los procedimientos de verificacion

Su objetivo es establecer procedimientos de comprobacion para determinar si €l sistema
HACCP del establecimiento funciona correctamente. Para determinar s €l sistema de
HACCP esta siendo aplicado de manera eficaz y se estdn obteniendo los resultados
esperados, se debe implementar un procedimiento de verificacion a traves de ensayos de
comprobacion, especificamente, a través de la revision documental de los procedimientos 'y

registros, asi como también muestreos aleatoriosy andlisis de laboratorio.

Lo primordial en este punto, segun lo puntualiza €l autor, es analizar si el plan HACCP
gue se puso en marcha es valido, es decir, que, si las partes que o componen corresponde al
tipo de producto y etapas del proceso que sellevaa cabo, asegurar que los criterios cientificos
y técnicos utilizados fueron correctos, asi como, constatar que las medidas de control
garantizan la inocuidad del producto final y verificar que e sistema HACCP esté
funcionando, de lo contrario se debera corregir el plan debido a que e producto final no

cumple con los criterios de inocuidad que se propusieron en el plan.

6.4.4.7. Principio 7: Documentacion

Su objetivo es aplicar préacticas de registros eficaces y precisos que documenten el

cumplimiento con los procedimientos del sistema HACCP.

La manera en que cada empresa organizara los procedimientos y registros con los cuales

segarantizaralaaplicacion delos 7 principios del sistemaHACCP en cada proceso, se adapta
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alas condiciones de cada plantay €l tamafio de la operacién. Se debe determinar €l tipo de

documento a elaborar y quien sera el responsable de su resguardo.

6.4.5. Plan HACCP

El Codex Alimentarius (2015), estructura el plan HACCP o sistema HACCP en siete
principios béasicos, que son de cumplimiento obligatorio paratoda entidad y en un conjunto
de cinco tareas preliminares que se deben realizar antes de implementar |os siete principios,
de estaforma es como se organiza €l plan HACCP.

El autor antes mencionado infiere en que dicho plan debe desarrollarse de la siguiente

manera

6.4.5.1. Creacion del equipo HACCP
Seguin el autor antes mencionado el disefio y la implantacién del Sistema de APPCC en
un establecimiento deben ser realizados por un equipo multidisciplinar, de manera que las

personas que formen parte de é aporten en lineas general es |os conocimientos siguientes:

El primer lugar, deben poseer los conocimientos y experiencia suficientes en 1o que
respecta a proceso productivo y a los productos que se elaboran o se comercializan: debe

conocerse muy bien qué se hacey cdémo se hace en cada momento.

En segundo lugar, deben poseer conocimientos suficientes en materia de seguridad
alimentaria (peligros microbioldgicos, quimicos y fisicos) y en tecnologia, asociados a

proceso productivo del establecimiento. Por 1o que, es de suma importancia poseer

35



conocimientos suficientes sobre los principios tedricos y de aplicabilidad del Sistema de

APPCC.

6.4.5.2. Descripcion delas actividadesy delos productos
Una vez formado, el equipo de APPCC se debe especificar claramente las actividades
realizadas por la empresa y se debe indicar la relacion de productos, e volumen de

produccion estimado por producto y el personal del que dispone.

Debe describirse, de manera detallada, cada uno de |os productos alimenticios resultantes
de su actividad, considerando los siguientes aspectos; denominacion del producto,
ingredientes, caracteristicas microbioldgicas y fisicoquimicas, tratamientos tecnol 6gicos,
condiciones de conservacion, lote de fabricacién, vida Util del producto, destino y uso

esperado.

6.4.5.3. Elaboracion dd diagrama de flujo

Una vez formado, € equipo de APPCC debe especificar claramente las actividades
realizadas por la empresay debe indicar la relacién de productos, € volumen de produccion
estimado por producto y € personal del que dispone. Se tendra que disponer de planos o
croquis del establecimiento con indicacion de la escala utilizada, en los que se puedan
identificar los locaes, las instalaciones y los equipos donde se llevan a cabo dichas
actividades y describirse, de manera detallada, cada uno de los productos aimenticios

resultantes de su actividad.
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6.4.5.4. Comprobacion del diagrama deflujo
Al finalizar el diagramade flujo, € equipo de HACCP debe comprobar en planta, paso a
paso, que todo lo que se ha escrito sobre € proceso es lo que realmente se hace en €
establecimiento, Si no es asi, debe corregirse de forma que se adapte a la realidad. Un
diagramade flujo no gjustado alarealidad y demasiado simplistahace que en lafase siguiente
(andlisis de peligros) no se tengan en cuenta todos los posibles peligros que puede haber vy,

por tanto, puede comprometer lainocuidad del producto.

6.4.5.5. Andlisisde peligro y determinacion de las medidas preventivas
Una vez que se hallegado a esta fase en la aplicacién del Sistema de APPCC, e equipo
detrabajo yadispone del material necesario paraempezar aanalizar los posibles peligros que
pueden afectar a la salubridad del alimento durante el proceso productivo y para establecer

las medidas preventivas para eliminarlos, evitarlos o reducirlos aun nivel aceptable.

Por lo tanto, los factores que permiten € analisis de un peligro consisten en la
probabilidad de que surjan los peligros y la gravedad de sus efectos en relacion con la salud,
seguido, laevaluacion cualitativay cuantitativade la presencia de peligros, por consiguiente,
en € caso de peligros microbiolgicos, sus condiciones de supervivencia o proliferacion,
ademés, la produccion o la persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en
los alimentos, por ultimo, las condiciones que puedan originar o favorecer todos |0s aspectos
mencionados. Este apartado consta de una serie de acciones que se deberan g ecutar con el

fin de redlizar un correcto andlisis de los peligros. Dichas acciones son:
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I dentificacion de Peligros

Se debe determinar cudles son los peligros que se pueden prever para cada etapa del
proceso y cudles son |as causas que los originan, esta determinacion debe hacerse de manera
sistematica para todas las etapas definidas en € diagrama de flujo, y se deben considerar

todos los peligros posibles sin descartar ninguna posibilidad.

Evaluacién de los Peligros

A lo largo de esta fase, cada peligro potencia se evalla de acuerdo con su gravedad
y la probabilidad de que ocurra, la gravedad es |a severidad de las consecuencias debidas a
laexposicion de un peligro. Ciertos aspectos de la gravedad, como € impacto, la magnitud y
duracion de la enfermedad, pueden ayudar a entender €l impacto del peligro parala salud

piblica

Durante € estudio de cada peligro potencial debe considerarse e alimento, el método
de preparacion, €l transporte, €l almacenajey | as personas que probablemente |o consumiran,
para poder determinar cOmo puede influir cada uno de estos factores en la aparicion y la

gravedad del peligro que esta bajo control, y realizar tablas de evaluacion.
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Determinacion de la Medidas preventivas

Las medidas preventivas deben ser factibles o viables, deben prevenir o eliminar
realmente el peligro o bien reducirlo a niveles aceptablesy, si es necesario, tienen que estar

desarrolladas.

6.4.5.6. Deter minacion de los puntos criticos de control (PCC)

El autor establece que una etapa gue sea punto de control critico reguerira un control
eficaz para asegurar en todo momento que el peligro se evita, se elimina o se reduce a un
nivel aceptable para la seguridad del alimento, de esta manera, se consigue centrar los

controles en las etapas que son fundamental es para la seguridad del producto.

Para cada etapa o fase del proceso en la que se haidentificado un peligro significativo,
se determina S es necesario establecer procedimientos de vigilancia o de control para

prevenir este peligro, eliminarlo o reducirlo aun nivel aceptable.

Para poder determinar correctamente los PCC hay que seguir procedimientos 16gicos y

sisteméaticos, como €l uso de un arbol de decisiones.

El &bol de decisiones del Codex Alimentarius debe usarse con sentido comun y
flexibilidad, teniendo en cuenta el conjunto del proceso de fabricacion ala hora de responder
a las preguntas, consiste en responder a las preguntas del arbol de decisiones en e orden

establecido, para cada peligro de cada etapa, para poder saber s esPCC onoloes.
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El arbol de decisiones debe utilizarse en cada etapay peligro a peligro, ya que una etapa
puede ser PCC para un peligro y no serlo para otros peligros, e arbol de decision esta
conformado por |as siguientes preguntas ¢ Existen medidas preventivas de control ? ¢Ha sido
especificamente concebida la fase para eliminar o reducir a un nivel establela probabilidad
de que se produzca un peligro? ¢Podria producirse una contaminacion con peligro
identificados en niveles superiores a los aceptables? O ¢Podrian estos aumentar a niveles
inaceptables? ¢ Se eliminaran los peligrosidentificados o se reducira a un nivel aceptable la

probabilidad que se produzcan en una fase posterior?

6.4.5.7. Establecimiento de los limites criticos para cada PCC

El limite critico constituye € valor que marca la frontera entre lo que es aceptable y lo
gue no lo es, cuando se superen los limites criticos de un determinado PCC, este PCC se
encontrarafuerade control y habra que adoptar, inmediatamente, |as acciones necesarias para

que vuelva a estar bajo control.

Un producto seré seguro mientras los valores de los diferentes pardmetros que se tienen
gue controlar en cada PCC se mantengan dentro de los limites criticos definidos para cada
uno de €llos, por lo tanto, en cada PCC pueden existir diferentes parametros de control, y

debe definirse €l limite critico para cada uno de €llos.

S0l o se pueden usar pardmetros analiticos como limites criticos cuando se pueda disponer
de los resultados de manera rapida para poder adoptar medidas correctoras inmediatas en €
caso de unadesviacion delos limites criticos o bien cuando se pueda esperar la obtencion de

los resultados antes de continuar €l proceso productivo.
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6.4.5.8. Establecimiento de un sistema de vigilancia
El octavo paso consiste en establecer la metodol ogia de la vigilancia para cada PCC. Si
un proceso no se vigila, cualquier desviacion que se produzca de los limites criticos no se

detectaray, por tanto, se puede obtener como resultado un alimento no seguro.

Los sistemas de vigilancia deben dar resultados répidos para poder adoptar una
solucion inmediata a cualquier desviacion de un limite critico relacionado con un proceso.
Para la determinacion del sistema de vigilancia de cada PCC hay que definir qué
procedimiento de vigilancia se utiliza (qué, como y donde se vigila), quién es la persona
responsable, con qué frecuencia se redliza y qué sistema se utiliza para registrar los

resultados.

Laguiadel Codex Alimentarius, expone gue se deben plantear |as siguientesinterrogantes
gue responden basicamente con los elementos esenciaes que se deben tomar en cuenta ala

hora de establecer un proceso de vigilancia

¢Qué se vigila? Los pardmetros y las condiciones definidos como limites criticos para
cada PCC o los niveles objetivos, s se han establecido. Por ggemplo, si € limite critico
establecido para minimizar la proliferacion de Salmonella es una temperatura maxima de 4
°C de la camara de conservacion, € parametro que debe vigilarse es la temperatura de la

camara.

Dado este punto se debe dar repuestas a las siguientes interrogantes ¢Como se vigila?

Establece el método utilizado para vigilar. ¢Donde se vigila? Indica el lugar donde se hace
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la vigilancia. ¢Cuando se vigila? Fija la periodicidad de la vigilancia de modo que, si es
necesario, se puedan establecer las medidas correctoras previstas a tiempo. ¢Quién vigila?
L a persona encargada de la vigilancia debe estar formada en los sistemas de vigilanciade los
gue es responsabl e para que entienda claramente el objetivo y laimportancia de lavigilancia

y pueda detectar si se han producido desviaciones de los limites criticos.

¢Como se registran los resultados? El equipo de APPCC debe disefiar los modelos de
registro de vigilancia de cada PCC para que, una vez que seiniciey se instaure el Plan de
APPCC en €l establecimiento, se puedan anotar |os resultados obtenidos y |a descripcion de

|las incidencias o |as desviaciones detectadas.

6.4.5.9. Adopcion de medidas correctoras

El noveno paso consiste en desarrollar por escrito las medidas correctoras*, que
determinan las acciones que se deben aplicar cuando el sistema de vigilancia detecte una
desviacién respecto de los limites criticos establecidos que indican la pérdida de control en

alguno delos PCC.

L as acciones adoptadas cuando se detecta unatendenciaalapérdidade control en un PCC
permiten gjustar € proceso antes de llegar a desviarse de los limites criticos y, por tanto,
volver a la normalidad sin haber afectado a producto, ya que se ha mantenido dentro del

margen de tolerancia

Estas medidas correctivas deben desarrollarse de forma especifica para cada PCC y deben
describir l0s pasos a seguir para poder asegurar, de manera rapida, 10s siguientes objetivos:
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primero se corrige la causa de la desviacion; as acciones correctoras descritas para la
correccion o eliminacion de la causa que ha provocado la desviacion deben asegurar que €l
proceso vuelva a estar bajo control de forma inmediata y que se evite que & problema se
repita. Como g emplos podemos citar: regjustar latemperaturade lacamara, reparar la averia

0 cambiar de proveedor.

Segundo, no se comercializan productos que puedan ser potencia mente perjudiciales para
lasalud; €l Plan de APPCC debe describir qué medidas correctoras se han adoptado respecto
a un producto afectado para asegurar que no se comercialicen alimentos potencialmente
inseguros. Aunque estas medidas pueden ser muy variadas, deben estar previamente

determinadas para que, alahora de producirse laincidencia.

6.4.5.10. Comprobacion del sistema

El equipo ha establecido para cada PCC sus limites criticos, los procedimientos de
vigilanciaque utilizaray las medidas correctoras que adoptard, si procede, para garantizar la

produccion y la comercializacion de alimentos inocuos.

Parala comprobacion del sistema HACCP se debe tomar en cuenta | os siguientes aspectos.

¢QuE?. define el objetivo de cada comprobacion, es decir, fija cudes son las medidas
de comprobacién que adoptaremos.
¢Cémo?: define e método utilizado para hacer cada comprobacion, es decir, la

manerade llevarla a cabo.



¢Donde?: indicael lugar o € punto del proceso donde se hace cada comprobacion, si
€es necesario.

¢Cuando se comprueba?: Define la periodicidad de aplicacion del procedimiento de
comprobacion. Por jemplo, con periodicidad anual, mensual, semanal, etc.

¢Quién comprueba?: Es la persona gue se encarga de llevar a cabo cada una de las
actividades de comprobacion. Es importante que este personal tenga los
conocimientos técnicos adecuados para llevar a cabo estas tareas (personal interno o

expertos fuera del establecimiento).

Estas actividades de comprobacion deben servir para asegurar que realmente se evita la
aparicion de peligros derivados del deterioro, e mal funcionamiento, las averias y las
medidas erroneas de |l os aparatos, lasinstalaciones, los equiposy los utensilios. Parallevarlas
acabo, se pueden realizar controles visualesy calibradosy contrastaciones de | os equipos de

medida

6.4.5.11. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

El sistema de documentacion y registro esta constituido por €l Plan de APPCC y por los
registros derivados de su g ecucion. Los registros deben ser tan sencillosy faciles de rellenar
como sea posible y pueden ser independientes o integrar diferentes fases del Sistema de
APPCC y deben estar sometidos a comprobaciones para asegurar que se respeten los

procedi mientos establecidos en el Plan de APPCC.

Losregistros generales de la aplicacion del sistema se deben archivar, de formasencillay

de facil acceso, durante un plazo de tiempo determinado por laempresa, considerando, como
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minimo, las razones técnicas o comerciaes del producto y, en caso de haberlos, los plazos

fijados por la normativa aplicable.

El archivo de todos los documentos y |os registros tiene que poder ser consultado por
cualquier persona autorizada que deba revisarlos. Por este motivo debe mantenerse siempre

ordenado y actualizado, sea cual sea el soporte documental en el que se encuentre.
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VII. PREGUNTASDIRECTRICES

El presente trabajo de investigacion plantea | as siguientes interrogantes:

7.1. ¢Cud es € nivel de cumplimiento de la aplicacion de Buenas Préacticas de Manufactura
(BPM) en e proceso de valor agregado de cacao en la Cooperativa Jorge Salazar del
municipio del Tuma-La Daliaen € 2019?

7.2. ¢Cud es la situacion actual de aplicacion del sistema de Andlisis de Riesgo y Puntos
Criticos de Control (HACCP) en e proceso de valor agregado de cacao en la Cooperativa
Jorge Salazar del municipio del Tuma-LaDaliaen el 2019?

7.3. ¢QUué propuestas de mejoras basadas en BPM y HACCP se deben implementar para
mejorar la eficiencia en € proceso de valor agregado de cacao en la Cooperativa Jorge

Salazar del municipio del Tuma-LaDaliaen e 2019?
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CAPITULO I

VII1. DISENO METODOLOGICO

8.1. Ubicacion geogr éfica

Graéfico 1: Localizacion Cooperativa Jorge Salazar (Google Maps)

La Cooperativa Agropecuaria de Servicios Jorge Salazar R.L, es una organizacion
productora y comercializadora nacional e internacional de raices y tubérculos (malanga,
guequisque, jengibre) se encuentra ubicada en € Tuma La Dalia, municipio de Matagalpa,

departamento de Nicaragua, a una distancia de 160 km de la capital (Managua).

La Cooperativa Jorge Salazar R.L, se localiza exactamente a orillas de la carretera
principal del Tuma-La Dalia, a una altura de 384 metros sobre el nivel del mar y tiene las

coordenadas geogréficas latitud 13"00" 16N y longitud 8548 27" W (Google Maps, 2019).
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8.2. Tipo deinvestigacion

Nifio (2011, p. 34), precisaque € tipo de investigacion son las diversas modalidades
0 modelos usados por los investigadores, por gemplo, la investigacion experimental,

etnogréfica, historica, etcétera.

8.2.1. Investigacion Descriptiva

Behar (2008, p. 17), cita que lainvestigacion descriptiva sirve para analizar cOmo es
y como se manifiesta un fendbmeno y sus componentes. Permiten detallar € fendmeno

estudiado basicamente a través de la medicion de uno o mas de sus atributos.

El presente trabajo es de caracter descriptivo puesto que se estudiaron fendmenos de
forma cualitativa antes de exponer los fendmenos cuantitativos. Ademas, se estipula que es
unainvestigacion descriptiva porque se identificaron etapas y caracteristicas del proceso de

produccion y se evaluaron problemas encontrados en el area de estudio.

8.3. Enfoque

Yanez (2017), detalla que €l enfoque de la investigacion es la forma en la que €
investigador se aproximaal objeto de estudio. Es la perspectiva desde la cual aborda el tema,
que variara dependiendo del tipo de resultados que espera encontrar. Ademas, existen tres

enfoques principales en lainvestigacion: cuantitativo, cualitativo, y mixto.
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8.3.1. Enfoque cuantitativo

Hernandez, Ferndndez y Baptista (2006, p. 15), exponen que € enfoque cuantitativo
“utiliza larecoleccion de datos para probar hipotesis, con base en la medicion numéricay el

andlisis estadistico, con €l fin establecer patrones de comportamiento y probar teorias”.

8.3.2. Enfoque cualitativo

Hernandez, Fernandez y Baptista (2006, p. 16), sefialan que € enfoque cualitativo “utiliza
la recoleccion de datos sin medicién numérica para descubrir o afinar preguntas de

invetigacion en el proceso de interpretacion”.

8.3.4. Enfoque mixto

Yanez (2017), menciona que & enfoque mixto se trata de un paradigma relativamente
reciente que combina los enfoques cuantitativo y cualitativo en un mismo estudio. Aungue
no es muy popular entre los cientificos, ha encontrado acogida en algunos estudios

rel acionados con las ciencias sociales.

El estudio en cuestion, presenta un enfoque mixto (cualitativo con aspectos del enfoque
cuantitativo), puesto que se utilizaron datos cuantitativos como cualitativos para la sintesis
de lainformacién, de manera que se describio cualitativamente a la organizacion, asi como
los parametros paralaimplementacion del sistema HACCP'y de forma cuantitativa se evalud

el grado de cumplimiento de los requisitos establecidos en la guia evaluativa del RTCA.
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8.4. Tipo deinvestigacion segun tiempo

8.4.1 Transeccional o transver sal

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p. 154), sefidaque “los disefios de investigacion

transeccional o transversal recolectan datos en un solo momento, en un tiempo Unico”.

La presente investigacion es de corte transversal, ya que se € ecutd en un periodo de

tiempo determinado, siendo lainvestigacion abordada en €l segundo semestre del afio 2019.

8.5. Pablacién y muestra

Nifio (2011, p. 55), infiere que la poblacion “es constituida por una totalidad de
unidades, vale decir, por todos aguellos elementos (personas, animales, objetos, sucesos,

fendmenos, etcétera) que pueden conformar el &mbito de una investigacién”.

Behar (2008, p. 51), especifica que la muestra “es, en esencia, un subgrupo de la
poblacion. Se puede decir que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto

definido en sus necesidades al que Ilamamos poblacién”.

Para |a presente investigacion se tomé como poblacion ala Cooperativa de servicios
Jorge Salazar R.L, del departamento de Matagalpa, esta conformada por una junta directiva
y un operario de linea; la muestra tomada para la investigacion es un tipo de muestreo no
probabilistico por conveniencia, por |o que lamuestraes igua ala poblacion, ya que por ser

un universo pequefio se trabajara con todos |os miembros presentes de la misma.
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8.6. Técnicas de investigacion

Behar (2008, p. 55), explica que larecoleccion de datos se refiere a uso de una gran
diversidad detécnicasy herramientas que pueden ser utilizadas por el analistaparadesarrollar
los sistemas de informacion, |os cual es pueden ser la entrevistas, la encuesta, € cuestionario,

la observacion, el diagramadeflujoy € diccionario de dato.

Para |a recoleccion de datos de la presente investigacion se emplearon las siguientes

técnicas:;

8.6.1 Andlisis documental

Debido a que se consultaron diversas fuentes de distintos autores, con el objetivo de

revisar |o conocimientos en relacion al tema en estudio.

8.6.2 Entrevista

Behar (2008, p. 55), “la entrevista es una forma especifica de interaccion social que
tiene por objeto recolectar datos para una indagacion”. La entrevista se realizd con €
propésito de conocer las distintas etapas del proceso de produccion en la Cooperativay poder
describir cada una de las mismas, asi como también, identificar diversos PCC en € proceso
de produccion y acciones de seguimiento implementadas hasta e momento de la presente
investigacion. Por ello, sereaiz6 unaentrevistaa Sr. Victor R. y Sr. Pablo miembros de la
Junta Directiva de la Cooperativa Jorge Salazar y a Lic. Jackson inspector del SILAIS

Matagalpa, la cual constaba de un cuestionario con una serie de preguntas abiertas.
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8.6.3 Encuesta

Behar (2008, p. 62), hace referencia en que la informacion es recogida usando
procedimientos estandarizados de manera que a cada individuo se le hacen las mismas
preguntas en mas o menos la misma manera. La encuesta se encuentra dirigida al sefior
Daniel con & propésito deindagar en si el trabajador presenta conocimientos acerca de BPM

y HACCP, asi como para corroborar |os datos obtenidos en la entrevista

8.6.4 Guia evaluativadel RTCA

Se utilizo laguiade BPM o ficha de aplicacion establecidaen el Reglamento Técnico
Centroamericano (RTCA), con la finalidad de evaluar los parametros indicados en la
normativa, para € proceso de elaboracion de chocolate en la Cooperativa Jorge Salazar y

determinar sl cumple con los requisitos paraimplementar e sissema HACCP.

8.6.5 Guia para €l disefio y la aplicacion deun Sissema de HACCP

Se empled la guia establecida por € Codex Alimentarius de laFAO y la OMS, con €
objetivo de aplicar las directrices estipuladas en € mismo a proceso de elaboracion de

chocolate en la Cooperativa Jorge Salazar.
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8.6.6. M etodologia estudio de caso

Stott y Ramil (2014), expresan que los estudios de caso son un Util modelo de
investigacion pararecabar informacién en contextos delavidarea . Estetipo deinvestigacion
se puede aplicar a situaciones que hayan tenido lugar o emplearse a medida que se vayan
desarrollando |as mismas. L os estudios de caso, cuando han sido el aborados cuidadosamente,
pueden contribuir a materializar cambios significativos en los ambitos de la politicay de la

préctica

L a presente investigacion sigue lametodol ogia de estudio de caso, debido aque sereaizé
una investigacion profunda sobre 10s riesgos y puntos criticos de control en e proceso de
valor agregado de cacao, por medio de un estudio cualitativo y las observaciones directas en
el proceso, asi como también por la existencia de muchas agroindustrias y el hecho de tomar

aunade €ellas pararealizar e presente estudio.

8.7. Variables

Tamayoy Tamayo (2004), afirma que es un aspecto o dimensién de un fenédmeno que
tiene como caracteristica la capacidad de asumir distintos valores, ya sea cuantitativa o
cualitativamente. Este fendmeno puede ser medido. La caracteristica principal de una

variable es distinguir entre la presencia o la ausencia de la propiedad que expresa.
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Lasvariables de estudio que presentalainvestigacion son detipo tedricasy se definen
como variablesindependientesaBPM y HACCP. Como sub variable de estudio se establecen
las &reas de inspeccion contenidas en la tabla referente del RTCA; edificio, equipos y
utensilios, personal, control en el proceso y la produccion, amacenamiento y distribucion,
cuyo andlisis serealiza de forma cuantitativa, seguidamente se establecen como indicador de
HACCP alos once pasos que se deben seguir para laimplementacion del sistema de calidad

HACCP.

A continuacion, se presenta el cuadro de operacionalizacién de variables:



8.7.1. Cuadro 1. Operacionalizaciéon de variable

Adopcion de medida

correctivas

Comprobacién del sistema

Establecimiento  de  un
sistema de documentacion y
registro

Variable Sub variable Indicador Instrumento Aplicacién deinstrumento
Edificio 60: Condiciones inaceptables. Victor Rodriguez
Equiposy utensilios Considerar cierre Ficha de aplicacion de BPM (Representante legal)
Personal 61-70 Condiciones Pablo (Mie_mbr_o delaJdunta
Control enel procesoy la | deficientes. Urge corregir _ _ Directiva)
produccién 71-80 Condiciones regulares. Entrevista Victor R. (Representante
BPM Necesario hacer correcciones ) legal)
81-100 Buenas condiciones. Pablo (Miembro dela Junta
Almacenamientoy Hacer algunas correcciones L Ja?ligtl(\llz)spector
Distribucion O s SILAIS)
O Encuesta
NO Daniel G. (Operario en linea)
Formacion de un equipo
HACCP
Descripcién del producto
Tareas Preliminares Elaboracién de un diagrama
deflujo i
Comprobacién in situ del Victor R. (Representante
diagrama deflujo Plan HACCP . legal)
Andlis's de peligro Pablo(Mle_mbr_odeIaJunta
Determinacion de los PCC : . Directiva)
Establecimiento de los limites Entrevista Victor R. (Representante
HACCP " legal)
gﬁ;ﬁﬁf‘ga P%Ce: o Pablo (Miembro de la Junta
. S Directiva)
sistema de vigilancia para Lic. Jackson (Inspector
Principios cada PCC Encuesta SIL AI(S)Sp

Daniel G. (Operario en linea)
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8.8. Procesamiento de datos

Behar (2011, p. 79), expresa que “se estructuran los cuadros y tablas para obtener matrices

de datos con el objetivo de analizarlos e interpretarlos y poder sacar conclusiones”.

Para el andlisisy procesamiento de datos se utilizard la herramienta de Microsoft Word,
ya que este programase brindane lo necesario para transformar la informacion obtenida
durante todo el proceso investigativo y poder procesar, asi como, concretar |os datos deforma

mas explicita.

8.9. Proceso de levantamiento de datosde HACCP

Es importante destacar que el sistema de calidad HACCP se ha de efectuar para €l
procesamiento de cacao cuyo producto final resultante de dicha actividad productiva es €
chocolate, es decir, que serealizo la aplicacion de las directrices del sistema HACCP para el

proceso de elaboracion de chocolate.

Paralarecoleccion delos datos se utilizaron las matrices delas directrices del sistema
de calidad HACCP estipulados en la guia del Codex Alimentarius, siguiendo una secuencia

|6gica de once pasos de la siguiente manera:

Formacion del equipo HACCP: se formo e equipo para la implementacion del
sistema HACCP con los miembros directivos de la cooperativa Jorge Salazar (ver
anexo 4.1).

Descripcion de las actividades y de los productos: € equipo HACCP describié de

forma explicitalos componentes que integran al chocolate (ver anexo 4.2).
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Elaboracion del diagrama de flujo: € equipo HACCP elabor6 un diagrama de flujo
del proceso de transformacién de chocolate, cuyos miembros del equipo se
encargaron de validar el mismo (ver anexo 4.3).

Comprobacion del diagrama de flujo: los miembros del equipo HACCP en conjunto
a las investigadoras hicieron una constatacion de que las etapas descritas en el
diagrama de flujo son las que integran €l proceso de elaboracién de chocol ate.
Andlisisde peligros y determinacion de las medidas preventivas. se identificaron los
posibles peligros que afectan alainocuidad del alimento en cada una de | as etapas del
flujo de proceso, asu vez, se determiné la severidad de dafio y la probabilidad de que
ocurran en el proceso (ver anexo 6.6).

Determinacion de los puntos critico de control (PCC): se identificaron los PCC para
cada etapa o fase del proceso en la que se haidentificado un peligro significativo por
medio de un arbol de decision (ver anexo 4.7).

Establecimiento de limites criticos para cada PCC: para cada PCC definido, se
establecieron limites criticos en base a normativas, leyesy cddigos vigentes tanto a
nivel nacional como internaciona que se encontraron afin con el PCC.
Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC: por medio de esta
investigacion se evalud e seguimiento que la Cooperativa debe adoptar para cada
PCC y se hizo una propuesta de un sistema de vigilancia (ver anexo 4.8).

Adopcién de medidas correctivas: se realizd una nueva evaluacion de las acciones
guetomalaCooperativarespecto aunadesviacion delos PCCy se hizo unapropuesta

de mejoras (ver anexo 4.9).
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Comprobacion del sistema: €l quipo HACCP se encuentra conformado por miembros
directivos de la Cooperativa, por lo tanto, los mismos se encargaron de validar la
propuesta presentada a través de lainvestigacion.

Establecimiento de un sistema de documentacién y de registro: se elabord un sistema
de documentacion en e que se recogieron registros de todo lo abordado en la

investigacion parala Cooperativa Jorge Salazar.
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CAPITULO IV

IX. ANALISISY DISCUSION DE RESULTADOS

9.1. Situacion actual de las Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

Los resultados obtenidos respecto a la ficha de evaluacién de BPM aplicada en la
Cooperativa Jorge Salazar, muestran €l nivel de cumplimiento en la implementacion de las
medidas indicadas por lanormativa, detal forma gue se expondran tanto susfortalezas, como
debilidades. A continuacion, se enumeran cada unade las areas eval uadas seguin | o estipulado
enlafichaevauativadel RTCA: edificio, equiposy utensilios, personal, control en € proceso

y la produccion, amacenamiento y distribucion.

Antes de llevar a cabo € proceso de evaluacion de la ficha técnica de BPM, se redlizé
una entrevista a dos de |os miembros representativos de la Junta Directiva de la Cooperativa
Jorge Salazar en lacual sele pregunt6 alos entrevistados que si ¢Poseen un manual de BPM
en la Cooperativa? respondiendo que la Cooperativa desde el afio 2018 posee un manual de
BPM, el cual fue elaborado por un representante legal y firmado por la Autoridad Sanitaria
del Ministerio de Salud (MINSA) del Municipio deLaDaliadel departamento de Matagal pa,

el cual fue corroborado por las entrevistadoras.

PLANTA DU ELALUHH L0 Il
CHIMGLATEY

Wlzamnial dle Thre nzes Pasiaclivoes
abe Alamm i
{RFPAL)

Gréfico 2: Manual de BPM

Fuente: Propia
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9.1.1 Edificio

9.1.1.1 Plantay sus alrededores

Gréfico 3: Plantay alrededores

Fuente: propia

Los arededores de la Cooperativa Jorge Salazar se encuentran cercados con alambre
de puas, asi mismo, cuenta con una cerca perimetral en la parte frontal y un portén principal
gue impide la entrada de animales de granjas, |0s cuales son muy comunes en ésta zona, de
igual forma, e almacenamiento de equipos que no se utilizan en la planta, se encuentran en
areas apartes alazonade elaboracién de chocol ate; por otraparte, los arededores, incluyendo
los espacios de parqueo y éreas verdes en la cooperativa, se mantienen limpios, libres de
basura y desperdicios de producto resultante del proceso de elaboracion de chocolate,
observandose un ambiente de sanidad en la Cooperativa. El resultado obtenido para este

apartado es de 2/2 puntos.
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9.1.1.2 Ubicacién

La Cooperativa Jorge Salazar se ubicaen € kilébmetro 160 sobre la carreterael Tuma-
LaDalia, en € costado norte sobre lavia principal. La ubicacién de la Cooperativano es la
mas idonea, debido a que en e costado oeste colinda a 50 metros con € Rio Carcalesy la
normativa del RTCA expone gque toda empresa se debe ubicar Iejos de zonas propensas a
inundaciones. Como resultado de este punto |a Cooperativa se encuentra expuesta a un riesgo

de inundacién, por lo tanto, se valord con una puntuacion de 0.5/ 1.

9.1.2. Instalaciones Fisicas

9.1.2.1 Diseflo

En la encuesta aplicada se le pregunto a operario de produccion; ¢Lasinstalaciones
proporcionan una separacion adecuada de la materia prima, € producto final y los
residuos?, alo que el operario respondio que si, indica que en la Cooperativa cuentan con un
diseio de planta estructurado de una manera que permite los flujos de proceso y del persona
de formalineal, siendo éstala principal medida estratégica que evitalos crucesy, por ende,

una contaminacion contaminacion cruzada.

La Cooperativa presenta un disefio de planta en funcion al proceso de producciény a
las normas de seguridad, ademas el érea de produccion cuenta con espacio suficiente que
permite la correcta limpieza y desinfeccién de los equipos para cumplir con € proposito de

elaboracion y mangjo de los aimentos de forma adecuada. La planta en la que se elaboran

61



los chocolates, asi como las deméas areas de trabajo que conforman la Cooperativa de
servicios Jorge Salazar se encuentran protegidas de condiciones climatol 6gicas debido a que
estan bajo techo, dichas &reas se encuentran debidamente separadas en cuanto alas funciones

regueridas por €l proceso y el personal sin que se produzca un cruce entre |os mismos.

Las paredes del edificio donde se elaboran los chocolates son de concreto, ésta se
encuentra dividida en areas funcionales contando con area de recepcion, area de tostado y
molienda de cacao, area de formulacion de chocolates, area de temperado y moldeado, area
de cuarto frio, area de bodega de material es de empaque, érea de empaque, area de despacho,
oficinas administrativas, area de vestido, area de lavanderia y servicios sanitarios, area de
carga de contenedores y &rea de amacenamiento, sin embargo, las paredes del area de
fermentado se encuentran construidas por mallas y recubiertas con pléstico, permidiendo la
entrada de roedores que pueden llegar a tener contacto directo con la materia prima. Por
ultimo, el area de almacén se encuentra cubierto con laminas de zinc corrugado, por lo tanto,

el puntaje obtenido en este apartado es 2.5/4.
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9.1.2.2 Pisos

Gréfico 4: Pisos

Fuente: propia

El piso paralaplanta de elaboracion de chocol ate es de cerdmicay posee una capa de
antideslizante, sin embargo, no presenta un correcto acabado fino que impidalaacumulacion
deresiduos en e area, ya que, se pudo observar el espacio dejado entre ceramica, por |o que,
es posible que debido a encalichado se acumulen restos de agua, basura 0 microorganismos,
por otra parte, parael areade fermentado, area de secado y area de cuarto frio, se encuentran
pisos embal dosados, seguidamente, se observé que la Cooperativa posee una estructura que
integra curvas sanitarias en lo que es la unién entre pisos y paredes, € cua se ve de forma
redonda y evita la acumulacién de materiales que favorezcan la contaminacion, asi mismo
presentan un desnivel que garantiza el drengje de los liquidos, por lo tanto, a valorar este

apartado se obtuvo una puntuacién de 3.5/4 puntos.
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9.1.2.3 Paredes

Gréfico 5: Paredes

Fuente: propia

Las paredes en general se encuentran construidas de concreto y no presentan fisuras
0 dafios que debilite la estructura permitiendo separar fisicamente las diferentes éreas de
trabajo. Las paredes del &rea de proceso se encuentran revestidas con material impermeable,
no absorbente, liso, f&cil de lavar y de color blanco en la parte interior y en la parte exterior
de color anaranjado, no obstante, no toda la planta presenta una division de pared entre las
etapas de triturado y molienda del grano, ademas no cuentan con la curvatura de union entre
pared y pared. Las paredes del area administrativa, area de vestidores, lavanderia, comedor y
servicios higiénicos son de concreto y se encuentran sin pintar, sin embargo, las paredes del
area de almacenamiento son de zinc troquelado, a lo que se valord este apartado con una

puntuacién de 1.5/2.



9.1.2.4 Techos

Gréfico 6: Techos

Fuente: propia

El techo en toda la planta de el aboracion de chocolate se encuentra sellado con cielo
razo. El érea de fermentado, area de secado, area administrativa, cocina, bafios y vestidores
se encuentran construido con perlinesy zinc corrugado, los cuales se unen alos perlines con
pernos, el mismo posee canaletas para €l desaglie de las aguas pluviales con su respectiva
pendiente, sujetas a los perlines de hierro cumpliendo con los requisitos de no acumular
basura o ser fuente de nido de plagay fécilesdelimpiar. Cabe sefialar que se utilizael Manual
POES para €l plan de limpieza de los techos, por €llo, sevaloré este item con una puntuacion

de 1/1, de acuerdo con € RTCA.
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9.1.2.5 Ventanasy Puertas

Gréfico 7: Ventanasy puerta

Fuente: propia

L as ventanas |ocalizadas se encuentran distribuidas en toda el &rea de elaboracion de
chocolate, en areas administrativas y area de cocina. Se encuentran estructuradas de forma
gue no ocupan gran espacio en lapared y poseen verjas con proteccion de cedazo que impiden
la entrada de aves, roedores e insectos a area de procesamiento de chocolate, presentan un

declive y conservan un disefio que les permite desmontarlas haciendo facil su limpieza.

L as puertas son de madera perfectamente gjustadas a su marco y no abren en direccion
al proceso, facilesde limpiar y desinfectar, sin embargo, éstas no poseen protector en laparte

inferior de la puerta que impida la entrada de vectores, obteniendo un puntaje de 2.5/3.
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9.1.2.6 [luminacién

Gréfico 8: [luminacién

Fuente: propia

La Cooperativa Jorge Salazar utiliza tubos fluorescentes de cepa doble que producen
luz blanca, dotadas de protectores contra rupturas para evitar €l riesgo de contaminacién en
caso de fractura de la candela. Lailuminacién para el area de procesamiento de chocolate
cuenta con € tipo de energia 220v y para € area administrativa, area de cocina, bafios y
vestidores se utilizalade tipo 110v. Durante lainspeccién no se observaron cables colgantes

en el area de procesamiento del chocolate, por ende, se evalud con una calificacion de 3/3.
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9.1.2.7 Ventilaciéon

Gréfico 9: Ventilacion

Fuente: propia

La Cooperativa cuenta con un sistema de ventilacion natural, ya que, a sus costados
cuenta con ventanas forradas de cedazo, exceptuando el area de cuarto frio el cual posee un
sistema de ventilacion artificial que mantiene la temperatura del chocolate en los niveles
adecuados, ademas €l area de tostado posee un sistema de extraccion de calor que reduce los
niveles de calor excesivos, cabe mencionar que no se observo la existencia de un ventilador

de techo, por lo cual, & puntaje obtenido es de 3.5/4.
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9.1.3 Instalaciones Sanitarias

9.1.3.1 Abastecimiento de agua

Gréfico 10: Abastecimiento de agua

Fuente: propia

La Cooperativa Jorge Salazar cuenta con su propia fuente de aguaindependiente para
el abastecimiento de las instalaciones en general. Posee un pozo ubicado en e costado
noroeste de la plantay para extraer € agua se utiliza una bomba sumergible que laimpulsa
desde & fondo del mismo hasta el tanque de amacenamiento através detuberiade PVC, éste
cuenta con una capacidad de seis mil litros de agua y esta montado sobre una estructura de
concreto que ocupa un drea de 5.52 m?y una atura de 2.28 metros sobre €l nivel del suelo.
Cuentan con un sistema automatico de potabilizacién y clorado, instalado por €llos mismos
y posteriormente aprobado por e MINSA, para que e agua bombeada sea clorada por el
inyector antes de llegar a tanque de amacenamiento, garantizando que esté apta para €

consumo humano, obteniendo una calificacion 7/7 en el rango establecido por e RTCA.
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9.1.3.2 Tuberia

Las tuberias se encuentran distribuidas por todas las zonas que necesitan ser
abastecidas con agua, tal es € caso de los bafios, cocina, lavamanos y &rea de lavanderia. Es
importante destacar que el proceso de elaboracion de chocolate no necesita agua en su
proceso més que para € lavado de las maguinarias y la sanitizacion del personal de la
Cooperativa. Las tuberias se encuentran debidamente separas de las que transportan agua
potable con las que trasportan aguas residuales 0 aguas servidas, utilizando tuberias de
material tipo PVC 1y 4 pulgadas de diametro que permite € espacio suficiente para la
circulacion de las aguas en toda la Cooperativa. Este apartado se valord con una calificacion

2/2.
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9.1.4 Manegjoy disposicion de desechos liquidos

9.1.4.1 Drenajes

Gréfico 11: Drenajes

Fuente: propia

La Cooperativa Jorge Salazar posee una instalacion para la eliminacion de los
desechos liquidos provenientes del area de fermentacion, el cual se encuentra construido con
piedrade bol6n 'y no permite la salida de quimicos u otramateria hacia el suelo, evitando asi
contaminacion con el medio ambiente y la salud, también cuenta con un sistema de drenaje
especifico paralas aguas provenientes de areas de proceso y de otras areas donde es necesario
utilizar agua en la limpieza de las mismas, a su vez, se especifica que los drengjes internos
se encuentran en las éreas de moldeado y temperado. Este sistema funciona por gravedad ya
gue el mismo desnivel de los pisos facilita que e liquido busque las regjillas de drengje. Se

valoro este apartado con una calificacion 2/2.
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9.1.4.2 Instalaciones Sanitarias

Gréfico 12: Sanitarios

Fuente: propia

Las instalaciones sanitarias en la Cooperativa se encuentran limpias, en buen estado,
separadas por sexo y debidamente sefializadas, estan ubicadas fueradel &rea donde se elabora
el chocolate y las puertas no abren en direccién a la zona de proceso, por otro lado, los
vestidores se encuentran provistos de casilleros asegurados con candados para dar resguardo
a las pertenencias del personal, ademas cuentan con una puerta de madera que se gjusta a

marco. Se obtuvo un valor de 5/5.
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9.1.4.3 Instalaciones para lavar se las manos

Graéfico 13: Instalacion para lavarse las manos

Fuente: propia

L os lavamanos se encuentran provistos de abastecimiento de agua potable, se
encuentra limpios, en buen estado y debidamente sefializado, aunque se observé la
falta de jabdn liquido y papel toalla o secadores de aire para €l area de limpieza, sin
embargo, no poseen lavamanos aptos (lavamanos de pulsion de rodilla o pie) dentro

del &reade proceso, obteniendo una valoracién 2/4.
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9.1.5Mangjoy disposicion de desechos solidos

En la Cooperativa no se generan grandes cantidades de desechos sdlidos, por lo que
normalmente los desechos que se generan dentro de las areas de proceso son recolectados
manualmente y depositados en sacos de polietileno por los encargados de limpieza para
luego ser trasladados a los depdsitos de basura correspondientes, ubicados en la parte
suroeste delaplanta aproximadamente adiez metros de distancia, |abasura es eliminadados
veces por semana, dado que el tren de aseo recol ecta la basura del sector con regularidad, sin
embargo, se observd que los depdsitos de basura no tenian su debia tapadera, obteniedo un

puntaje 4.5/5 para este aspecto.

9.1.6 Limpiezay desinfeccion

Plan delimpieza y desinfeccion de los equipos

PLAMT& DE ELABORMCICMN DE
CHOCOLATES.

Manual de Procedimientos
Operalivas Estandar de
Saneambanto
{POES)

..
F
i

Gréfico 14: Limpieza y desinfeccion
Fuente: Propia

acero En la encuesta aplicada a operario de produccién se hizo la pregunta; ¢Realiza

desinfeccion de los equiposy utensilios antesy después de utilizarlos?, alo que € operario
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responde que si, comenta que los equipos de proteccion persona y utensilios son

desinfectados por cada uno de |os operarios antes y después de haber sido utilizados.

La Cooperativa posee un programa de limpieza por escrito en el manual de POES
donde seindica e procedimiento parala desinfeccion de las maguinarias, asi como también
se determina por escrito los productos que se deben utilizar en las cantidades adecuadas y la
regularidad en la que se debe efectuar la sanitizacion. A pesar de ello, no se present6 el
documento de aprobacién de los productos utilizados paralalimpiezay desinfeccion, ademas
los utensilios de limpieza no se encontraron en el lugar debido, por lo tanto, se obtuvo un

puntgje de 5/6.

9.1.7 Control de plagas
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Gréfico 15: Control de plagas
Fuente: Manual POES
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Al igua que con lalimpiezay desinfeccion, la Cooperativa posee un programa por
escrito para € control de plaga en € que se describen procedimientos para distribuir las
trampas, € tipo de trampa a utilizar y las funciones de cada una en dependencia del lugar
donde se colocan, a su vez, define las acciones que se deberian tomar para prevenir que las
plagas formen nidos en la Cooperativa, donde tambifien, se determina que éstas deben ser
identificadas por tipo, especiey familia para poder tomar acciones. Establecen |os productos
gue se deben utilizar y los efectos que estos conllevan, siendo productos autorizados para su
uso. También se encuentra un area de amacenamiento de plaguicidas lgos de la planta de
elaboracion de chocolate debidamente rotulado, por otra parte, no se presento e documento

de autorizacion para el uso de productos quimicos, obteniendo un resultado de 5.5/6.

9.1.2. Equiposy Utensilios

Gréfico 16: Maquinaria
Fuente: Propia
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En laentrevistaalos miembros de laJunta Directivaselesrealizd lapregunta; ¢ Posee
la Cooperativa equipos adecuados para el proceso como por g emplo de acero inoxidable
de tipo alimenticio o utilizan vapor, agua o hielo en €l proceso de fabricacién? A lo que
refirieron que la mayoria de los equipos y utensilios que son utilizados en la planta de
elaboracion de chocolate tienen contacto directo con los alimentos, principalmente con la
parte superior de los mismos, debido a esto, se encuentran construidos de acero inoxidable

tipo alimenticio.

Los equipos utilizados en la planta para la elaboracion de chocolates tienen un
contacto directo con € producto, estas maquinarias son de propésito especifico, elaboradas
en su mayoria de acero inoxidable de tipo alimenticio. Las maquinarias y utensilios con las
cuales dispone la Cooperativa son: mesas de acero inoxidable, tostador, maguina de
conchado y temperado, molino de discos, moldes de policarbonato, estantes de acero
inoxidable tipo alimenticio, tinas y baldes plasticos. Toda esta maquinaria se encuentra en

buen estado y cuentan con un programa escrito de mantenimiento preventivo.

A la persona encuestada se le preguntd; ¢El equipo utilizado es propenso a
frecuentes averias?, e encuestado comparte que no. Los equipos que se utilizan para la
produccion de chocolate, no suelen presentar averias o falas, ya que se les da mantenimiento
preventivo semestralmente y se hacen supervision y verificacion de su buen funcionamiento

diariamente antes de ser utilizados.

De lo anterior, se puede decir que € equipo utilizado en la Cooperativa se encuentra en

buen estado, brindandole mantenimiento de acuerdo alo estipulado en e manual de POES,
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sin embargo, no mostraron evidencia de registros de manteniento preventivo del mismo,

obteniendo un resultado de 4/5.

9.1.3. Personal

9.1.3.1 Capacitacion

La Cooperativa de servicios Jorge Salazar tiene a disposicion un manual de BPM
especifico para la elaboracion de productos a base de cacao, cuyo manual establece por
escrito | as disposiciones que se deben llevar a cabo paragarantizar productos sanos e inocuos.
A como bien se instruye en dicho manual, € persona es e factor mas importante para
garantizar la calidad de los alimentos, por |o tanto, es necesario contar con un persona que
muestre conoci mientos tantos tedricos como préacticos parallevar acabo el desempefio delas
labores a fines a chocolate de forma correcta, es por ello que en la Cooperativa cuenta con
un programa de capacitacion de personal que abarcatemas relacionados con |os peligros que
involucran un riesgo de contaminaci on parael producto, es decir, todo |o relacionado aBPM,
capacitacion en POES, capacitacion en etiquetado de alimentos pre envasados para €
consumo humano, transporte de materia primay producto terminado, orientacion en temas
de control de plagas, manegjo de desechos y por ultimo, capacitacién en mantenimiento

preventivo.

Ademas, en la encuesta aplicada al operario encargado de produccion se le hizo la
pregunta; ¢Sabe en qué consiste las BPM?, alo que & mismo comparte que si conoce €
término BPM, afadiendo que son las condiciones tanto fisicas como de procesamiento
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adecuadas con las que una empresa productora de alimentos debe de mantener para lograr

inocuidad y seguridad del producto y del operario que labora.

Seguidamente, se le hizo la pregunta; ¢Alguna vez se le ha capacitado en el tema de
las BPM?, @ encuestado comenta que si ha participado en capacitaciéon por parte de la
Cooperativa, con €l objetivo de conocer y poner en practicas las BPM antes durantey después
de sus actividades laborales relacionas directamente durante el proceso de produccion de

chocol ate.

Con €l propdsito de consolidar un poco mas la informacion obtenida por parte del
operario se le hizo la pregunta; ¢Utiliza anillos, aretes u otros accesorios mientras trabaja
en la elaboracién del chocolate?, alo cual € encargado de produccion respondi6 que seles
prohibe el uso de cualquier aroma de perfume, uso de accesorio de bisuteriay de objetos que

puedan desprenderse 'y caer a proceso de elaboracion de chocol ate.

También se le hizo la pregunta; ¢Utiliza medios de proteccion como guantes, cubre
boca, mallas para € cabello y calzado cerrado mientras se encuentra en € area de
produccion?, e encuestado comenta que si. Agregando que € equipo de proteccion es
proporcionado por la Cooperativay deben lavarlo todos los dias a finalizar la jornada de

trabgjo.

De estaforma, se pudo prever que en la Cooperativasi se implementala capacitacion
del personal para orientarlos en materia de conocimientos y practicas de manipulacién de
alimentos, obteniendo como resultado una puntuacién 3/3.
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9.1.3.2 Practicas higiénicas

Grafico 17: Précticas higiénicas
Fuente: Propia

Una de las preguntas de la encuesta establece; ¢Considera que la higiene del
personal contribuye a la inocuidad del alimento que procesan?, € encuestado comparte
gue si, ademas expone que la higiene persona es una de las reglas principales dentro de la
Cooperativa, ya que la mezcla derretida del grano de cacao en chocolate suele ser muy
delicada a olores y sabores, por 1o tanto, € persona que estd en contacto directo con €
producto debe acatar las normas, asi como también, |as personas gjenas ala Cooperativa que
la visitan y estan dentro de cada é&rea del proceso de elaboracién de chocolate deben
respetarlas. Cabe mencionar, € recorrido se realiza cuando no se esta llevando a cabo €

proceso de e aboracion de chocolate para evitar contaminacién en € producto.
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Para garantizar productos sanos e inocuos, en la planta de elaboracién de chocolate
se capacitaal personal para que cumplan con todos |os parametros establecidos en e manual
de BPM necesarios dentro de las instal aciones, para ello se les da a conocer |as précticas que
son de caracter obligatorio y que son de extremo cumplimiento antes, durante y después de

salir de las instal aciones.

Paraingresar alas instalaciones de proceso donde de elabora el chocolate el personal
debe lavarse las manos con abundante agua y jabon liquido durante 20 segundos, seguido
debe realizar un lavado de las botas de hule con solucién detergente y agua con cloro a 500
ppm, a continuacion procede a colocarse €l uniforme de proteccion que incluye, gabachas o
delantal de plastico, gorroy mascarillay posterior aesto debe pasar y sumergir sus botas en

el pediluvio que se encuentraen laentrada de lamisma.

Durante la elaboracion de chocolate, € personal que salga del interior de la planta
debe lavarse las manos cada vez que recurra a los servicios sanitarios, también se debe
realizar el lavado de manos cadavez que el personal recojaago del suelo, setoque el cabello
o realice cualquier accion que de una u otra forma ensucie sus manos, sin embargo, €
operario de produccion no lava la gabacha incumpliendo con las précticas higiénicas

establecidas.

Al valorar esta practica se obtuvo una puntuacion de 4/5 puntos respectivamente.
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9.1.3.3 Control de salud.

En lo que respecta a la salud del personal, se solicita que € personal mantenga sus
documentos actuali zados establ eciendo un periodo de validez no mayor de seis meses, pasado
este tiempo se redliza una actualizacion del certificado de salud de cada empleado. Es
importante mencionar que a momento de redlizar la presente evaluacion los empleados
estaban en proceso de actualizacion de los certificados de salud, debido a que los que ya

portaban superaron el tiempo de validez, obteniendo asi una puntuacion de 3/4 puntos.

9.1.4 Control en € proceso y la produccion

9.1.4.1 Materiaprima

Gréfico 18: Recepcion
Fuente: Propia
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En la entrevista realizada a dos de los miembros directivos de la Cooperativa Jorge
Salazar, se les preguntd; ¢Con qué parametros debe cumplir la materia prima
recepcionada? A lo que alegaron que la materia prima debe de cumplir con los
requerimientos de inocuidad alimenticia exigida por la cooperativa, sin presencia de dafios
fisicos o alteraciones, sin presencia de materia u objetos extrafios y que no se encuentren en
estado de descomposicion, ya que puede ser perjudiciales para su posterior procesamiento y

calidad del producto final.

La Cooperativa estipulague lamateria prima para ser recepcionada debe cumplir con
ciertos parametros de calidad como lo son: no presentar dafios fisicos o alteraciones, que no
se encuentren en estado de descomposicion y que hayan sido transportados en condiciones
adecuadas y que los proveedores sean certificados por las autoridades competentes. Si la
materia prima cumple con estos parametros se procede allenar e formato de recepciony se

pasa alasiguiente area.

Se ha hecho mencion, la Cooperativa cuenta con un pozo dentro de su propiedad de
donde se extrae €l agua utilizada en la planta. Para asegurar |a potabilidad del agua serealiza
un registro diario de la cloracion del agua, también disponen de un sistema automético de
cloracion, el cual se encarga de realizar su accién antes de que el agua llegue a tanque de

almacenamiento.

Se realiza un proceso de filtracion paraimpedir el paso de sedimentos en las areas de
procesamiento que se necesita de introducir agua, luego se pasa por un filtro de carbén

activado para que su consumo no constituya un riesgo, sin embargo, € proceso como tal no
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reguiere de agua parala elaboracién de chocolate mas que para €l lavado de lamaqguinariay

la sanitizacion del personal.

Sin embargo, no se mostraron 1os registros de inspeccion y clasificacion materia
prima e ingredientes. Se obtuvo como resultado de vaoracién de este apartado una

puntuacion 6/7.

9.1.4.2 Operaciones de manufactura

En lo que compete a la elaboracion de chocolate es importante llevar un minucioso
control de latemperaturay lahumedad alo largo del todo el proceso, por ello serealiza un
control de estos parametros en las &reas de fermentacion, secado y tostado, posteriormente a
secado se realiza un control de tiempo en amacén no mayor a tres meses. En e érea de
temperado y moldeado serealizaun control detiempoy temperatura, en cambio, se corrobord

que para el éreade cuarto frio selleva un control sobre latemperatura del mismo.

La puntuacién obtenida efecto de la evaluacion de esta préctica en la Cooperativa es
3/3.



9.1.4.3 Envasado

Gréfico 19: Envasado
Fuente: Propia

Se le pregunt6 a encuestado; ¢Considera que el material de empaque es resistente
a cualquier tipo de contaminacion?, indica que si. El empaque utilizado en la produccion
de chocolate es resistente a cualquier tipo de contaminacion, siempre y cuando € producto

se encuentre empacado y atemperatura ambiente.

Sin embargo, € materia de envasado para los chocolates que utilizan es papel
aluminio y cajas de carton parafinadas, siendo este material de empague muy poco seguro en
cuestion de inocuidad, aunque al momento de g ecutar la presente evaluacion la Cooperativa
se encontraba en la fase final de un registro sanitario, por lo que se encontraban pronto a
obtener un codigo de barras y, por ende, propensos arealizar un cambio del tipo de material

utilizado en la Cooperativa.

Es por lo mencionado anteriormente que se obtuvo una puntuacion 3/4.
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9.1.4.4 Documentacion y registro

Con respecto a la pregunta; ¢Se lleva registros de los insumos utilizados,
clasificacion de la materia primay material de envase que se utiliza en la Cooperativa?, €l
encuestado contesto que si, de modo que se llevan registros de la materia prima e insumos a

utilizar parala produccién de chocolate, asi como nimero de lote de producto terminado.

En la Cooperativay més especificamente en la elaboracion de chocol ate se mantiene
un registro de calidad que incluye criterios tales como: color, olor 0 aroma, sabor, humedad
inicial, forma, tamafio y peso. Paralas areas de tostado se lleva un control de latemperatura
paraque lamismano excedalos 180°C ni baje amenos de 150°C, también sellevaun control
sobre €l tiempo €l cual se debe mantener entre un periodo de 30 a 40 minutos, tiempo que
debe ser suficiente para garantizar que se ha bgado la humedad del grano de un 7% a 1.5%

aproximadamente.

Para las éreas de refinado se llena un control sobre el tiempo y la temperatura, en
tanto parael areadetemperado sellevaun control detemperaturacon laintencion de verificar
gue lamismase mantiene en los 45°C, de lamismaforma, para cuarto frio sellevaun control

sobre latemperatura la cua se debe mantener entre los 10°C y los 15° bajo cero.

Todos estos datos son registrados en formatos de registros por los operarios de la
planta quienes pasan lainformacion al érea administrativa para que se mantengaen historial,
ademas es importante hacer énfasis en que el personal de la planta tiene a disposicion los

documentos sobre BPM y POES para cualquier consulta.
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A lo anterior se aiade que la Cooperativallevaun registro sobre ventas, materia prima
recepcionada, registro de los lotes de productos terminados y registro de despacho de
productos terminados, Toda la informacién descrita con anterioridad se ejecuta cuando la
planta se encuentra en produccién, ya que la planta de eaboracion de chocolates mantiene
un sistema de produccion por pedido del cliente, o que significa que si no hay pedidos la

planta no se encuentra en funcionamiento.

La documentacién y los registros llevados en la Cooperativa Jorge Salazar se
conservan por un periodo de tiempo de cinco afios, por |o tanto, se obtuvo unavaloracién 2/2

respectivamente.
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9.1.5 Almacenamiento y Distribucién

Gréfico 20: Almacén
Fuente: Propia

Lamateria prima recepcionada se recibe en condiciones 6ptimas para mantenerse por
un tiempo en la bodega de materia prima y luego se pasan directamente hacia € area de
fermentacion, también se cuenta con un area especifica para producto terminado y un areade
despacho, dichas areas se encuentran en la parte final del proceso y presenta unadivision con

respecto alas demés éreas de procesamiento.

La Cooperativa cuenta con area de bodega provista de polines de madera certificados,
0 estantes metalicos de acero inoxidable alejados de la pared, la misma cuenta con cortina
plastica que la separa de las demas areas de proceso evitando asi una posible contaminacion

cruzada
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L as inspecciones realizadas de materia primay producto terminado se realizan una
vez que la planta se encuentra en produccion y se hacen diariamente. No cuentan con
vehiculos propios para realizar entregas de productos, debido a que € cliente dispone del
transporte de los productos terminados. Las barras de chocolate suelen ser transportadas en
cajas de cartdn que suelen ser revisadas antes de su USO para asegurar que se encuentran en

buen estado.

Finalmente, |as operaciones de carga de producto terminado serealizan alggados dela

zona de proceso por |0 que no representa un riesgo de contaminacion para el producto.

Cabe destacar que la Cooperativano presento evidenciade dichos registrosy no posee
autorizacion para vehicul os que transporten alimentos refrigerados. Al realizar lavaloracion

de este punto se obtuvo una calificacion 4/6.
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Una vez descritos los resultados obtenidos por medio de la ficha de evaluacién de
BPM en la Cooperativa Jorge Salazar se presenta un cuadro resumen de las puntuaciones

obtenidas al final del proceso evaluativo:

9.2. Cuadro 2: Resultados de evaluacién de los requerimientos de BPM

Requerimiento Puntacion Obtenida Puntuacion maxima
1. Edificio
Alrededores 2 2
Ubicacion adecuada 05 1
Instal aciones Fisicas 175 21
I nstal aciones Sanitarias 9 9
Mangjo y disposicion de desechos
liquidos 9 11
Mangjo y disposicion de desechos
sdlidos 43 >
Limpiezay desinfeccion 5 6
Control de plagas . 5
Sub total 53 61
2. Equiposy Utensilios 4 5
Sub total 4 5
3. Personal
Capacitacion 3 3
Précticas Higiénicas 4 5
Control de Salud 3 4
Sub total 10 12
4.Control en el procesoy la
produccion
Materia Prima 6 7
Operaciones de Manufactura 3 3
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Envasado 3 4

Documentacion y Registro 2 2
Sub total 14 16
5. Almacenamientoy
Distribucion 4 6
Sub Total 4 6
Total 85 100

Fuente Propia

Ahora bien, los resultados obtenidos para las disposiciones generales, se presentan a

continuacion:

9.3. Cuadro 3: Resultados de evalauacion de los aspectos generales de BPM

Aspecto Puntuacién obtenida Puntuacion maxima
Edificio 53 61
Equiposy utensilios 4 5
Personal 10 12
Control en el proceso y la produccién 14 16
Almacenamiento y distribucion 4 6
Total 85 100

Fuente Propia
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9.2. Analisisde Pdligrosy Puntos Criticos de Control (HACCP)

Paralaevaluacion de los peligros, se tiene en cuenta, que existe una eficaz aplicacion de
prerrequisitos como son BPM, por ello se evalGan |os peligros que no pueden ser controlados
mediante la g ecucién de las anteriores, € disefio del Sistema HACCP. Por cuanto, se toma
con gran relevancialasiguiente interrogante: planteada en laentrevista; ¢Se harealizado un
andlisis de los peligros presentes en e procesamiento del caco? El personal entrevistado
comparte que si se ha realizado tal andlisis durante e proceso de valor agregado y
transformacién de los granos de cacao a chocolate, de modo que, se han puesto en préctica

algunos métodos para controlar |os peligros presentes.

Por otra parte, se realiz0 la pregunta; ¢Son las personas en movimiento una fuente de
contaminacion? A lo que los entrevistados contestaron que si, las personas son una fuerte
contaminacion en e proceso debido a que son |os principales manipuladores del producto en
proceso, por lo gque consideran que los mismos pueden ser los causantes de una

contaminacidn cruzada.

También se hizo la pregunta; ¢L os empleados entienden € proceso y los factores que se
deben controlar para asegurar la produccion de alimentos inocuos? A 1o que prosiguen a
comentar que si, puesto que en la Cooperativa se interesan mucho por la calidad, afladen que
cada vez que reciben un nuevo personal ellos exponen laimportancia que tiene el control de

ciertos factores y o dejan bajo supervision del operario principal.
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A continuacién, se presentael desarrollo del plan Andlisisde Peligrosy Puntos de Control

Criticos (HACCP) aplicado a proceso de elaboracién de chocolate en la Cooperativa Jorge

Salazar:

Tareas prelimiralesy principios:

Formacion de un equipo HACCP

Descripcion del producto

Elaboracion de un diagrama de flujo

Comprobacion in situ del diagrama de flujo

Andlisisde peligros

Determinacion delos PCC

Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC
Adopcién de medidas correctivas

Comprobacion del sistema

Establecimiento de un sistema de documentacion y registro.
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9.2.1. Cuadro 4: Formacion de un equipo HACCP

COOPERATIVA Revision: 00
JORGE SISTEMA APPCC
SALAZAR Pagina: 1
CARGO AREA RESPONSABLE
. Informar atodos su personal acargo acercade cadaunadelas
reunionesy los planes a seguir
R <bled ducci & . Identificar los puntos criticos de control
esponsable de produccion . Reflgar y corregir |as desviaciones delos|imitesde control
aplicados
e Enviarinformes
. Convocar a las reuniones que considere necesarias en
funcidn del control y mejora de algunos aspectos de producciéon
. Organizar e plan de formacion del equipo con € personal
Gerente involucrado con el producto
. Supervisar €l plan, el cumplimientoy el funcionamiento del
sistema HACCP
. Ejecutar procedimientos  desupervisiony de control
_ de las éreas detectadas como puntos criticos de control
Responsable de control de calidad . Supervision del uso de Equipos de Proteccion Personal

para cada uno de los implicados con € producto
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9.2.2. Descripcién del producto

. Nombre: Actualmente comercializan su producto bajo la marca de Wasaka.

. Ingredientes y composicion: azlcar, cacao, cocoay granos de café. La composicion
varia entre dos tipos de chocolates; uno de 50/50 y otro de 70/30, es decir, mitad azlicar y mitad
cacao 0 30% azucar y 70% de cacao, asi como también 100% puro, ademas cuentan con granos
de café, o para d caso de la manteca de cacao, € nic de cacao que utilizaban era resultante del

proceso del triturado.

. Posibilidades que favorezca e crecimiento microbiano: no existe esta condicion, ya

gue estos se encuentran inhibidos.

. Breves detalles del procesoy tecnologia aplicada en la produccién: e procesoinicia
con larecepcion y pesado de |os sacos, posteriormente pasan entre 6 y 8 dias en fermentacion,
para luego pasar a secado y seleccién de los granos que puede durar entre 10 y 14 dias con €
objetivo de bagjar la humedad a un 6%, seguidamente se manda a bodega por un tiempo de no
mas de un mesy se traslada al &rea de tostado €l cua dura entre 30 y 40 min, por consiguiente
se procede a triturado y refinado donde se obtiene un cacao mas fino para luego pasar a
conchado el cual tiene lafuncion de volver los granos triturados en liquido y procede a cuarto
frio donde se le da brillo en un tiempo minimo de 2 horas aproximadamente, para finamente

pasar en anaquel.
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Con respecto alatecnologia aplicada ellos cuentan con un molino tostador artesanal de
capacidad para 1 qg, una refinadora, conchadora, temperadora y una prensa extractora de

manteca de cacao.

. Envase: e empague se realiza con papel aluminio en presentaciones de tabletade 50 y
100 gr, chocobolasde 2 y 3 gr, conos rellenos de mermel ada de cacao de 14 gr, cocoa en polvo

de %2 1b y manteca de cacao.

9.2.3. Identificacion del uso esperado

Es poder entender laintencion con la que se destina o elabora el producto, es decir, que,
s esun producto de consumo directo o si necesita de algun proceso previo al consumo, asi como
también si es un producto no aimenticio. En la Cooperativa Jorge Salazar todos |os productos
estén destinado al consumo humano; los chocolates son destinados a consumo directo por las
personas, sin embargo, €l cacao se encuentra destinado a mezclarse con leche o0 agua hervida,
por otro lado, la manteca de cacao puede ser utilizada como mascarilla para la piel y como

tratamiento para el cabello.
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9.2.4. Diagrama deflujo

Peso |, | Recepeién —*@
Fermantarion
Conchado 6-8 hrs.
T: 30°C-40°C Becada
Temperada .| Moldea
2-6 hrs.
Salaccidm del
Cuarto
i -10°C a-17°C

Tostado

Dragcazcanillado dal

E
40-45 min. T

Molienda
de] grano

OO

Gréfico 21: Diagrama de flujo
Fuente Propia
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9.2.5. Confirmacién in situ del diagrama deflujo

Mediante visita a la Cooperativa se pudo corroborar que dicho flujograma abarca todos
los procesos especificos por los que pasa € cacap para ser procesado y transformado en
chocolate. Sin embargo, |a etapa de cosechado no se daen lamisma, yaque la materia primase

obtiene por parte de proveedores.

Se procedi6 a verificar la existencia del diagrama de flujo en e Manual de BPM de la

Cooperativa.
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9.2.6. Cuadro 5: Identificacion de peligros de cada una de las fases

COOPERATIVA

JORGE SISTEMA APPCC

SALAZAR

Revision: 00

Pdgina: 1

a. Analisisdepeligroy medidasde control

ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE CONTROL

SE PR

SIG

Recepcion y peso

Contaminacion fisicaen el grano por

exceso de humedad

Capacitacion al productor, ya que estos
deben brindar un cacao limpio, sin dafio

fisico o alteracionesy que no esté en

descomposicion

Fermentacion

Contaminacion biol gica por hongos
(Aspergyllus) por aumento de
temperaturas y de humedad

Control de temperatura en producto y en

ambiente, asi como & cambio constante

de cgjones para distribuir
adecuadamente el proceso de
humidificacién del grano.

MG

Sevetidad: SE » Probabilidad: PR » Sighificancia SIG * Baja B » Media: M ® Alta: & * Muy Graves MG * Graves: G * Moderadas: Mo * Leves: L * Muy Leves: ML
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ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL PR SIG
L Control de temperatura diario, mediante
Contaminacion biol 6gica por _
) o ) registros, donde esta no sea muy ata para
incumplimiento del lapso de tiempo que " I ) bai
evitar quemar el grano, ni mu aspara
Secado debe pasar el grano en el area de secado a _ J o y AP M MO
evitar enmohecimientos.
Contaminacion fisicapor residuosde | Realizar adecuado mantenimiento de las
madera, piedras u otros cuerpos cajas de secado donde se selecciona el
Seleccion de extrafios, debido ala exposicion del grano y establecer un método de B
grano grano al medio externo clasificacién mas preciso.
Utilizar maquinaria de acero
Contaminacion Bioldgico por inoxidable y asegurar el nivel
Selmonella spp, por unamala adecuado de humedad y colocar
Tostado del grano manipulacion del grano lavamanos por cada &rea de A MG
produccion
Molienda Contaminacion fisica por Realizar unaverificacion y limpieza B

cascarasy pieles

posterior a estafase

sevetidad SE # Probabilidad: PR # Signficancia SIG + Baja B » Media: M+ Alta: A * Muy Graves: MG * Graves G * Moderadas: Mo # Leves: L+ Muy Leves: ML
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ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL PR SIG
Contaminacién biol 6gica por
alteraciones de las propiedades Controlar los niveles de temperatura
organolépticas
B ML
o Establecer medidas de prevencion en la
Contaminacion fisica por cuerpos »
Conchado _ entrada del proceso de produccion donde
extrafios por parte de los operarios ya . ) o
o » se utilice vestimenta de trabajo inocua y
gue son maguinarias sin proteccion _ )
libre de agentes contaminantes ML
Contaminacion biol égica por o )
) ) Verificar constantemente los niveles de
Temperado manipulacion del producto y por
temperatura
efectos de temperatura
L

Sevetidad SE » Probabilidad: PR # Sigrficancia SIG + Baja B+ Media: M+ Alta A * Muy Graves: MG * Graves: G * Moderadas: Mo * Leves: L+ Muy Leves: ML
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ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL PR SIG
Cuartofrio L Llevar unregistro delas
Contaminacién biol dgica por
_ entradas y delas ML
alteraciones en temperaturas o
temperaturas gercidas
Cambiar € material de empaque a
Contaminacion fisica por - :
Empaquetado P material inocuo y especial para MO
absorcion de olores por € .
chocolate como lo es e propileno
tipo de empaque :
P P metalizado

Severidad SE + Probabilidad;

PR+ Sigrificancia SIG * Baja B = Media: I * Alta A * Muy Graves: MG * Graves: G * Moderadas: Mo + Leves: L = Muy Leves: ML
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9.2.7. Determinacion delos Puntos Criticos de Control (PCC)

LExizstan madidas pravantivaz de control? o [L p%ggi;ig?;;ﬂggg{o J

F3

4Es necazario un control da esta elapa
para garantizar la seguridad del producto?

LEstd disefiada osta etapa para elimingr
o reducir Ia probabliidad da aparicion
del paligro hazta un nivel acepitabla?

I Podria ducirse Lina contaminaciin
a niveles Inaceptables o aumentar
hasta talos nivelos?

P3

®

[ Mo es un PCC

LUna etapa posterior del proceso,
P4 ellminaré el peligro identificado
= 2 hasta un nivel aceptabla? ¥
Punto de Control
Critico

¥

[ No es un PCC ]

Gréfico 22: Arbol de Decision
Fuente: Guia para € disefio y la aplicacién de un Sistema de APPCC
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9.2.7. Cuadro 6: Determinacién delos PCC

COOPERATIVA JORGE Revision: 00
SALAZAR SISTEMA APPCC
Pagina: 2
MEDIDAS DE Arbol de Decisiones
ETAPA PELIGRO CONTROL SE | PR SIG Documentacion
N°1 N°2 N°3 N°4 PCC
Registro de entregade
Capacitacion al
gpacitacion quintales
productor, ya que estos
Contaminacion | geben brindar un cacao Compromiso y contrato
fisica limpio, sin dafio fisico o con los productores
R 1A . . z
ece)[?d on en el grano por alteracionesy que no A M G i Sj i NO S estipul ados |os parametros
peso exceso de humedad | esté en descomposicion de calidad del grano
Control de Registro de
Contaminacion i i .
Fermentacion L temperatura en A A | MG Si NO Si NO Si temperatura diaria.
biolégica
producto y en

Seweridad, SE * Probabilidad: PR+ Signficancia SIG + Baja B+ Media: Mo Alta A # Muy Graves MG * Graves G * Moderadas: Mo » Leves: L+ Muy Leves: ML

N°1: ¢Existen medidas preventivas de control ?

N°2: ¢Esta disefia esta etapa para reducir el peligro?

N°3: ¢Podria producirse una contaminacion a niveles aceptables?
N° 4. ¢Una etapa posterior del proceso, eliminarael peligro?
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ETAPA PELIGRO SE PR | SIG | N°1 N°1 N°1 N°1 N°1 PCC Documentacion
por hongos por ambiente, asi como €l Registro de cambios de
aumento de cambio constante de cajones con especificacion
temperaturas y cajones para en nimero de cajény
de humedad distribuir posicion y hora
adecuadamente el
proceso de
humidificacion del
grano.
Control de temperatura
Contaminacion - .
diario, mediante
biol 6gica por _
registros, donde esta no
incumplimiento ,
sea muy alta para evitar
del lapso de .
guemar el grano, ni
tiempo que debe ;
pel g muy bajas para evitar Registro de
asar el grano en . . . . o
Secado P 9 enmohecimientos M | M | MO | S Si Si NO Si temperatura diaria

el areade secado

Seweridad, SE * Probabilidad: PR+ Signficancia SIG + Baja B+ Media: Mo Alta A # Muy Graves MG * Graves G * Moderadas: Mo » Leves: L+ Muy Leves: ML

N°1: ¢Existen medidas preventivas de control ?
N°2: ¢Esta disefia esta etapa para reducir el peligro?

N°3: ¢Podria producirse una contaminacion a niveles aceptables?
N° 4. ¢Una etapa posterior del proceso, eliminarael peligro?
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ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE PR [ SIG | N°1 | N°2 N°3 | N°4 PCC Documentacion
CONTROL
Realizar adecuado
Contaminacion mantenimiento de las
fisica por residuos cajas de secado donde
de se seleccionael granoy
. Registro de sanitizacion
madera, piedras u otros |  €stablecer un método o
de clasificacion més del personal diario por
Seleccion de CUErpOs exirancs, . . . . cada area de produccion
grano debido alaexposicion preciso. B L S NO S Sl NO
del grano al medio
externo
Utilizar maquinarias de
acero inoxidable y
S el nivel
Contaminacion asegurar e niv
o adecuado de humedad y
Bioldgico por Registro de temperatura
Salmonella spp, por colocar lavamanos o N
Tostado del ' por cada &reade ) ) ] ] diariay de higienedelos
unamala A MG Sl Sl Sl NO Sl operarios
grano produccién "

manipulacién del

grano

Severidad SE + Probabilidad: PR * Significancia SIG » Baja B+ Media: M+ Alta & + Muy Graves: MG * Graves: G * Moderadas: Mo # Leves: L+ Muy Leves: ML

NC1: ¢Existen medidas preventivas de control ?
N°2: ;Esta disefia esta etapa parareducir € peligro?

N°3: ¢Podria producirse una contaminacion a niveles aceptables?
N°4: ¢;Una etapa posterior del proceso, eliminarael peligro?
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MEDIDAS DE o o o o »
ETAPA PELIGRO enrEol SE | PR|SIG | N1 | N2 [ N3 | N4 | PCC Documentacion
o Redlizar una )
Contaminacion o Registro de
_ . ] verificacion y . . . L
Molienda fiscapor cascaras | = | . M| B L S | NO Sl Sl NO clasificacion y
. limpieza posterior a o
y pieles limpieza.
estafase
Contaminacion
biol 6gica por Controlar los Registro de
alteraciones de niveles de BB |ML| S [NO Si Si NO | temperatura continua.
las propiedades temperatura
organol épticas

Establecer medidas
de prevencién en la
entrada del proceso
de produccién
donde se utilice
vestimenta de AlM]| G | S 1

Contaminacion
fisica por cuerpos
extrafos por parte de
los operarios ya que

Registro de higiene
del persona diario
por cada a&rea de
produccion

Conchado

Son maquinarias sin

proteccion
trabajo inocuay

libre de agentes
contaminantes

severidad, SE » Probabilidad: PR+ Signficancia SIG * Baja B+ Madia, M+ Alta A » Muy Graves: MG+ Graves: G * Moderadas: Mo + Leves: L * Muy Leves: ML

N°1: ¢Existen medidas preventivas de control ? N°3: ¢Podria producirse una contaminacién a niveles aceptabl es?
N°4: ¢Una etapa posterior del proceso, eliminarad peligro?

N°2: ¢Esta disefia esta etapa para reducir el peligro?
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ETAPA PELIGRO Mgg"\ﬁAR%EL’E PR | SIG | No1 | No2 | N3 | nea | Pcc Documentacién
Contaminacion
bioldgica por
manipulacion del Verificar
producto y por efectos |  constantemente [os ) ) ) Registro de
Temperado de temperatura niveles de B L S| NO S S NO temperatura por hora
temperatura
Llevar unregistro de
Contaminacion las entradas y de las Registro de lotes
, biol 6gica por temperaturas ejercidas ) ] ) producidosy de
Cuartofrio ateraciones en B ML Sl NO S Sl NO temperaturas por hora
temperaturas

Severidad SE » Probabilidad: PR = Significancia; S0 » Baja B+ Media: M = Ak A+ Muy Groves: MG+ Graves G+ Moderadas: Mo » Leves: L+ Muy Leves: ML

N°1: ¢Existen medidas preventivas de control ?
N°2: ¢Esta disefia esta etapa para reducir €l peligro?

N°3: ¢Podria producirse una contaminacion a niveles aceptables?
N°4: ¢Una etapa posterior del proceso, eliminarael peligro?
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MEDIDASDE

ETAPA PELIGRO CONTROL SE [ PR|[SIG | N1 | N2 | N3 | N4 | PCC Documentacion
Cambiar el material
L de empague a
Contaminacion o
. material inocuoy )
fisica por _ Registro de lotes
. especia para . . . . _
Empaquetado absorcion de M| M|[MO]| S Sl Sl NO Sl producidosy de
_ chocolate como lo ) .
olores por € tipo _ material utilizado
es el Propileno
de empaque .
metalizado

Severidad: SE + Probabilidad: PR * Sigificancia SIG * Baja B * Madia: I » Alta A » My Graves: MG ® Graves: G + Moderadas: Mo » Leves: L Muy Leves: ML

N°1: ¢Existen medidas preventivas de control ?
N°2: ;Esta disefia esta etapa para reducir €l peligro?

N°3: ¢Podria producirse una contaminacion a niveles aceptables?
N°4: ¢Una etapa posterior del proceso, eliminarael peligro?

Resumen de puntos criticos de control

Recepcion y peso

Fermentacion
Secado

Tostado del grano

Conchado
Empaquetado
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9.2.8. Cuadro 7: Establecimiento deloslimites criticos para cada PCC

jj__..w"'""--.x\ COOPERATIVA Revision: 00
e Pagina: 3
a. Establecimiento deloslimites control
ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL LIMITE DE CONTROL
Capacitacion a productor, ya que estos deben Respetar los parametros fitosanitarios
Contaminacion fisica . L o e . . -
brindar un cacao limpio, sin dafio fisico o establecidas en las fichas técnicas de la
Recepcion y peso en el grano por exceso de humedad alteracionesy que no esté en descomposicion legislacion vigente.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDA DE CONTROL

LIMITE DE CONTROL

Fermentacion

Contaminacion biol 6gica por
hongos por aumento de

temperaturas y de humedad

Control de temperatura en producto y en
ambiente, asi como el cambio constante de
cajones paradistribuir adecuadamente el proceso

de humidificacién del grano.

Cumplir con el tiempo de fermentado de cacao no

menor 6 ni mayor a8 dias.

Mantener los grados de temperatura de fermentado

no inferior a45°C ni superior a438°C.

Secado

Contaminacion biol dgica por
incumplimiento del lapso de
tiempo que debe pasar el grano

en el areade secado

Control de temperatura diario, mediante
registros, donde esta se encuentre entre 30 °C
a40 °C, paraevitar quemar €l grano y evitar

enmoheci mientos.

Mantener €l control del grado en 6% de
humedad. Tiempo de amacenamiento

posterior a proceso: N0 mayor a un mes.

Seleccién de grano

Contaminacion fisica por
residuos de madera, piedrasu
otros cuerpos extrafios,
debido alaexposicion del

grano al medio externo

Realizar adecuado mantenimiento de las cajas
de secado donde se selecciona el grano para
poder eliminar el moho, y establecer un

método de clasificacién més preciso.

e Granos de cacao detamafio uniforme
€on un peso en seco de no menosde 1 g.

e Céscara sudta y sindafios.

e Color claro aoscuro color marron-rojizo.

e La semilla debe tener un buen aspecto
exterior, hinchaday gruesa.

e Debe estar libre demohos.

e Dentro del porcentgje de defectos el
cacao beneficiado no excedera del 1% de
granos partidos.

e El cacao debera estar libre de: olores a

(podrido),

agroquimicos, 0 cualquier otro que

moho, &cido  butirico

pueda considerarse objetable
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE CONTROL

LiMITE DE CONTROL

Tostado del grano

Contaminacion Bioldgico por
Salmonella spp, por unamala

manipulacion del grano

Utilizar maquinarias de acero inoxidable y
asegurar el nivel adecuado de humedad y
colocar lavamanos por cada éreade

produccién

El grano de cacao debe presentar 6% grados de
humedad antes de ser tostado.

Verificar la caidad del tostado en periodo
maximo entre 40-45 minutos y un periodo
minimo de 20-30 minutos, no inferior a 150°C ni

mayor a 180°C.

Contaminacion fisica por cascaras

Realizar unaverificacion y limpieza posterior

Latexturadel chocolate debe ser

Molienda . .
y pieles aestafase completamente fina.
Tiempo no inferior de 6 horas ni superior a 8
horas durante el proceso.
Contaminacion biol 6gica por Verificar que estado fisico y quimico del insumo
alteraciones de |as propiedades amezclarse con lamasade cacao cumplacon los
Conchado Controlar los niveles de temperatura

organolépticas

parametros de inocuidad alimenticia

112




ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE CONTROL

LIMITE DE CONTROL

Contaminacién fisica por cuerpos
extrafios por parte delos
operarios ya que son maguinarias

sin proteccién

Establecer medidas de prevencion en la entrada del
proceso de produccion donde se utilice vestimenta

detrabajo inocuay libre de agentes contaminantes

Cumplimiento del uso adecuado de equipo
personal de proteccion obligatorio e higiene

del operario.

Contaminacion biol égica por

manipulacién del producto y por

Verificar constantemente los niveles de temperatura

Cumplir con el tiempo maximo de 6 horasy

Temperado minimo de 2 a 3 horas de proceso.
efectos de temperatura
Registrar las unidades del producto que va
hacer congelado.
Contaminacion biol 6gica por _ Mantener una temperatura no superior a 17°
. Llevar unregistro delas entradasy de las
Cuarto frio alteraciones en temperaturas C ni inferior a10° C bajo cero en un tiempo de

temperaturas gjercidas

refrigerado maximo de 30 minutos.
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ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL LIMITE DE CONTROL
Cumplimiento de los pardmetros de
empaque y etiquetado establecidos

enlanormaNTON
Empaquetado Contaminacion fisica por Cambiar € material de empague a material

absorcion de olores por € tipo de

empaque

inocuo y especial para chocolate como lo es el

Propileno metalizado

Vigente, NTON 03 082-08
NORMA TECNICA OBLIGATORIA
NICARAGUENSE PARA EL
CHOCOLATE Y PRODUCTOS DEL
CHOCOLATE
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9.2.9. Cuadro 8: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada para cada punto critico de control (PCC)

COOPERATIVA
JORGE SALAZAR

SISTEMA APPCC

Revision: 00

Pagina: 1

PROC. DE
ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE
FRECUENCIA
Capacitacion a productor, yaque Verificacion de cada
Contaminaci6 Respetar | amet
oaminacion estos deben brindar un cacao CPEA 105 pArAmEros quintal de cacao
fisica . o e fitosanitarios establecidas  en - i
., limpio, sin dafio fisico o recibido mediante
Recepcion y en €l grano por . . lasfichas técnicas de la . Responsable de
ateracionesy que no esté en un sistemade .
peso exceso de L legislacion vigente. Produccion
descomposicion control.
humedad
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PROC. DE

ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE
Cumplir con € tiempo de
Control de temperatura en fermentado de cacao no menor 6
Contaminacion producto y en ambiente, asi como i mayor a8 dias. 5
biologica el cambio constante de cajones Comprobacion de
por hongos por para distribuir adecuadamente el . temperatura adecuada,
Mantener  los  niveles  de| |5 cual debe medir entre Responsable de

Fermentacion

aumento de
temperaturasy de
humedad

proceso de humidificacion del

grano.

temperatura de fermentado no

superior a48°Cni inferior a45°C.

45-48°C

Control de calidad

Contaminacién
bioldgica por

incumplimiento del

Control de temperaturadiario,
mediante registros, donde esta se

encuentre entre 30 °C a40 °C, para

Mantener el control del grado
de 6% de temperatura del grano
de cacao. Tiempo

de almacenamiento posterior al

Control de tiempo de

lapso de tiempo que granos en &reade Responsable de area
Secado debe pasar evitar quemar el granoy evitar | ProCeS0 NO Mayor aun mes. secado
, enmoheci mientos.
granoen el areade
secado
Contaminacion Realizar adecuado Verificacion de
. . o ) e Granos de cacao de )
Seleccion fisica por residuos de mantenimiento de las cgjas de o cajones donde se Responsable de
) _ tamarfio uniforme con un _
degrano madera, piedras u otros secado donde se selecciona €l deposita cada grano. Produccién

CUerpos

granoy
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE CONTROL

LIMITE DE CONTROL

PROC. DE
SEGUIMIENTO

RESPONSABLE

extrafios, debido ala
exposicion del grano

al medio externo

establecer un método de

clasificacion més preciso.

peso en seco de no
menos de 1 g.

Cascara suelta y sin
darios.

Color claro aoscuro
color marrén-rojizo.
Lasemilladebe tener un
buen aspecto exterior,
hinchaday gruesa.
Debe edstar libre de
mohos.

Dentro del porcentajede
defectuosos €l cacao

beneficiado no

excedera del 1% de

granos partidos.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE CONTROL

LIMITE DE CONTROL

PROC. DE
SEGUIMIENTO

RESPONSABLE

e E
debera tratar que se

cacao se

encuentre libre de:
olores amoho, &cido
butirico (podrido),
agroquimicos, o
cualquier otro que
pueda considerarse

objetable

Tostado del

grano

Contaminacion Biolégico

por Salmonella spp, por

una mala manipulacién del

grano

Utilizar maquinarias de acero
inoxidable y asegurar el nivel
adecuado de humedad y colocar
|avamanos por cada area de

produccién

El grano de cacao no debe superar
6% grados de humedad antes de
ser tostado.

Verificar la calidad del tostado
en periodo méximo entre  35-
45

Observacion del
tiempo y temperatura
através de panel de

control o termémetro

Operario de
linea
Responsable de
controles de
calidad
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE CONTROL

LIMITE DE CONTROL

PROC. DE
SEGUIMIENTO

RESPONSABLE

minutos y un periodo minimo de
20-30 minutos, no inferior a
150°C ni mayor a 180°C.

Molienda

Contaminacion fisica

por cascarasy pieles

Redlizar unaverificaciony

limpieza posterior a estafase

Latexturadel chocolate debe

ser completamente fina.

Realizar un control
sobre laverificacion
delimpiezadel

grano

Operario delinea

Conchado

Contaminacién bioldgica
por ateraciones de las
propiedades

organolépticas

Controlar los niveles de

temperatura

Tiempo no superior a 8 horas ni
inferior de 6 horas durante €l

proceso.

Verificar que estado fisico y
guimico del insumo a mezclarse
con la masa de cacao cumpla

con los

Proporcionar y
supervisar € uso de
vestimenta adecuada
parael persona de
produccion Realizar un
control sobre los

niveles de temperatura

y

Responsable de control

decalidad y gerencia

Responsable de control
de calidad
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PROC. DE

ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE
parametros de inocuidad hacer un registro de
alimenticia ello
Contaminacion fisica Establecer medidas de prevencion
por cuerpos extrafios en laentradadel proceso de Cumplimiento del uso adecuado
por parte de los produccion donde se utilice de equipo personal de proteccion Reslizar un control y
operarios ya que son vestimentade trabajo inocuay | gpjigatorio e higiene del operario. registro sobre los Operario de linea
maquinarias sin libre de agentes contaminantes niveles de temperatura | jee de produccion
proteccion
Contaminacion
biol égica por
manipulacion del Verificar constantemente losniveles | Cumplir con el tiempo maximo de Reci el d Operarios
producto y por detemperatura 6 horasy minimo de 2 a 3 horas egistrar nive! de Responsable de
Temperado o ectos de de proceso. texturadel chocolate Amacenamiento
temperatura
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PROC. DE

ETAPA PEKIGRO MEDIDAS DE CONTROL LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE
Registrar las unidades de
producto que va hacer
Verificar la
congelado.
Contaminacion biolégica temperatura del
Llevar un registro de las entradas Responsable de control
Cuartofrio por alteraciones en enfriador y registrar la
y de lastemperaturas gjercidas | Mantener latemperaturaa10° C de calidad
temperaturas cantidad de producto
en un tiempo de refrigerado
entrante
determinado por €l encargado
de produccion.
Cambiar el material deempaque | Cumplimiento los parametros | Verificacion de cada
Contaminacion fisica por de empaguey etiquetado
amaterial inocuo y especial para establecidos en lanorma grano recibido Responsable de
Empaquetado absorcion de olores por €l NTON Vigente, NTON 03
chocolate como lo es el Propileno | 082-08 NORMA TECNICA mediante un sistema Produccion

tipo de empague

metalizado

OBLIGATORIA
NICARAGUENSE PARA EL
CHOCOLATEY
PRODUCTOS DEL
CHOCOLATE

de control.
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9.2.10. Cuadro 9: Establecimiento de acciones corr ectivas

Revision 00

e — COOPERATIVA
4 .
e Pagina 2
PROC. DE
MEDIDAS DE LIMITE DE ACCIONES
SEGUIMIENTO
ETAPA PELIGRO CONTROL CONTROL RESPONSABLE CORRECTIVAS
FRECUENCIA
Rechazo del
o Capacitacion al Respetar |os parametros | Verificacion de cada producto por
Contaminacion productor, yaque estos | fitosanitarios establecidasen|  quintal de cacao incumplimiento de
s _ )
Recepcion y Sca deben brindar un cacao las fichas técnicas de la recibido mediante Responsable de parédmetros de
en el grano por limpio, es decir, sin baba legislacion vigente. un sistema de y calidad establecidos
peso exceso de Produccion o
o placenta control. en el contrato inicial
humedad
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS DE
CONTROL

LIMITE DE CONTROL

PROC. DE
SEGUIMIENTO

RESPONSABLE

ACCION
CORRECTIVA

Fermentacion

Contaminacion
bioldgica por hongos
por aumento de
temperaturasy de
humedad

Control de temperaturaen
producto y en ambiente, asi
como € cambio constante de
cajones paradistribuir
adecuadamente el proceso de
humidificacion del grano.

Cumplir con el tiempo de
fermentado de cacao no menor
6 ni mayor a8 dias.
Mantener los niveles de
temperatura de fermentado no
inferior a46°C ni superior a
48°C.

Comprobacion de
temperatura adecuada,
lacua debe medir
entre 46-48°C

Responsable de Control
de calided

Cuando latemperatura
baje, se debe recurrir a
poner hojas de banano o
sacos de yute o plastico
negroy cerrarloy a
estar encerrado se
generara un aumento de
temperatura.

Secado

Contaminacion
biol6gica por
incumplimiento del
lapso de tiempo que
debe pasar €l grano

en el areade secado

Control de temperatura
diario, mediante registros,
donde esta se encuentre
entre 30 °C a40 °C, para
evitar quemar el granoy

evitar enmohecimientos.

Mantener el nivel del grano
de cacao no inferior a 6% de

humedad.

Tiempo de amacenamiento
posterior a proceso de tres

meses.

Control de tiempo de
granos en areade

secado

Responsable de érea

Aplicar mas tiempo
de secado o secar
durante el proceso de
tostado con medicion

continua de humedad.

Aplicar equipos para
medir temperatura y

humedad en granos.
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MEDIDA DE PROC. DE ACCION
ETAPA PELIGRO CONTROL LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE CORRECTIVA
Granos de cacao de
tamafio uniforme con un
peso en seco de no menos
delg Rechazar granos
Céscara suelta y sin
- vanos o vacios o que
dafios.
Color claro aoscuro color contengan mas  del
Contaminacion fisica marron-rojizo. 1% de  granos
_ Reslizar adecuado La semilla debe tener un ,
por residuos de . imperfectos e
mantenimiento de las buen aspecto exterior, | v/erificacion de .
madera, piedras u . hinchaday gruesa. _ IMpurezas.
cajas de secado donde se . cajones donde se Responsable de
Seleccién de grano otros cuerpos Debe edar libre de
seleccionad granoy mohos. deposita cada Produccién
extrafios, debido ala
establecer un método de Dentro del porcentaje de grano.
exposicion del grano e . defectuosos € cacao
clasificacion més preciso.
a medio externo beneficiado no excedera Implementar

del 1% de granos
partidos.

El cacao se debera tratar
gue se encuentre libre de:
olores a moho, &cido
butirico (podrido),
agroquimicos, o}
cualquier otro que pueda

considerarse objetable

clasificadoras
electronicas por peso

y color.
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MEDIDAS DE PROC. DE ACCION
ETAPA PELIGRO CONTROL LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE CORRECTIVA
Retirar la
humedad
El grano de cacao no debe superar
extradel
6 % grados de humedad antes de
grano
ser tostado.
resultando
Utilizar maquinarias de Operario de linea del dreade
Contaminacion acero inoxidable y o ) ) secado con
_ _ ) Verificar lacalidad del tostadoen| Observacion del
Bioldgico por asegurar €l nivel _ ) _ Responsable de] tostado
periodo méximo entre 35-45 tiempoy la .
Tostado del grano | Salmonellaspp, por | adecuado de humedad y _ _ _ _ |controles de calidad extra.
minutos y un periodo minimo de| temperaturaatravés
unamala colocar _ N
) » i 20-30 minutos, no inferior a 150°C de panel de
manipulacion lavamanos por cada éreade] )
» ni mayor a 180°C. control o termémetro
del grano produccion Descartar aquel grano

que hasido tostado en
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PROC. DE

ACCION

ETAPA PELIGRO MEDIDASDE CONTROL |LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE CORREGTIVA
Hempomayora l
hora.
Sino selograla
fineza idonea,
aplicar el procesa
) Eealizarun pot tres veces
Eealizar una
Contaminacion . La textura del cotitrol sobre la mas.
wetificacidn v L
Maolienda fisica por o ] chocolate debe ser wenficacidn de | Operario de Hnea
lim pieza posterior a o
cdsgcaras v pieles cot pletatm ente fina. litn pieza del Eealizar pruaehas
esta fase
Sratio de sabor, olot,
textura al
finalizar cada
proceso
Contaitnacidn Tiethpo o supetiora # ) Eesponisable de
_ ) o ) Propoteionar v ) Eechazar el
bioldgca por ) hotas i inferior de @ ) cotitrol de calidad
Conchado Zontrolar los niveles supervigar el uso

alteraciones de
laspropiedades
organolépticas

de tem peratura

horas durante el

proceso.

de westitn enta

adecuadapara el

W gereticia
Eesponsable de
comntrol de calidad

chocolate gue no
tetiga la textura

adecuada.
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PROC. DE ACCION
ETAPA PELIGRO MEDIDASDE CONTROL | LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE CORRECTIVA
personal de

Verificar que estado fisico y | Produccion Realizar

quimico del insumo a| un control sobre los

mezclarse con la masa de niveles de

cacao cumpla con los| temperaturay hacer

pardmetros  de inocuidad| Unregistrodeello

alimenticia

Impedir laentrada
del personal que
Contaminacion Establecer medidas de incumpla.con las
fisica por cuerpos prevencion en la entrada o normas de higieney
extrafios por parte | del proceso de produccion | Cumplimiento | del  uso S seguridad en el drea
de los operarios ya donde se utilice adecuado de equipo personal _ Operario de 5
- . . control y registro de produccion.
que son vestimenta de trabajo de proteccion obligatorio € . linea
higiene del operario sobrelos niveles
maguinarias sin inocua : Jefed :
= y de temperatura ede Supervisar cada hora
proteccion libre de agentes produccién

contaminantes

cada fase déel proceso

y asus operarios a

cargo.
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PROC. DE ACCION
ETAPA PELIGRO MEDIDASDE CONTROL| LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE CORRECTIVA
Eliminar el
chocolate que tenga
apariencia
contaminada o
Contaminacion con baja calidad en
biol 6gica por textura.
manipul acion del Verificar constantemente | Cumplir con e tiempo
L - Registrar nivel de Operarios
producto y por los grados de temperatura | méximo de 6 horasy minimo Aplicar el proceso
Temperado textura del Responsable de
efectos de de 2 a 3horasde proceso. . de vibracion tres
chocolate amacenamiento
temperatura

veces para eliminar
completamente

burbujas existentes.

Realizar gjustes por

dafios en el equipo
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PROC. DE ACCION
ETAPA PELIGRO MEDIDASDE CONTROL| LIMITE DE CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE CORRECTIVA
Regresar lotes de
chocolate que no
. . I I
Registrar las unidades del cumplan confos
mol des establecidos
producto que va a ser !
congelado. . y
Verificar la el tamaiio o
temperatura del composicion
Contaminacion Llevar unregistrodelas | Mantener unatemperaturano| enfriador v recistrar .
o . _ yre Responsable de establecida
biol égica por entradasy delas superior a17° C bajo cero en la cantidad de inicialmente
i . L . : control de calidad :
Cuartofrio alteraciones en temperaturas gjercidas | un tiempo de refrigerado|  rodycto entrante
temperaturas méaximo de 30 minutos.

Ejecutar
controles de
medidas de
temperatura

cada hora.
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ETAPA PELIGRO MEDIDASDE CONTROL| LIMITE DE CONTROL SE(PBILQJ(I)I\SI:I EDI\IIETO RESPONSABLE CO'ECI;%?T’\IIVA
Cumplimiento los Verificar las
pardmetros de empague y tabletas de
etiquetado establecidos chocolate, que no
enlanormaNTON estén quebradas o
Vigente, NTON 03 sufran algin dafio
Empaquetado Contaminacion Cambiar d matenal\l de 082'(?8 NORMA Verificacion de Responsable de en su aspecto.
fisicapor . spaes métal i TECNICA cada grano Produccion
absorcion de clr:]cc:(c:slc; i Zpr: Tlo F:: NICAC\)::;?JAE-II—\IC;S 2ARA recibido mediante Aplicar como material
olores por € Propileno metalizado L CHOCOLATE ¥ un sistemade d(.e empaque,.el
tipo de control. propileno metalizado
empeciue PRODUCTOS DEL para todo tipo de
CHOCOLATE presentacion delos

chocolates.
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9.2.10.1. Cuadro 10: Ficha de accion correctivay preventiva

w“""‘"‘*%%& )
gf“ y FICHA DE ACCION
¥ CORRECTIVAY
e ma® Fecha:
PREVENTIVA REV.
COOPERATIVA JORGE

SALAZAR

Accioén correctiva:

Accion preventiva: __
__ Seguimiento del

. __Auditoria Interna
sistema
___Observacion ___Auditoria
ORIGEN: certificacion
___Incidencias
__Incumplimiento
__ Otros legal
DESCRIPCION:
CAUSA/S:
ACCIONES A REALIZAR RESPONSABLE PLAZO
SEGUIMIENTO Ve B°
FECHA ESTADO DE LA ACCION

EFICACIA

Ve B° R. CALIDAD

FECHA:
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9.2.11. Establecimiento de procedimiento de verificacion

a.  Validacion del plan APPCC

Después de haber identificado |os puntos criticos de control (PCC) y definir limitescriticos
en cada etapa del flujo del proceso de valor agregado de cacao, aplicado en la Cooperativa
Jorge Salazar, se determinaron los procedimientos de vigilancia, medidas correctivas,
evaluacion, verificacion, control y registros que se deben ejecutar para mantener el control
de los PCC y se logren reducir a niveles aceptables, a su vez,que permitan mantener la
inocuidad del producto final, en este caso; la del chocolate, durante todo el proceso de

produccion.

Se plantea la evaluacion de | os siguientes procedimientos en las distintas fases del sistema
de produccion:

Recepcion: El operario debe de tener el conocimiento de | as especificaciones técnicos,
pruebas sensoriales y microbiol gicas a aplicar alamateria prima para uso alimentario
al ser recepcionada para alcanzar latrazabilidad.
Fermentacion: conocimiento de buenas practicas en manipulacion e higienes de la
materia prima, asi como también la aseguracion de las instalaciones optimas y
mantenimiento de los cubiculos, cgjillas y usos adecuado de los utensilios y equipo de
proteccion personal y lagecucion de limpiezay desinfeccion.
Secado: Formacion normalizada de la buena préactica en manipulacién e higiene del
grano de cacao y seleccion del mismo.
Tostado del grano: formacion del operario en relacién a las funciones de equipo de
secado, mantenimiento del equipo y manipulacion de la materia prima.
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Conchado: Formacion normalizada de la buena préactica en manipulacién e higiene de
la materia prima procesada e insumos.
Empacado: Formacion normalizadade la buena préacticaen manipulacion de higiene

y seguridad del producto yaterminado.

b. Auditoriadel plan APPCC
El tipo de auditoria aplicado en la Cooperativa Jorge Salazar seria la auditoria en sistema de
gestion 1SO 9001, ya que por medio de esta se lleva a una investigacion de validez de los
métodos de operaciones y su coherencia con respecto a la politica general de la empresa
centrdndose en la mejora continua de los procesos y en la gestion de los riesgos, con €
objetivo de satisfacer las necesidades y expectativas de la empresa, de los consumidores y

otras partes interesadas.

c.  Calibracion de equipos

Es muy importante determinar cada cuanto de tiempo se debe de calibrar 1os equipos
utilizados en los procesos de tostado, molienda, conchado, temperado y refrigerado,
permitiendo mantener y verificar e buen funcionamiento del equipo para garantizar la
fiabilidad y trazabilidad del funcionamiento.

Se necesita hacerles mantenimiento previo por un profesional, este plan de manteniendo
debe ser planificado y llevado a cabo mediante la programacion de inspecciones en €l
funcionamiento, seguridad, ajustes, reparaciones, andlisis, limpieza, lubricacion, calibracion,
que deben llevarse a cabo en forma periddica es decir diario deben de inspeccionar que las
maguinas estén funcionando adecuadamente, la limpieza diaria (lugar donde se coloca la
materia prima) y cada 2 6 3 meses deben de realizar su mantenimiento.
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d.  Seleccion demuestray analisis microbiolégicos

La toma seleccionada de cacao debera tomarse por cada saco de baba de cacao, ya que
algunas sacas son alteradas ya sea con tierra u otras sustancias no inocuas que ateran €l
proceso y calidad de fermentacion de cacao.

Entra las pruebas microbiol dgicas que se deben a aplicar serialas siguientes:

Prueba del PH.
Prueba de humedad.
Pruebas sensoriales: Olor, color, sabor, textura.
Peso
Estas pruebas se realizaran con €l fin de conocer lacalidad en lacual se encuentra el cacao
y si este cumple con los pardmetros de calidad parala produccion de chocolate y asegurar que

el limite critico sean apropiados paralainocuidad del producto.

e Frecuencia de verificacion

La frecuencia de verificacion en el cumplimiento del plan APPCC, cumpliendo con los
limites del presente plan establecido, para ello se propone redizar dichas

verificaciones:
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Cuadro 11: Frecuencia de verificacion

Actividad Tiempo
Llenado de registros de supervision de Diario
proveer y pruebas aplicadas.
Llenado de registro de control de limpieza Diario

de equipo, instalaciones y usos adecuado
EPP e higiene.

Mantenimiento

Cado 2 a3 meses.

Registro de incidencia y acciones Diario
correctivas aplicadas durante el momento
Registro de control de T° de cada etapa
correspondiente. Diario
Registro de verificacion del correcto
seguimiento de |os mismos. Diario

Fuente: Propia
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9.2.12. Cuadro 12: Establecimiento de un sistema de documentacién y registro

; a — "xl‘- COOPERATIVA Revisién 00
w74 JORGE SALAZAR SISTEMA APPCC
i Pigina 2
MEDIDAS LIMITE DE PROC. DE
ETAPA PELIGRO CONTROL SEGUIMIENTO RESPONSABLE ACCIONES
DE CONTROL FRECUENCIA CORRECTIVAS Registros
Capacitacion al
productor, yaque| Respetar los Registro de control
Contaminacion .estos deben .paramletrc.)s Verificacion de cada de pruebas.)f
L. brindar un cacao | fitosanitarios . Responsablede  |Rechazo del producto] documentacion
., fiscaenel grano | . . . . quintal de cacao ) - .
Recepcion y peso limpio, es decir, |establecidasenlas| . ) por incumplimiento firmada
por exceso de . . L recibido mediante un - . )
humedad sin babao fichas técnicas de sisterna de control Produccion de parametros de garantizandola
placenta lalegislacion ' calidad establecidos |  seguridad del
composicion del vigente. en el contrato inicial producto.
producto
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MEDIDAS DE LIMITE DE PROC. DE ACCION
ETAPA PELIGRO CONTROL | CONTROL | sEGuimMIENTO | RESPONSABLE | coppecTiva | RESGISTROS
Cumplir con €l
Control de tiempo de
temperatura en fermentado de Cuando la
productoy en | cacao no menor 6 temperatura baje, se
L ambiente, asi | ni mayor a8 dias. » debe recurrir a poner
Contaminacion ) Comprobacion de . .
o como el cambio hojas de banano o |LIenado de registros
biolégica temperatura o
constante de Mantener los sacosde yute o diariasde
por hongos por ) adecuada, la cual .
cajones para grados de ) Responsable de plastico negro y temperatura
Fermentacion aumento de o debe medir entre 45- _
distribuir temperaturade Control de calidad cerrarloy al estar
temperaturasy de 48°C
adecuadamente el fermentado encerrado se generard|
humedad .
proceso de no superior a un aumento de

humidificacion del

grano.

48°C ni inferior a
48°C.

temperatura.
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MEDIDAS DE LIMITE DE PROC. DE ACCION
ETAPA PELIGRO CONTROL | CONTROL | SEGUIMIENTO | RESPONSABLE [ coppecTiva | REGISTROS
Control de Mantener €
temperatura grado de humedad
o i del grano de cacao
diario, mediante no inferior a6%
registros, donde de humedad Dejar 8 cm vacio el|Asegurarse de que
esta se encuentre cajill6n pararemover dejse esté cumpliendo
L Tiempo de .
Contaminacién | entre 30 °C a40 . forma continua y| conlosllenados
Secado almacenamiento
biol dgica por °C, paraevitar posterior a Control de tiempo de| Responsable de area Jreducir la humedad del| de registros  de
incumplimiento del |quemar el grano y | ProCeso N0 Mayor|  granos en éreade grano. control delas
. . a unmes.
lapso de tiempo que evitar secado temperaturas
debe pasar €l grano |enmohecimientos. Aplicar equipos parg diarias.

en el area de secado

medir

humedad en granos.

temperatura Y|
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craa | peiro | MEDIASOE | LMIEDE || mmocoE | rewonsnie | ooagSON,, | RessisTros
Grano de cacao dg
tamafio uniforme
con un peso en Separar granos vanos| Registrosdiarios
Realizar adecuadojseco de no menos ovacios 0 que del control de
Contaminacién | mantenimiento dejde 1 g. contengan méasdel | granos defectuoso,
fisica por residuos |las cajas de secado|Céascara suelta | 1%  degranos vano o picado.
Seleccion de granolde madera, piedras u donde se sin dafios. imperfectos e
otros cuerpos seleccionael |Color claso g Verificacion de Responsable de impurezas.
extrafios, debido alg grano y establecer joscuro color] cajones donde se Produccion Implementar
exposicion del un método de  |marrén-rojizo. deposita cada grano. clasificadoras

grano a medio

externo

clasificacién més

preciso.

La semilla debg
tener un  buen
aspecto  exterior]
hinchaday gruesa
Debe estar libre dg

moho.
del
dg

defectuosos e

Dentro

porcentgje

cacao beneficiado)
no excedera del
1% de

partidos.

granos

electrénicas por, peso

y color.
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El caceo se deber§
tratar que sS4
encuentre libre de:
olores a moho,
acido butirico
(podrid 0),
agroquimicos, O
cualquier otro qus
pueda considerarsg
objetable.
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Tostado del grano

Contaminacion
Bioldgico por
Salmonella spp, por
unamala
manipulacién del

grano

Utilizar
maquinarias de
acero inoxidable y
asegurar € nivel
adecuado de
humedad y colocar|
lavamanos
por cada areade

produccién

El grano de cacag
no debe superar
6% grados dg
humedad antes dg
ser tostado.

\Verificar lacalidad
del  tostado

periodo

en
ma&ximo
entre 35-45
minutos y  un
periodo minimo ds
20-30 minutos, no
inferior a 150°C ni

mayor a 180°C.

Observacién del
tiempoy la
temperatura a través
de panel de control o

termémetro

Operario de linea
Responsable de
controles de calidad

Retirar

extra

la humedad

del

grano

resultando del &rea dg

secado con tostado

extra

Descartar aquel grang

gue ha sido tostado en

un tiempo mayor a 1

hora

Registro de
desechos generados
adiario.
Registro de
controles de

temperaturas.
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IMolienda

Contaminacién
fisicapor cascarasy
pieles

Realizar una
verificacion y
limpieza posterior
aestafase

La textura de
chocolate debe ser|
completamente

fina.

Realizar un control
sobre la verificacion

de limpiezadel grano

Operario delinea

Si noselograla
finezaidénea, aplicar
el proceso por tres

Veces mas.

Readlizar pruebas de
sabor, olor, textura al

finalizar cada proceso

Llenar Registro de
utilizacion de
equipo EPPy de
limpieza personal
del empleador antes
y después  del

proceso.
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Conchado

Contaminacion
biol6gica por
ateraciones de las
propiedades

organol épticas

Controlar los
grados de

temperatura

Tiempo no
superior a8 horas
ni inferior de 6
horas durante el

proceso.

\erificar
estado

qug
fisico
quimico del

insumo

QD

mezclarse con |4
masa de cacag
cumpla con log
parametros dg
inocuidad

alimenticia.

Proporcionar y
supervisar e uso de
vestimenta adecuada
parael persona de

produccion.

Realizar un
control sobrelos
niveles de
temperaturay hacer

un registro de ello

Responsable de control

de calidad y gerencia

Responsable de control
de calidad

Verificar y rechazar la
tableta de chocolate
gue no tengalatexturg
adecuada.

Registro y control

de los insumos.

Registrosde EPP y
sanidad del personal
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Contaminacion
fisca por cuerpos
extrafios por parte dg
los operarios ya qug
son magquinarias sin
proteccion.

Establecer

medidas dg
prevencion en |3
entrada del
proceso dg

produccién dondg
utilice
de

trabajo inocua Y|

Se

vestimenta

libre de agenteq

contaminantes.

Cumplimiento del
uso adecuado ds
equipo personal dg
proteccién
obligatorio g
higiene del

operario.

Redlizar un control v

registro sobre log

grados de temperatura

Operario de linea Jefe

de produccion

Impedir la entrada del

personal que
incumplacon las
normas de higieney
seguridad en €l area

de produccion.

Supervisar cada hora
cadafase del proceso
y asusoperarios a

cargo.
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Temperado

Contaminacion
bioldgica por
manipulacion del
producto 'y por
efectos de

temperatura

Verificar
constantemente
los grados de

temperatura

Cumplir con €l
tiempo maximo de
6 horasy minimo
de2a3horasde

proceso.

Registrar los niveles

de enfriamiento

Operarios Responsable
de almacenamiento

Eliminar e chocolate
gue tenga apariencia
contaminada o con
baja calidad en

textura.

Aplicar €l proceso de
vibracion tres veces
para eliminar
completamente
burbujas existentes.
Realizar gjustes por

dafios en el equipo

Llenado de registros|
de pruebas
organolépticasy

tiempo del proceso.
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Cuarto frio

Contaminacion
biolégica por
alteracionesen
temperaturas

Llevar unregistro
delasentradasy
delas
temperaturas
gjercidas

producto que va

hacer congelado.

superior al7® C
bajocero en un

Registrar las
unidades del

Mantener una

temperatura no

tiempo de
refrigerado
maximo de 30

minutos.

Verificar lalimpieza
del lugar y garantizar
el usodela

vestimenta

Responsable de control

de calidad

moldes establecidos y

Ejecutar controles de

Regresar lotes de
chocolate que no

cumplan con los

el tamafio o
composicion
establecida

inicialmente.

t
medidas de

temperatura cada

hora

producto antes de

Registro de las
unidades del

ser refrigeradas.

de

de la

Registro
control

emperaturadiaria.
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Empaquetado

Contaminacién
fisicapor absorcion
de olores por €l tipo

de empague

Cambiar el
material de
empaque a
material inocuo y
especia para
chocolate como lo
es el propileno
metalizado

Cumplimiento de

los pardmetros de
empaquey
etiquetado
establecidosen la
normaNTON
Vigente, NTON
03082-08

NORMA
TECNICA
OBLIGATORIA
NICARAGUE
NSE PARA EL
CHOCOLATEY
PRODUCTOS
DEL
CHOCOLATE

Verificacion de cada
tableta de chocolate
recibida mediante un

sistema de control.

Responsable de
Produccién

Descartar chocolates
quebrados, suaves o
de aspecto poco
deseable.

Aplicar como
material de empague,
€l propileno
metalizado paratodo
tipo de presentacion

de los chocolates

Registro de
desperfectos durante
€l proceso de

empacado.

Registro del uso
adecuadode EPP
y Limpieza
sanitaria.
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9.3. FORMATOSDE REGISTRO

9.3.1. Cuadro 13: Formato de area derecepcion y peso

e COOPERATIVA

75 BN Registro de area de Recepcion y Peso
"-@- JORGE SALAZAR

Responsable de &rea:

Firma:

Hora de entrada Fecha de N° deLote % de Hora de Salida
Revision Humedad




9.3.2. Cuadro 14: Formato para €l area de Fermentacion

R COOPERATIVA Registro de &r ea de Fer mentacion

d JORGE SALAZAR
S

Responsable de &rea:

Firma:
Hora de Fechade N° de| Temperatura | N° de Posicion Hora
entrada Revision Lote cajon de

salida




9.3.3. Cuadro 15: Formatos en € area de Secado

1 4" COOPERATIVA JORGE SALAZAR

)
THe SalEh

FORMATO DE REGISTRO PARA EL AREA DE SECADO

N° de N° de % de
Fechal Hora| |ote| cajon | Temperaturaj o0y

Responsable

Firma




9.3.4. Cuadro 16: Formatos para la etapa de seleccion de grano

P i

1

-

s
> COOPERATIVA JORGE SALAZAR

o« -~
e, ol
“He Salst

FORMATO DE REGISTRO PARA EL AREA DE SELECCION DE GRANO

Fecha: | Hora: N°lote: | N° decajon: Responsable: Firma:

Marque con un check segiin lo observado

Consideraciones Si No Observaciones

Granos de cacao de tamaino uniforme

Granos con un peso en seco igual alg.

Granos con un peso en seco menosalg.

Granos con un peso en seco mayor al g.

Cascara sueltay sin dafios.

Granos color claro a oscuro

Granos color marron-rojizo.

® N o g b~ W NE

La semilla de buen aspecto exterior, hinchaday

gruesa.

9. Libre de mohos.

10. Porcentgj e de granos defectuosos menor del 1%

de granos partidos.

11.Cacao libre de: olores amoho

12.Cacao libre de: &cido butirico (podrido)

13.Cacao libre de: agroquimicos




9.3.5. Cuadro 17: Formatos en el area de Tostado del grano

{..—*“--.A_‘E
H:%_EBMJ' COOPERATIVA JORGE SALAZAR

FORMATO DE REGISTRO PARA EL AREA DE TOSTADO

N° de % de .
Fecha Hora Tiempo
lote Humedad

Responsable

Firma




9.3.6. Cuadro 18: Formatosen el area de Molienda

.n“"""""-\-*_‘ga
*f{ ! COOPERATIVA JORGE SALAZAR
Rt
FORMATO DE REGISTRO PARA EL AREA DE MOLIENDA
Fecha Hora N° delote Textura | Responsable Firma




0.3.7. Cuadro 19: Formatos en e area de Conchado

T COOPERATIVA

Registro de ar ea de Fermentacion

. JORGE SALAZAR
pem”
Responsable de area:
Firma:
N° de _ Insumo
Fecha Hora Temperatura | GradosBrix o Textura
Lote adicional




9.3.7.1. Cuadro 20: Registro de uso de Equipos de Proteccion Personal en € area (para
todas las areas)

AR
Sp®
Formato de Registro del uso de EPP en & Area de Conchado

COOPERATIVA JORGE SALAZAR

Fecha: / /

Responsable:

Turno:

Firma;

Uso Obligatorio de EPP Si No

Gorro

Tapaboca

Delantal

Guantes

Zapatos Cerrados




9.3.8. Cuadro 21: Formatos en € area de Temperado

* "l:l"'=l

COOPERATIVA JORGE SALAZAR

FORMATO DE REGISTRO PARA EL AREA DE TEMPERADO

Tipode Tiempo
Fecha:| Hora: N° lote: I’F(;dUCtO' Responsable: | del Firma
P ' pr 0ceso:
Marque con un check segiin lo observado
Conside Si No Observaciones
raciones

1. Color café oscuro adecuado a chocolate

2. Olor neutro, esdecir, solamente a chocolate

puro

3. Libredeagentesextraios

4. Sabor segun tipo de producto

5. Texturaliquida

6. Librede sabores extrafos




0.3.9. Cuadro 22: Formatosen € areadecuarto frio

fﬁﬂ%‘k‘a
i - COOPERATIVA JORGE SALAZAR
oy
Formato de Registro de Producto Congelado
Fecha: / /
Responsable:
Firma:
N° delLote | TipodeProducto Cantidad Hora T® Hora T®
Entrada | Inicial | Salida Final




9.3.10. Cuadro 23: Formatos en €l érea de Empaquetado

-I'_,.-'-:l.-q.._l"I

f * COOPERATIVA JORGE SALAZAR

-
+

e $n’|“1'b‘

Formato de Registro del Areade Empaque

Fecha: / /
Responsable: Turno:
Firma:
Hora N° de N° Tipode Total,
Entrada Lote Tipo de Producto de Empaque | desperdicio

Unidades




9.3.11. Cuadro 24: Registros de limpieza

Del Area de Produccién

1R

“mm=  COOPERATIVA JORGE SALAZAR

FORMATO DE REGISTRO DE LIMPIEZA

Area Fecha

Hora

Tipode

limpieza

Responsable

Firma




Dela maquinaria

AR

P

@

COOPERATIVA JORGE SALAZAR

FORMATO DE REGISTRO DE LIMPIEZA DE MAQUINARIA

Fecha:

Hora:

Equipo

Cantidad

de Agua

Agente de

desinfeccion

Responsable:

Firma:

Dosis

Formade

aplicacion

Tiempo de

exposicion

Observaciones

Balanza

Cajasde

fermentacion

Cajonesde

secado

Molino

triturador

Molino

Canchadora

Temperadora

Cuartofrio




CAPITULOV

X. CONCLUSIONES

Al finalizar con € presente estudio, se llegé alas siguientes conclusiones:

Al valorar e nivel de cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura en €l
proceso de valor agregado del cacao en la Cooperativa Jorge Salazar, se obtuvo
una calificacion de 85 puntos de un total de 100 puntos, debido a que se
encontraron algunas deficiencias en é&reas del proceso y en précticas higiénicas
del personal.

Se rediz6 un andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control para cada una de
las etapas que constituyen e proceso de valor agregado del cacao en la
Cooperativa Jorge Salazar, a lo que se concluye que la misma no acanzé la
puntuacién minima para obtener su certificacion en HACCP, debido aque obtuvo
una evaluacién de 85 puntos y para €llo se establece un alcance minimo de 95
puntos en BPM.

Se llevo a cabo una propuesta de implementacion por medio de laidentificacion,
andisis y control de los peligros encontrados en las etapas del proceso de valor
agregado del cacao en la Cooperativa, basado en las directrices del sistema
HACCP vy los aspectos normativos de BPM, para los cuales se determinaron
acciones correctivas, formatos de registro y un sistema de vigilancia paralos seis

PCC.



X1. RECOMENDACIONES

Al mostrar las conclusiones de la presente investigacion se recomienda ala Cooperativa:

Se sugiere efectuar megjoras en la planta de elaboracion de chocolate, tal
como: el persona debe atender |as précticas higiénicas de unamaneramas
objetiva, con € fin de lograr una mayor puntuacién en cuanto a BPM.

Realizar unarevaloracion de Buenas Préacticas de Manufactura posterior a
esta investigacion para conocer si cumple con los requerimientos y

condiciones para obtener la certificacion en HACCP.

También, se recomienda tomar en cuenta a las entidades que rigen la
legislacion alimentaria, tal cua la Ley N° 693: Ley de Soberania y
Seguridad y Nutricion, la cual garantiza la inocuidad y calidad de los
alimentos. Por €ello, se sugiere implementar este estudio de desarrollo ala
Cooperativa donde se detallan procedimientos y formatos de registro de
datos parallevar un adecuado control de cadauno delos PCC identificados
en las distintas &reas del proceso.

Serecomienda el uso de lavamanos accionados con rodillao pie, el uso de
dispensador de jabon liquido o alcohol gel, dispensadores de papel o
secadores de aire dentro de € area de procesamiento, asi como € utilizar

incidin paraunamejor desinfeccion del EPP.

Cambiar la infraestructura de ventanas actual es por un disefio corredizo,
cambiar la ceramica del area de lavado por un material de superficie lisa
y de color claro (reforzar con una capa de pintura), redizar €l andlisis
fisico-quimico al pozo con el que se abastecen lasinstal aciones en un lapso
de tiempo de seismeses y llevar un control y registro de ello.
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XI11. ANEXOS

Anexo 1: Formato de entrevista

i eorn FACULTAD REGIONAL MULTIDISCIPLINARIA, MATAGAL PA
ﬁ e FAREM- MATAGAL PA
Entrevista

Dirigida a: Directivos de la Cooperativa Jorge Salazar

Objetivo: Identificar las fases implicadas en e proceso de produccion de cacao en la

Cooperativa Jorge Salazar del municipio del Tuma-La Daliaen € 2019.

¢Con qué pardmetros debe cumplir la materia prima recepcionada?
¢Cud es € tipo de fermentacién que utilizan en la Cooperativa?

¢Como secan el grano de cacao y que parametros esenciales deben de cumplirse

en estafase?
Describa el proceso de industrializacion
¢A gué publico esta destinado €l producto final ?

Objetivo: Valorar las areas que presentan mayor deficiencia en BPM, asi como los
diferentes puntos criticos de control presente en € proceso de produccion de cacao en

la Cooperativa Jor ge Salazar del municipio del Tuma-La Daliaen € 2019.

¢Poseen un manual de BPM en la Cooperativa? Si 1a respuesta es no, explique

como realizan las labores que garantizan lainocuidad y seguridad del producto.



¢Se le ha explicado a personal operativo o brindado alguna capacitacion sobre
BPM? S la repuesta es no, expliqgue cdomo opera € persona del érea de

produccion.

¢Posee la Cooperativa equipos adecuados para el proceso como por gjemplo de

acero inoxidable o utilizan vapor, agua o higlo en laen el proceso de fabricacion?

¢El proceso incluye una etapa de procesamiento controlable que destruye

pat6genos?

¢Se lleva registros de los insumos utilizados, clasificacion de la materia primay

material de envase que se utiliza en la Cooperativa?

¢El tiempo y latemperatura son factores importantes para garantizar lainocuidad

del alimento?

¢Son las personas en movimiento una fuente de contaminacion?

¢Los empleados entienden €l proceso y los factores que se deben controlar para

asegurar la produccién de alimentos inocuos?

¢El material de empague es resistente a dafios impidiendo asi la entrada de

contaminacidn microbiana?

¢Cud es la probabilidad de que € aimento se almacene a temperatura

inadecuada?, ¢Podria esto causar un alimento inseguro?



¢Se rediza una inspeccion periddica de los productos terminados y su

distribucion?

Objetivo: Definir acciones correctivas en los diferentes puntos criticos de control
existente en e proceso de produccion de cacao en la Cooperativa Jorge Salazar del

municipio del Tuma-La Dalia en el 2019.

¢Como han accionado ante la presencia de un peligro de contaminacion del
alimento?

¢Qué mecanismo de seguridad utilizan paramejorar la seguridad del consumidor?



Anexo 2: Formato de encuesta

[RRY RS RER [ R b ]

gy o FACULTAD REGIONAL MULTIDISCIPLINARIA, MATAGAL PA
T oo FAREM- MATAGAL PA
ENCUESTA

Estimado operario, con e objetivo de recolectar informacioén acerca de las Buenas Practicas de Manufactura
implementadas en la Cooper ativa, nos dirigimos a usted para obtener su opinion en relacion ala misma. L e agradecemos de

antemano por su tiempo 'y fiabilidad.

BPM

Caon De

PREGUNTA Madera

Sacos Bandgjas

¢Queé tipo de fermentacion utilizan en la Cooperativa?

¢El secado seredizaen?

S| NO

¢Utilizan equipo tecnol égico parala fabricacion de chocolate?

¢Sabe en qué consisten las BPM?

¢Algunavez se la capacitado en €l tema de BPM?




¢Utiliza anillos, aretes u otros accesorios mientras trabaja en la elaboracion del chocolate?

¢Utiliza medios de proteccion como guantes, tapabocas, mallas para el cabello y calzado cerrado
mientras se encuentra en € area de produccion?
¢Redliza desinfeccion de los equipos y utensilios antes y después de utilizarl0s?

HACCP

S|

NO

¢Conoce acerca del sistema HACCP?

¢Se harealizado un andlisis de los peligros presentes en el procesamiento del cacao?

¢Las instalaciones proporcionan una separacion adecuada de la materia prima, el producto final y
los residuos?

¢Eslapresion del aire, humedad, temperaturay luminosidad positivaen el proceso de produccion?

¢El equipo utilizado es propenso a frecuentes averias?

¢El equipo se encuentra disefiado de modo que resulte fécil su limpiezay desinfecciéon?

¢Latemperaturay la humedad son factores a controlar durante el procesamiento de cacao?

¢El empaque incluye instrucciones de manipulacion para el usuario final?

¢Considera que € material de empague es resistente a cualquier tipo de contaminacion?

¢Seincluye algun tipo de ingrediente que pueda causar reacciones alérgicas al consumidor?

¢Considera que la higiene del persona contribuye alainocuidad del alimento que procesan?

¢Conoce los factores que se deben controlar para asegurar lainocuidad del producto final?

¢Existe la probabilidad de que se almacene el producto atemperatura incorrecta?

¢Sellevaregistros delosinsumos utilizados, clasificacion delamateriaprimay material de envase
gue se utiliza en la Cooperativa?




Anexo 3: Formato de aplicacion de BPM establecido en el RTC

REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA 67.01.33:06
Anexo A (Normativo)
Ficha de Inspeccién de Buenas Précticas de Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados
FichaNo. 1
INSPECCION PARA: Licencianueva Renovacion Control v/

NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)
Cooperativa Agropecuaria de Servicios Salazar
DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde alicencia sanitaria)
Km 160 carretera El Tuma-La Dalia

TELEFONO DE LA FABRICA __ 8745-3341 FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA__cjsryt2007@yahoo.es
DIRECCIONDELAOFICINA____YassicaNorte
TELEFONO DE LA OFICINA FAX
CORREOEL ECTRONICODELAOFICINA
LICENCIA SANITARIA No. __ 15-12-1030-903

FECHA DE VENCIMIENTO__ 25-enero-2021

OTORGADA POR

Ministerio de Salud (SILAIS, Matagalpa), Consgjo Admon. Director de Salud Ambiental
NOMBRE DEL PROPIETARIO REPRESENTANTE LEGAL

__Victor Rodriguez (presidente)

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

_Daniel Gonzélez

NUMEROTOTALDEEMPLEADOS 10
TIPODEALIMENTOS Consumo PRODUCTOS
NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS 8

NUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE_Proceso__

FECHA DE LA 12 INSPECCION CALIFICACION /100
FECHA DE LA 22 INSPECCION CALIFICACION /100

FECHA DE LA 32 INSPECCION CALIFICACION /100



Hasta 60 puntos. Condiciones inaceptabl es.
Considerar cierre.

61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge
corregir.

71 - 80 puntos: Condiciones regulares.

Necesario hacer correcciones.

81 — 100 puntos: Buenas condiciones.
Hacer agunas correcciones.

12, 28 32
Inspeccién  Inspeccion | Inspeccion
1. EDIFICIO

1.1 Plantay sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios 1
b) Ausencia de focos de contaminacién
SUB TOTAL
1.1.2 Ubicacién
a) Ubicacion adecuada 0.5
SUB TOTAL 0.5
1.2 Instalacionesfisicas
1.2.1 Disefio
a) Tamafioy construccién del edificio 0.5
b) Proteccion en puertas y ventanas contra 1
insectos y roedores y otros contaminantes
) Areaespecificaparavestidoresy para 1
ingerir alimentos
SUB TOTAL 25
1.2.2 Pisos
a) De materialesimpermeablesy de fécil 1
limpieza
b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular 0.5
¢) Uniones entre pisosy paredes redondeadas 1
d) Desagies suficientes 1
SUB TOTAL 35
1.2.3 Paredes
a) Paredes exteriores construidas de material 1
adecuado




b) Paredes de &reas de proceso y 0.5
almacenamiento revestidas de
material impermeable, no absorbente,
lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL 1.5
1.2.4 Techos
a) Construidos de material que no acumule 1
basuray anidamiento de plagas

SUB TOTAL 1
1.25 Ventanasy puertas
a) Féaciles de desmontar y limpiar 1
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo 1
y con declive
c) Puertas de superficielisay no absorbente, 0.5
faciles de limpiar y desinfectar, gjustadas a su
marco

SUB TOTAL 25
1.2.6 lluminacion
a) Intensidad minima de acuerdo a manual de 1
BPM
b) Lamparas y accesorios de luz artificia 1
adecuados paralaindustriaaimenticiay
protegidos contra ranuras, en &reas de: recibo
de materia prima; almacenamiento; proceso y
manejo de alimentos
¢) Ausenciade cables colgantes en zonas de 1
proceso

SUB TOTAL 3
1.2.7 Ventilacion
a) Ventilacion adecuada 2
b) Corriente de aire de zonalimpia a zona
contaminada
c) Sistema efectivo de extraccion de humosy 0.5
vapores

SUB TOTAL 35




1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable

b) Instalaciones apropiadas para 2
almacenamiento y distribucién de agua potable
a) Sistema de abastecimiento de agua no 2
potable independiente

SUB TOTAL 7
1.3.2 Tuberia
a) Tamaio y disefio adecuado 1
b) Tuberias de agua limpia potable, agua 1

l[impia no potable y aguas servidas separadas

SUB TOTAL 2
1. 4 Mangjoy disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes
a) Sistemas e instalaciones de desagle y 2
eliminacion de desechos, adecuados

SUB TOTAL 2
1.4.2 Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado 1
y separados por sexo
b) Puertas que no abran directamente hacia el 2
area de proceso
) Vestidores y espejos debidamente ubicados 1
(1 punto)

SUB TOTAL 4

1.4.3 Instalaciones para lavar se las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua 1

calientey/o fria

b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores 1
de airey rétulos que indican lavarse las manos

SUB TOTAL 2

1.5Mangoy disposicion de desechos solidos

1.5.1 Desechos Sélidos 2




a) Procedimiento escrito parael mangjo 0.5
adecuado

b) Recipienteslavablesy con tapadera 2
c) Depdsito general alejado de zonas de 15
procesamiento

SUB TOTAL 4.5

1.6 Limpiezay desinfeccion

1.6.1 Programadelimpiezay desinfeccion

a) Programa escrito que regule lalimpiezay 2
desinfeccion
b) Productos utilizados paralimpiezay 15
desinfeccion aprobados
¢) Productos utilizados paralimpiezay 15
desinfeccion amacenados adecuadamente

SUB TOTAL 5

1.7 Control deplagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito parael control de plagas 15

b) Productos quimicos utilizados autorizados

¢) Almacenamiento de plaguicidas fuerade las
areas de procesamiento

SUB TOTAL 5.5

2. EQUIPOSY UTENSILIOS

2.1 Equiposy utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso 2
b) Equipo en buen estado
¢) Programa escrito de mantenimiento 1
preventivo

SUB TOTAL 4

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion
a) Programa de capacitacion escrito que 3
incluyalas BPM

SUB TOTAL 3




3.2 Practicashigiénicas

a) Précticas higiénicas adecuadas, segin 1
manual de BPM
b) El personal que manipula alimentos utiliza 2

ropa protectora, cubrecabezas, cubre barba
(cuando proceda), mascarillay calzado

adecuado
SUB TOTAL 3
3.3 Control desalud
a) Constancia o carné de salud actualizaday 3
documentada
SUB TOTAL 3

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materiaprima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

b) Materia prima e ingredientes sin indicios de 2
contaminacion

¢) Inspecciony clasificacion de las materias 0
primas e ingredientes

d) Materias primas e ingredientes almacenados 1
y manipulados adecuadamente

SUB TOTAL 6

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos parareducir €l 3
crecimiento de microorganismosy evitar
contaminacion (tiempo, temperatura, humedad,
actividad del aguay pH)

SUB TOTAL 3

4.3 Envasado

a) Materia para envasado amacenado en 2
condiciones de sanidad y limpieza

b) Materia para envasado especificos para e 1
producto e inspeccionado antes del uso

SUB TOTAL 3




4.4 Documentaciony registro

a) Registros apropiados de elaboracion, 2
produccion y distribucion

SUB TOTAL 2

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRI BUCION

5.1 Almacenamientoy distribucion.

a) Materias primas y productos terminados 1
almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccion periddica de materiaprimay 1
productos terminados

C) Vehiculos  autorizados por la 1

autoridad competente

d) Operaciones de cargay descargafuerade los 1
lugares de elaboracion

€) Vehiculos que transportan alimentos 0

refrigerados o congel ados cuentan con medios
paraverificar humedad y temperatura

SUB TOTAL 4

Puntajefinal: 85/100




Anexo 4: Cuadros de gestion del sistema de calidad HACCP
4.1. Matrix 1: Formacién del equipo HACCP

e COOPERATIVA Revisién: 00
{ 2 JORGE SISTEMA APPCC
R SALAZAR Pagina: 1
CARGO

AREA RESPONSABLE




4.2. Matrix: Descripcion de las actividades y de |os productos
o COOPERATIVA Revision: 00
{ 2 JORGE SISTEMA APPCC
e SALAZAR Pagina: 1
NOMBRE DEL INGREDIENTES | POSIBILIDADES BREVES ENVASE IDENTIFICACION DEL
PRODUCTO Y ) QUE DETALLE DEL USO ESPERADO
COMPOSICION | FAVOREZCA EL PROCESO Y
CRECIMIENTO | TECNOLOGIA
MICROBIANO APLICADA




4.3. Matrix: Identificacion del uso esperado

T COOPERATIVA Revisién: 00
’fi JORGE SISTEMA APPCC
e SALAZAR Pagina: 1

PRODUCTO USO ESPERADO




4.4. Matrix: Analisis de peligrosy medidas de control

e COOPERATIVA Revision: 00
2 JORGE SISTEMA APPCC
SALAZAR Pagina: 1
ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL SE PR SIG




4.5. Arbol de decisién

procesa o products
F

LExistean medidas preventivas de control? { Modificar la fase, J

Sl

LEs necezario un control de esta etapa
para garantizar la seguridad del producto?

NG —-l Mo es un PCC

L Esté disefiada esta etapa para elimingr

o reducir la probablilidad da apariclén =l
del paligro hasta un nivel aceptabla?

L Padria producirse una contaminacisn ==
a niveles Inaceptables o aumentar | M |

hasta talaz nlvelaz?

r
Mo es un PCC J

Sl

LUna etapa posterior del proceso,
eliminaréd el pellgro identiflcado

hesta un nivel aceptabla? ’ ¥
- Punto de Control
b1 | Critico
¥

[ MNo es un FCC 1




4.6. Matrix: Analisis de peligrosy medidas de control después de aplicar un arbol de decision
o COOPERATIVA Revision: 00
{ JORGE SISTEMA APPCC
e SALAZAR Pagina: 1
MEDIDAS ARBOL DE DECISIONES
ETAPA | PELIGRO DE SE PR SIG N°1 N°2 N°3 N°4 | PCC DOCUMENTACION
CONTROL




4.7. Matrix: Establecimiento de los limites criticos para cada PCC

o=~ COOPERATIVA Revisién: 00
{ 2 JORGE SISTEMA APPCC
e ant’; SALAZAR Pagina: 1
ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE CONTROL LIMITESCRITICOS




4.8. Matrix: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

o=~ COOPERATIVA Revision: 00
{ 2 JORGE SISTEMA APPCC
e SALAZAR Pagina: 1
ETAPA PELIGRO MEDIDAS DE LIMITESDE PROC. DE RESPONSABLE
CONTROL CONTROL SEGUIMIENTO
FRECUENCIA




4.9. Matrizz Acciones correctivas

FRECUENCIA

COOPERATIVA Revision: 00
JORGE SISTEMA APPCC
SALAZAR Pagina: 1
ETAPA PELIGRO MEDIDASDE | LIMITE DE PROC. DE RESPONSABLE ACCIONES
CONTROL CONTROL SEGUIMIENTO CORRECTIVAS







