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1. OBJETIVO:

El objetivo de este trabajo, es el disefio y la implantacion de diferentes técnicas
para el control del proceso en la fabricacion de tabletas de chocolate en la empresa
Europraline S.A. Para definir los pardmetros a controlar y las etapas del proceso en las
gue se van a controlar, se ha utilizado la metodologia utilizada en el andlisis de
peligros APPCC, para evaluar los peligros desde el punto de vista del aseguramiento
de la calidad del producto. Esto nos va a permitir crear un sistema de control del
proceso, que garantice la calidad del producto.

2. INTRODUCCION:

2.1.Descripcion de la Metodologia APPCC.

2.1.1. Introduccion al APPCC.

El APPCC (Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico) es un procedimiento
sistematico y preventivo que permite identificar los peligros especificos y establecer las
medidas de control necesarias, con el objetivo de garantizar la seguridad alimentaria.
En Espafa, este sistema de autocontrol que supone el APPCC para garantizar la
seguridad de los alimentos, es de obligado cumplimiento para toda la industria
alimentaria, tal y como queda reflejado en el Reglamento 852/200 relativo a la higiene
de los productos alimentarios. Por lo tanto se trata de una herramienta que tiene la
industria alimentaria para garantizar que los alimentos que fabrica son seguros desde

el punto de vista de seguridad alimentaria.

Para una correcta aplicacion del sistema APPCC es necesario que en la industria,
estén implantados eficazmente una serie de prerrequisitos, los cuales van a ser la

primera barrera para evitar algunos de los peligros que pueden aparecer.

En el caso de este trabajo, cabe destacar, que la industria objeto de estudio, tiene
aplicados de una manera eficaz, tanto los prerreqisitos obligatorios como el sistema
APPCC. Sin embargo, tal y como indica el codex alimentarius, el APPCC no es un
sistema que Unicamente pueda aplicarse a la seguridad alimentaria, por lo que voy a
utilizar la metodologia de andlisis del APPCC, para estudiar todos los peligros que nos
van a afectar a la calidad del producto, que es lo que nos interesa controlar en la

empresa, ya que es una metodologia muy Uutil, clara y sencilla de interpretar.




2.1.2. Definiciones.

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

Verificacién: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,
ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de APPCC.

Controlado: Condicién obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los

criterios marcados.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de APPCC.
Desviacion: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de fases u
operaciones llevadas a cabo en la produccién o elaboracién de un determinado

producto alimenticio.

Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacién o etapa de la cadena alimentaria,

incluidas las materias primas, desde la produccién primaria hasta el consumo final.

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en

una determinada fase.

Medida correctiva: Accion que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia

en los PCC indican pérdida en el control del proceso.

Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir 0
eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel

aceptable.

Peligro: Agente biolégico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion
en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud. En este caso
concreto, se establece como peligro, a toda aquella caracteristica que pueda hacer

gue el alimento no tenga la calidad deseada para su comercializacion.

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

alimentaria considerado.




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

alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Sistema de APPCC: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros

significativos para la inocuidad de los alimentos.
Validacién: Constatacion de que los elementos del plan de APPCC son efectivos.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los

parametros de control para evaluar si un PCC esta bajo control.

2.1.3. Principios del sistema APPCC.
El Sistema APPCC esta basado en los siguientes siete principios:

PRINCIPIO 1: Realizar un analisis de peligros
PRINCIPIO 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC).
PRINCIPIO 3: Establecer un limite o limites criticos.

PRINCIPIO 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC

YV V V VYV V

PRINCIPIO 5: Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse

cuando la vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

» PRINCIPIO 6: Establecer procedimientos de comprobacién para confirmar que
el Sistema de APPCC funciona eficazmente.

» PRINCIPIO 7: Establecer un sistema de documentacion sobre todos los

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

2.1.4. Proceso de aplicacion del sistema APPCC. (Fases de estudio)

La finalidad del sistema APPCC es lograr que el control y el esfuerzo se centren en
los PCC.
Para la correcta aplicacion de los principios del sistema APPCC es necesario

ejecutar las 13 etapas que componen la secuencia légica siguiente:




1. DEFINIR LOS ASPECTOS BASICOS
v
2. FORMACION DEL EQUIPO APPCC
v
3. DESCRIPCION DEL PRODUCTO
v
4. DETERMINACION DEL USO DEL PRODUCTO
v
5. DETERMINACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO
v
6. VERIFICAR “IN SITU” EL DIAGRAMA DE FLUJO
v

7. ENUMERAR LOS PELIGROS ASOCIADOS A CADA FASE Y LAS
MEDIDAS PREVENTIVAS PARA CONTROLARLOS

v
8. IDENTIFICAR LOS PCC (APLICANDO EL ARBOL DE DECISIONES)
v
9. ESTABLECER LOS LIMITES CRITICOS PARA CADA PCC
v
10. ESTABLECER UN SISTEMA DE VIGILANCIA PARA CADA PCC
v
11. ESTABLECER LAS MEDIDAS CORRECTORAS
v
12. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION
v

13. ESTABLECER UN SISTEMA DE REGISTROS Y DOCUMENTACION

2.2.Proceso de elaboraciéon de tabletas de chocolate.

El &mbito de estudio de este trabajo es la linea de fabricacion de tabletas de
chocolate, y las etapas que incluye es desde la recepcién de la materia prima hasta el

almacenamiento de producto terminado.

I.  Recepcion de materia primas
En esa etapa del proceso, se da entrada en la fabrica las materias primas
necesarias para la elaboracién de la tableta de chocolate. La pasta de cacao y la
manteca de cacao, que son liquidas, se reciben en camiones cisterna. El azlcar
se recibe en sacos de 1000kg, la lecitina se recibe en contenedores IBC de 1000l

y la vainillina en sacos de 25kg.




Almacenamiento de materias primas

Una vez que las materias primas han sido recepcionadas, se procede a su
almacenamiento en la fabrica. La pasta de cacao y la manteca de cacao, se
almacenan en depoésitos de 25.0001 con agitacion y calefactados a 40°C para
mantenerlas en estado liquido. Las materias primas restantes, se almacenan en el
almacén de materias primas, en unas condiciones de 18-20°C de temperatura y
una humedad relativa entre 20 y 60%. En esta etapa es muy importante el control
de la temperatura y el tiempo de stock de la pasta de cacao y la manteca de
cacao, ya que si el tiempo de almacén es elevado, la acidez oleica puede

sobrepasar el 1,75% de acidez, limite establecido en la legislacion.
Mezclado de ingredientes

Esta es la primera fase en la transformacioén de las materias primas. Aqui, la
pasta de cacao, el azucary el 25% de la manteca de cacao necesaria, se pesan y
se afiaden al recipiente de mezclado, donde se mezclan durante
aproximadamente 30minutos, hasta conseguir una pasta homogénea. En este
paso es muy importante la dosificacion correcta de los ingredientes, ya que sino
estariamos modificando la formula del producto.

Refinado

Una vez tenemos la pasta homogénea, esta se transporta por medio de una
cinta transportadora hasta las refinadoras. En esta fase del proceso, la pasta se la
hace pasar por una serie de rodillos, los cuales mediante fricciébn van reduciendo
el tamafio de particula de la mezcla, hasta obtener tamafios de particula entre 18
y 22 um. Si el tamafio de particula supera los 22 um, el chocolate presentaria una
textura arenosa en boca, haciéndolo desagradable.

Conchado

A continuacion, la pasta refinada, se transporta hasta la concha por medio de
cintas transportadoras. Mientras se produce la carga de la concha en continuo, se
produce el amasado de la pasta en seco. Una vez finalizada la carga de la
concha, se procede al conchado en seco, que tiene una duracién aproximada de 6
horas desde el final de la carga. En esta primera fase, se elimina la humedad de la
pasta a menos del 1%, se eliminan aromas no deseables (30% del acido acético y

50% de aldehidos de bajo punto de ebullicion), se produce el desarrollo de textura
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y aroma, reacciones de maillard y una fina pelicula de manteca de cacao, recubre
las particulas solidas. La temperatura de esta fase del proceso no deberia superar
los 70-80°C ya que una vez alcanzada esta temperatura el chocolate tomaria
sabores a tostado y a quemado desagradables.

Una vez terminado el conchado en seco, se adiciona a la concha, la lecitina, la
manteca de cacao que falta y la vainillina, y comienza el conchado en fase liquida.
Con este conchado liquido, lo que se logra es tener una pasta mas homogénea y
con la fluidez necesaria para su posterior moldeo. La duracion de este conchado
liquido depende del producto a fabricar, para chocolate bitter, oscila entre las 4 y 6

horas.
Almacenamiento de producto intermedio

Cuando ha finalizado el conchado, la pasta se transvasa mediante bombeo, a
los tanques de almacenamiento de producto intermedio, donde quedara
almacenado hasta su posterior uso. En estos tanques el chocolate tiene que estar

entre 45 y 50°C y con agitacion para mantenerlo fluido.

En este transvase desde la concha hasta los tanques, el chocolate pasa por un

filtro, en el cual, si existe algun tipo de particula extrafia, esta quedara retenida.
Temperado

El temperado del chocolate es una de las etapas mas importantes de la
fabricacién del chocolate. Consiste en someter el chocolate a varios cambios de
temperatura, con el objetivo de conseguir la cristalizacion optima de la manteca de
cacao en una red cristalina estable, lo cual le dara las caracteristicas de calidad al

chocolate.

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

32°C. A esta temperatura el chocolate ya esta listo para su uso en los moldes.

Se alcanza un buen temperado, cuando el indice de temperado esta entre 4y 6
y esta etapa es la que mayor influencia tiene sobre la calidad del producto final, ya

gue si el chocolate no esta bien temperado, el chocolate no sera brillante, no
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tendréa el sonido al partir caracteristico, ocasionara problemas de desmoldeo y
favorecerd la aparicion de Fat Bloom.

Moldeo

El chocolate atemperado, llega a la maquina de moldeo, en la cual, mediante
una pesadora/dosificadora, el chocolate es dosificado en los moldes. Para el
formato de 100gr, el molde tiene 11 tabletas, las cuales se dosifican
simultdneamente. Una vez el molde esta lleno, esta pasa por una zona de
vibracion, con el objetivo de homogeneizar el chocolate para que recubra todo el

molde.

Los moldes se encuentran dentro del tren de moldeo, por lo que se van
recirculando a lo largo de la maquina de moldeo. Cuando se cambia el formato de
la tableta se sacan todos los moldes y se introducen los moldes del nuevo

formato.

Es muy importante el control de la cantidad de chocolate dosificado, ya que si
dosificamos por defecto, estaremos incumpliendo la ley de contenido efectivo,
mientras que si dosificamos por exceso, estaremos regalando chocolate, con las
perdidas que eso supone para la empresa. Otro parametro muy importante en
esta etapa, es la temperatura a la que esta el molde, ya que si no esta a la
temperatura adecuada, tendremos problemas en el desmoldeo de la tableta, ya

gue esta no desmoldeara bien, provocando defectos de forma de la tableta.
Enfriamiento

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

chocolate en la camara depende del tipo de chocolate.
Desmoldeo

En esta etapa, se procede al desmoldeo del chocolate. El molde se pone hacia
abajo, y mediante un pulsador, se golpea al molde, cayendo la tableta sobre la

cinta transportadora gue lleva la tableta de chocolate hacia la zona de envasado.

Un desmoldeo correcto depende de un buen temperado y de una temperatura

del molde correcto, ya que sino quedarian partes de la tableta en el molde.
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Detector de metales

Antes de que la tableta sea envasada, esta tiene que pasar por un detector de
metales, el cual si existe alguna particula metalica dentro de la tableta, la expulsa
de la linea de produccion, para evitar que llegue al consumidor. Los limites
tolerados para las particulas metdlicas son: Particulas ferrosas <1,2mm vy

particulas no ferrosas < 1,2mm
Envasado

Esta seria la ultima etapa en la produccion de la tableta de chocolate. Aqui las
tabletas, pasan a la maquina de envasado, en la cual se envasan individualmente
con una funda de flow-pack (lamina de aluminio). Una vez la tableta ha sido
envasada, esta es codificada con la fecha de consumo preferente y el lote de
produccion, para garantizar la trazabilidad. Al final de la linea, las tabletas son
estuchadas en cajas. Durante el proceso de empaquetado, se lleva un control de
las tabletas, prestando especial importancia al cerrado y al codificado de la

tableta.

XIIl. Almacén de producto terminado

El producto final, antes de proceder a su expedicidon, es almacenado en un
almaceén de producto terminado con unas condiciones de temperatura y humedad
relativa controladas. El control de las condiciones es muy importante para evitar

gue aparezcan defectos como el fat bloom o el sugar bloom en el chocolate.

3. APLICACION DE LA METODOLOGIA APPCC:

3.1.Formacion del equipo APPCC

El primer paso de la aplicacion del APPCC en esta industria, fue definir el equipo

APPCC. Dentro de este equipo, se ha contado con la colaboracién continua de:

- Responsable de Calidad
- Técnicos de Calidad

- Responsable de Fabricaciéon

- Encargados de Fabricacion
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Para el andlisis de peligros y la definicion de las medidas preventivas, también se
ha contado con la colaboracién puntual de los operarios de fabricacion, aportando
cada uno su experiencia para la etapa del proceso en la que ellos trabajan.

Las reuniones del equipo APPCC se han llevado a cabo una vez por semana en las
etapas iniciales del proyecto, y después se ha mantenido reuniones quincenales para

la implantacién del sistema y su comprobacion.

Las colaboraciones puntuales con los operarios han tenido lugar segun las
necesidades de la etapa objeto de estudio, analizando con cada uno de ellos su
puesto de trabajo, ya que ellos son los que mejor conocen el puesto y los peligros que

pueden aparecer.

3.2.Descripcion de las caracteristicas del producto

A continuacion se da una descripcion detallada del producto de estudio, el cual es
un chocolate bitter con un 70% de cacao.

Denominacion Chocolate Bitter 70%
Ingredientes Pasta de cacao (52%)
AzUcar (28,45%)
Manteca de cacao (18%)
Emulgente: lecitina de soja (E-322) (1,5%)
Aromas: vainillina (0,05%)
Contenido de cacao: 70% minimo

Alérgenos Contiene soja, puede contener trazas de cacahuete,
frutos de cascara y gluten

Cantidad neta 100g

Consumo preferente 18 meses

Registro sanitario 25.00090/P

Marca Trapa

Porcentaje de grasa Minimo 30%

Indice de Acidez Oleica Maximo 1,75%

Humedad Inferior a 5%

Cenizas Inferior a 4%

PH 5,5

Actividad de agua 0,3
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Aerobios mesofilos
Mohos y levaduras

Enterobacterias totales

E. coli
Salmonella

Aspecto

Aroma

Textura

Fusién en boca
Sonido

Sabor

Valor energético
Proteinas

Hidratos de Carbono
Grasas

Bobina
Funda

Caja de embalaje

<1,10* ufc/g
<10° ufc/g
<100 ufc/g
Ausencia
Ausencia/25g

Color marron oscuro uniforme, sin manchas o burbujas.
Superficie brillante

Sin defectos de desmoldeo

Ausencia de gotas de agua

Ausencia de Sugar bloom (cristalizacién del azlicar en
superficie)

Ausencia de Fat bloom (separacion de la grasa)

Olor caracteristico.

Ausencia de olores extrafios

Tacto: firme, nunca pegajoso y ofrecer resistencia minima a
partirlo (no formar astillas al partir, ni estar muy duro)

Tiene que tener ductilidad: capacidad de modelarse con el
calor corporal

Textura en boca: suave, no granulosa, no cerosa

Debe fundirse instantaneamente con una suavidad absoluta
y no tiene que tener ningun resto de granulosidad.

Al romper, sonido crujiente, duro pero quebradizo y con un
“clac” caracteristico

La acidez debe predominar sobre el amargor y el dulzor
debe permanecer equilibrado

553,3 Kcal / 2310,0 K]
99

339

40,39

Envase primario
Flow pack apto para uso alimentario
Papel impreso en colores
Envase Secundario
Caja de cartén de 25 unidades

Mantener en lugar fresco, seco, alejado de olores y protegido de la luz solar.
Temperatura ideal de conservacién 18-20°C.

Conservacion en almacenes garantizando las condiciones fisico-quimicas del mismo
(T2 15-19°C y humedad relativa: 40-60%)
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3.3.Diagrama de flujo.
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3.4.Analisis de peligros y medidas preventivas.

En esta etapa del analisis, se procede al estudio de cada una de las etapas del
proceso de produccion, identificando los peligros existentes en cada una de ellas y
estableciendo las medidas preventivas para cada uno de los peligros.

En el andlisis de peligros, ademas de tener en cuenta aquellos que afectan a la
seguridad del producto, principalmente se van a estudiar aquellos que nos van a
afectar a la calidad del producto, entendiendo por calidad, todas aquellas
caracteristicas que satisfacen al cliente.

1) Recepcion de materias primas:

Durante la recepcion de las materias primas los peligros que pueden aparecer y sus
posibles causas son:
- Acidez oleica de la manteca de cacao superior al 1,75%: la causa mas probable
de la aparicién de este peligro es por un transporte a una temperatura superior
a 55°C, o por un almacenamiento excesivo por parte del proveedor.
- Acidez oleica de la pasta de cacao superior al 1,75%: la causa mas probable de
la aparicion de este peligro es por un transporte a una temperatura superior a
55°C, o por un almacenamiento excesivo por parte del proveedor.
- Humedad del azucar superior al 0,06% debido a un almacenamiento en
condiciones incorrectas
- Presencia de plaguicidas por encima de 10 pg/Kg por gque no se han cumplido
las buenas practicas agricolas definidas por la FAO
- Presencia de Bacilluscereus y sus toxinas en la pasta de cacao a causa de una
contaminacion de las semillas de cacao en la recoleccion o el secado.
- Presencia de Ocratoxina A en la pasta de cacao por una Contaminacion
producida por el hongo Aspergillus y Penicillium durante la recoleccion en el
pais de origen

- Lecitina de soja OMG por uso de soja OMG en su fabricacion.

Las medidas preventivas definidas por el equipo APPCC en esta etapa para estos
peligros son las mismas para cada uno de los ellos:

- Previas a la contratacion: Debera realizarse la homologacion del proveedor,

aplicando el plan de control de proveedores (plan de prerrequisitos), en el que

se especifican las caracteristicas que tienen que tener cada una de las materias

primas.
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- En la recepcion: Se realizara el andlisis, en todos los lotes, de los parametros
definidos para cada una de las materias primas, realizando la devolucién al

proveedor de aquellos que sean no conforme.

2) Almacenamiento de materias primas:

En esta etapa, el principal peligro que nos puede surgir es que tanto la manteca de
cacao, como la pasta de cacao, alcancen una acidez oleica superior al 1,75%. La
causa de este problema es por un almacenamiento superior a aproximadamente 20
dias de estos productos, ya que tenerlo tanto tiempo almacenado sufre oxidaciones de

las grasas que deterioran el producto.

Para evitar que este peligro ocurra, la medida adoptada por el equipo APPCC es la
realizacion de una correcta rotacion de stocks, para controlar el tiempo de
almacenamiento y ajustar el volumen de entrada de estas materias primas al volumen
de produccion. Ademas, se determina que cuando superen el tiempo de
almacenamiento optimo, se realiza un seguimiento semanal de la acidez oleica, para

comprobar si el producto sigue estando en condiciones de uso o no.

3) Mezclado de ingredientes

En el mezclado de ingredientes, el peligro que nos podemos encontrar es una
dosificacién incorrecta de alguno de los ingredientes, lo cual nos supondria cambios
en la formula del producto. Este peligro puede ocurrir por un error humano por parte

del operario, o debido a un fallo del equipo de medida.

Para prevenir la aparicion de este peligro, Unicamente necesitamos aplicar los planes
de prerrequisitos de formacién del personal y el plan de infraestructuras y
mantenimiento en el que se realiza el control de los equipos de medida. Ademas el
operario cuenta con toda la informacién de las materias primas gue necesita, dentro de

la orden de fabricacion de cada producto.

En caso de que este peligro aparezca, la medida correctora que se aplicaria seria
reajustar las cantidades de todas las materias primas, para asi cumplir con la formula

del producto
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4) Refinado

La etapa de refinado es una de las més importantes del proceso, ya que aqui se va a
conseguir la textura en boca que va a tener el chocolate. Los peligros que pueden
aparecer en esta etapa son:

- La pasta de chocolate presente un tamafio de particula superior a 22um, esto
nos va a dar una textura arenosa en boca, y nosotros queremos que la textura
sea suave. La causa de que se produzca este peligro es por un ajuste
incorrecto de los rodillos de la refinadora.

- Al ser un proceso abierto, otro peligro que nos podemos encontrar es la
incorporacion de particulas no metalicas por caidas accidentales.

- Ademas en este proceso se utilizan maquinas con rodillos y cuchillas de metal,

los cuales pueden sufrir desgaste e incorporar particulas metéalicas a la pasta.
Las medidas preventivas definidas para cada uno de los peligros son:

- Aplicar los planes de prerrequisitos de infraestructuras y mantenimiento y de
formacion del personal para todos los peligros. Dentro del plan de instalaciones,
se ha recomendado realizar una inversion para dotar a la planta de una
refinadora nueva la cual nos permitira ajustar mas exactamente el tamafio de
particula que queremos.

- Se trabajara cumplimento con las Buenas Practicas de Fabricacion (BPF), para
evitar caidas accidentales

- Y se realizara un control de la medida del tamafio de particula cada 2 horas de
refinado, ajustando los rodillos en caso de que el tamafio de particula sea

superior a 22um.

5) Conchado

Otra de las etapas importantes a la hora de conseguir la calidad del sabor del

chocolate es el conchado. Aqui los problemas que podemos encontrar son:

- No se alcance el sabor y aroma caracteristico debido a que no se cumplen los
pardmetros de conchado (conchado en seco: 6h a 70°C y conchado liquido: 4-
6h a 70°C)

- Presencia de particulas metdlicas y no metdlicas por caidas accidentales y
desgastes o roturas de partes de maquina.

- No se alcanza la viscosidad optima de trabajo (viscosidad plastica:1800cp)
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Las medidas preventivas definidas para estos peligros son:

- Cumplir con los pardmetros de proceso definidos. Para definir estos parametros
de proceso se han realizado numerosos ensayos a distintos tiempos de
conchado y diferentes temperaturas, analizando la viscosidad del chocolate en
diferentes condiciones de conchado. Una vez realizado esto, se realizo una cata
con los productos obtenidos, para evaluar las caracteristicas organolépticas.
Realizado este analisis se definié que los pardmetros 6ptimos de operacién en
esta etapa son:

o Conchado en seco 6h entre 70 y 80°C
o Conchado liquido de 4-6h entre 70 y 80°C

- Para las particulas metalicas y no metdlicas, se aplican los planes de

prerrequisitos de infraestructuras y mantenimiento y de formacién del personal,

asi como trabajar cumpliendo las BPF

6) Filtrado

Esta es Unicamente una etapa para eliminar particulas extrafias, por lo que el peligro
gue puede aparecer es que pasen particulas tanto metalicas como no metélicas de
tamafo menor a 5mm ya que este es el tamafio de poro del filtro. Ademas este filtro

presenta un iman para retener todas las particulas metélicas.

La medida preventiva para que se retengan en el iman todas las particulas metélicas
es el control y limpieza del filtro cada vez que se descarga la pasta procedente de la

concha.
7) Almacenamiento de producto intermedio

Los peligros mas importantes del almacenado del producto son:

- Solidificacion del producto por almacenamiento a temperatura menor de 32°C

- Presencia de aroma y sabor a quemado por almacenamiento a temperatura
superior a 55°C o por una parada del agitador, lo que supone que Unicamente
se caliente la capa de chocolate que esta en contacto con el depésito.

- Acidez oleica superior a 1,75% por un tiempo excesivo de almacenamiento.
Las medidas preventivas a aplicar son:

- Realizar un control de la temperatura y de stocks en los tanques una vez por

cada turno.
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- Aplicar el plan de infraestructuras y mantenimiento de equipos
- Realizar una correcta rotacion de stocks, y un seguimiento semanal de la acidez

oleica durante el tiempo de almacenado del producto intermedio.

8) Temperado

Esta etapa es otra de las mas importantes en cuanto a la calidad organoléptica del
producto. Aqui, los peligros que pueden aparecer son:

- Aparicion de Fat Bloom

- Ausencia de brillo caracteristico en la tableta

- Ausencia de sonido caracteristico (“clac”) al partir
- Ausencia de la fusion en boca caracteristica

- Poca capacidad de transferencia del sabor

La causa de la aparicion de todos estos peligros, es la misma para todos ellos: un

temperado incorrecto.
La medida preventiva, es la de cumplir los parametros técnicos de temperado que son:

- Ty: 28-29°C (enfriamiento)

- Ty 31-32°C (calentamiento)

- Elindice de temperado tiene que estar entre 4 y 6. Este indice de temperado los
vamos a medir cada media hora con un temperimetro, (inversion realizada por

la empresa para controlar esta etapa)

Para definir los parAmetros de temperado, se han realizado multitud de toma de datos
de temperaturas de temperado y de indice de temperado para esas temperaturas
hasta observar cuales eran las temperaturas que nos daban un incide de temperado

entre 4 y 6, definiendo esas temperaturas como las optimas de nuestro proceso.

9) Moldeo
En el moldeo, los principales peligros que afectan a la calidad del producto son:

- Cantidad de chocolate dosificado menor a 100g por cada tableta, lo cual puede
ser producido por obstruccion de alguno de los inyectores o por un ajuste
incorrecto de los parametros de la maquina.

- Presencia de burbujas por un mal homogeneizado ademas de que el chocolate

sea mas viscoso que lo definido, lo que dificulta su moldeo.
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Las medidas preventivas establecidas por el equipo APPCC, son:

- Aplicar el plan de infraestructuras y mantenimiento para realizar el
mantenimiento preventivo del equipo

- El cumplimiento de los parametros de proceso definidos, lo cual necesita del
plan de formacion del personal.

10) Enfriamiento

El problema que puede suceder en la cAmara es que el chocolate presente gotas de

agua debido a la condensacién del agua en la camara de enfriamiento.

La medida preventiva aplicada para evitar este peligro, seria el control de las

condiciones de humedad y temperatura de la camara de enfriamiento

11) Desmoldeo

Los peligros que pueden suceder en esta etapa, son fundamentalmente defectos de

forma y defectos de superficie, provocados por un desmoldeo incorrecto.

La manera de evitar que se produzca un desmoldeo incorrecto, es realizando un buen
temperado y teniendo el molde a una temperatura correcta (31-33°C). Con esto

garantizamos la ausencia de defectos de forma y de superficie.

12) Detector de metales

El objetivo de esta etapa es asegurar tanto la calidad, como la seguridad alimentaria,

ya que los peligros que pueden aparecer son:

- Presencia de particulas metdlicas a causa de deterioro de equipos
- Presencia de particulas no metdlicas producida por malas practicas de

fabricacion.

La medida preventiva para esta etapa es la presencia de un detector de metales el
cual es capaz de detectar todas las particulas metalicas mayores de 1,2mm y todas

las particulas no metdlicas mayores de 1,2mm.

Ademas de esto, para prevenir la aparicion de estas particulas extrafias se trabajara

siguiendo las BPF y realizando el mantenimiento preventivo de los equipos.
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13) Envasado

A partir de esta etapa, el producto ya no sufre ninguna manipulacion, por lo que es la

ultima etapa de control. Aqui los peligros mas importantes que nos podemos encontrar

van a Sser:

Tabletas sin codificacion debido a una averia o mal posicionamiento del
codificador

Codificacion no legible por fallo del codificador

Tabletas mal cerradas por defectos de sellado o por que la bobina no esta bien
posicionada

Tabletas por debajo del peso nominal (100g) por una dosificacién incorrecta del
chocolate.

Las medidas preventivas aplicadas a cada uno de los peligros anteriores son:

Cumplir con el plan de infraestructuras y mantenimiento de equipos
Realizar el control de pesos en el moldeo de chocolate
Cumplir las especificaciones técnicas de la maquina para el ajuste de las

bobinas antes de comenzar la produccion.

14) Almacenamiento de producto terminado

En esta etapa el producto terminado, debido a un almacenamiento excesivo puede

deteriorarse. Los peligros a tener en cuenta en esta etapa son:

Aparicién de Fat Bloom, producido por un almacenamiento con oscilaciones de
temperaturas superiores a 20°C, lo que provoca la migracién de la grasa a la
superficie. Ademas esto puede producirse por un mal temperado del chocolate.
Aparicibn de Sugar Bloom producido por la cristalizacibn del azucar en
superficie debido a un almacenamiento a humedad relativa superior al 60%

Caducidad del producto por estar almacenado mas tiempo que su vida (til.

Las medidas preventivas definidas para estos peligros son:

Control de las condiciones de temperatura y humedad del almacén. Este control
se realiza automaticamente mediante varios sensores distribuidos por el
almacén. Ademas se registra automaticamente cada 10 minutos la temperatura
y humedad.

Identificacion correcta de productos y una correcta rotacion de stocks para

evitar que el producto supere su vida Gtil en el almacén.
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15) Limpieza de moldes

El peligro que puede afectar a la calidad de nuestro producto es que aparezcan gotas
en la superficie del chocolate debido a un mal secado del molde después de su

limpieza.

La medida preventiva para este peligro es cumplir los parametros técnicos de limpieza
establecidos en el plan de limpieza y desinfeccion.

Evaluacion de los peligros:

A continuacion, se va a proceder a evaluar los peligros identificados anteriormente,
con el objetivo de determinar cuales de esos peligros son significativos y deben ser

sometidos al arbol de decisiones para determinar si son PCC o no.

Para la evaluacion de los peligros, se tiene en cuenta, que existe una implantacion
correcta y eficaz de los planes de prerrequisitos, por lo que Unicamente se someteran
a evaluacion, todos aquellos peligros que no pueden ser controlados mediante la

aplicacion de estos prerrequisitos.

Se evallan los peligros en funcion de la probabilidad de que ocurran en el tiempo y
de su gravedad. Asignhando valores de 1 a 3, siendo 1 el menos probable, y menos
grave, y 3 el mas probable y grave. Para evaluar el peligro se multiplican los nimeros

asignados en relaciona a la gravedad y probabilidad.

Leve (1) Grave (2) Muy grave (3)
Improbable (1) 1 2 3
Probable (2) 2 4 6
Muy probable (3) 3 6 9

Los peligros a los que se les asignan valores del 1 al 3 no suponen riesgo para la
calidad del producto, los evaluados con un 4 o 6 suponen un riesgo moderado, y los

evaluados con un 9 suponen un gran riesgo para la calidad del producto.

Ademas de establecer la evaluacion de los peligros en funcién del riesgo, también
se han determinado los peligros significativos en funcién de la normativa que exige un

control sobre ese peligro.

En la siguiente tabla se especifican los peligros significativos, la normativa aplicable
a ese peligro, la cual nos obliga a controlarlo, y la evaluacion del riesgo para cada uno

de los peligros.

21



Etapa Peligro Normativa aplicable Evaluacion de los peligros
Principio 1 Gravedad | Probabilidad | Riesgo
Acidez oleica de Manteca
Recepcion de | de ::aczao S:J erior a 1,75% R.D. 1055/2003 3 1 3
peion _ sup ! /ISO 9001:2008
materia prima | Acidez oleica de la pasta de
: 7.4.3 3 1 3
cacao superior a 1,75%
Almacenamiento | cldez oleicade Manteca | 1 ) 1555003 3 2 6
. de cacao superior a 1,75%
de materias Ao Sca el 5
primas cidezoleicade fapastade | o 5 40550003 3 2 6
cacao superior a 1,75%
. Tamafo de particula mayor ISO 9001:2008:
Ref 2
efinado a 22um 7.1.a/7.2.1. 3 6
Incorporacion de particulas 3 3 9
metdlicas ISO 9001:2008:
Conchado — -
Incorporacion de particulas 7.2.1. 3 3 9
no metalicas
Presencia de particulas no 3 3 9
. metdlicas ISO 9001:2008:
Filtrado . -
Presencia de particulas 7.2.1. 3 3 9
metdlicas
Almacenamiento . .
de producto | /\Cldez oleicade lapastade | o o 6ee 0003 3 2 6
. . chocolate superior a 1,75%
intermedio
Aparicién de Fat bloom 3 3 9
Ausencia de brillo ISO 9001:2008: 3 3 9
Ausencia de sonido 7.1.a/7.2.1. ° 3 6
Temperado caracteristico al partir (Requisitos
Ausencia de la fusion en relacionados con el 5 3 6
boca caracteristica producto)
Poca capacidad de
. 2 3 6
transferencia del sabor
Cantidad de chocolate
dosificado menor a 100g R.D. 1801/2008 3 3 9
Moldeo por cada tableta
Presencia de defectos de ISO 9001:2008: 3 3 9
superficie 7.1.a/7.2.1.
Enfriamiento Presencia de gotas de agua N.A. 3 1 3
Desmoldeo Defectos de.forma por ISO 9001:2008: 3 5 6
desmoldeo incorrecto 7.2.1.
Presencia de particulas no 3 3 9
Detector de metélicas > 1,2mm ISO 9001:2008:
metales Presencia de particulas 7.2.1. 3 3 9

metalicas > 1,2mm
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Principio 1 Gravedad | Probabilidad | Riesgo

Tabletas sin codificacion | Reéglamento (UE) N° 3 5 5
1169/2011/ Ley

Codificacion no legible 17/2011 3 2 6

Envasado Tabletas pqr debajo del RD 1803/2008 3 , .

peso nominal (1009)

Tabletas mal cerradas ISO 970211:2008: 3 1 3

Almacén de Apariciéon de Fat Bloom ISO 970215:2008 3 3 9
producto > .

terminado Aparicion de Sugar Bloom SO 970211'2008' 3 1 3

3.5.ldentificacion de los PCC.

De todos los peligros considerados durante el proceso, sometemos al arbol de

decisiones a aquellos que han resultado ser significativos, de acuerdo a la evaluacion

de los peligros realizada anteriormente.

El arbol de decisiones utilizado, es el que recomienda el codex alimentarius para la

implantacién del sistema APPCC, el cual se muestra a continuacion:

A

¢Es necesario el control
en esta etapa para la
seguridad del producto?

Modificar la etapa, el
proceso o el producto

-

No es un PCC

No es un PCC

STOP
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En la siguiente tabla se muestra la identificacion de los PCC tras la aplicacion de las

preguntas del arbol de decisiones.

Etapa Peligro P.1. |P.2.[P.3.|P.4. PCC
Principio 1 Principio 2
Acidez oleica de Manteca de cacao
i . P
Almacenamlento superior a 1,75% SI | NO| SI | NO CcC
de materias Ao cicado ] —
primas cidez oleica .e a pasta de cacao st Inol st o PCC
superior a 1,75%
Refinado Tamafio de particula mayor a 22um Sl Sl PCC
Incorporacion de particulas metélicas SI [NO | sI | SI PC
Conchado
Incorporacion de particulas no metalicas| SI | NO | SI | SI PC
Presencia de particulas no metélicas Sl Sl PCC
Filtrado
Presencia de particulas metalicas Sl Sl PCC
Almacenamiento . .
A I I hocol
de producto cidez oleica de. a pasta de chocolate st Inol st | nvo PCC
. . superior a 1,75%
intermedio
Aparicion de Fat bloom
: : Sl Sl PCC
Ausencia de brillo
Ausencia de sonido caracteristico al
Temperado partir
Ausencia de la fl{SI.On en boca S| S| PCC
caracteristica
Poca capacidad de transferencia del
sabor
Cantlda(jj1 dleb ghocc?rlzz'i:d(;otzlglceeigo menor st Inol st | no PCC
Moldeo gp
Presencia de defectos de superficie Sl Sl PCC
Desmoldeo Defectos de.forma por desmoldeo st Inol st | o PCC
incorrecto
Presencia de particulas no metalicas > S| S| PCC
Detector de 1,2mm
metales Presencia de particulas metalicas > S| S| PCC
1,2mm
Tabletas sin codificacion Sl Sl PCC
Codificacion no legible SI | NO| SI | NO PCC
Envasado Tablet debajo del inal
abletas por debajo del peso nomina S| S| PCC
(100g)
Almacén de
producto Aparicién de Fat Bloom Sl Sl PCC
terminado
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3.6. Cuadros de gestion del APPCC

En este apartado, se van a presentar a modo de cuadro, las etapas finales en la

aplicacion de un sistema APPCC. La aplicacion de estas etapas, se ha realizado

Unicamente para los peligros que se han determinado que son PCC y para facilitar su

comprension, el andlisis y el control de cada peligro, se muestra en los cuadros de

gestion que se muestran a continuacion.

Estos cuadros de gestion, son los que se aplicarian en la industria, con el objetivo

de realizar el control del proceso, para asegurar la calidad del producto.

Estas etapas finales son las que corresponden a:

>

Niveles objetivos y limites criticos para cada PCC: En esta etapa se definen los
limites criticos para cada uno de los peligros, los cuales seran los que marquen
la conformidad o no del producto. Para la determinacion de estos limites, se
han utilizado los limites definidos por la legislacion, para aquellos peligros que
estan legislados y para los demas se han utilizado los datos obtenidos de la
experiencia de la fabricacion.

Sistema de vigilancia de cada PCC: en esta etapa, se definen las frecuencias
de vigilancia para cada uno de los PCC. La frecuencia para todos los peligros
ha sido definida mediante las reuniones semanales del equipo APPCC, para
establecer un equilibrio entre la fabricacion y los controles.

Medidas correctoras: definicion de las acciones que se deben llevar a cabo
cuando un determinado peligro se encuentra fuera de control (superando los
limites criticos).

Verificacion: en esta etapa se comprueba la eficacia de las medidas
correctoras y la eficacia de los controles realizados. Esta verificacion tendra
una frecuencia definida para cada uno de los peligros, y en la mayoria de los
casos la llevara a cabo el departamento de calidad.

Registros: para finalizar la aplicacion del APPCC es necesario definir cuales
son los registros donde va a quedar reflejada la vigilancia realizada sobre cada
uno de los PCC. Es en la confeccién de estos registros, con la definicion de los
parametros de medida de cada PCC, donde mayor importancia han adquirido
los operarios de fabricacién, ya que se ha tratado de realizar unos registros
Gtiles para el personal responsable y que sean sencillos de entender y

cumplimentar por parte del personal de fabrica.
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Procedimientos

Etapa Peligro PCC Limite critico | Vigilancia (frecuencia) | Medidas Correctoras . Registros
Comprobacion
Principio 1 Principio 2| Principio 3 Principio 4 Principio 5 Principio 6 Principio 7
. . Andlisis semanal de la . . Reglstro de ent.rada y
Acidez oleica de acidez oleica cuando Retencion y retirada Valoracién con salida de materia
Manteca de cacao PCC <1,75% el almacenamiento es de la manteca de NaOH prima. Registro de
: superior a 1,75% . . cacao afectada analisis de materias
Almacenamiento superior a 15 dias fimas
de materias Ee istro de entrada
primas . : Analisis semanal de la s . Extraccion de la g : y
Acidez oleica de la . ; Retencidn y retirada : salida de materia
acidez oleica cuando materia grasa y : :
pasta de cacao PCC <1,75% : de la pasta de cacao p: prima. Registro de
i el almacenamiento es valoracion con re .
superior a 1,75% : . afectada analisis de materias
superior a 15 dias NaOH )
primas
ramaro de e gl amaro ce | AUEe o 08 odlos | ilzacanse)
Refinado particula mayor a PCC 18-22um | particula 2 veces por y ) ba Registro del refinado
: reprocesado del medir el tamafio
22um cada carga refinada .
producto afectado de particula
Presencia de 5mm Limpieza y revision del | Retencion del Comprobacion Redistro de control
particulas no PCC (tamafio de |filtro por cada concha |producto y visual del estado 9
. : de conchado
Filtrad metalicas poro) descargada. reprocesado del filtro
iltrado . _ — -2
Presencia de 5mm L_|mp|eza y revision del | Retencion del C_omprobaaon :
. L PCC (tamafio de |filtro por cada concha |producto y visual del estado Registro de control
particulas metélicas : de conchado
poro) descargada. reprocesado del filtro
Almacenamiento | Acidez oleica de la Andlisis semanal de la | Retencion y retirada i)z(attr:rciglorr]a(iz ; Registro de
de producto pasta de chocolate PCC <1,75% Y 9 y Temperaturas, y

intermedio

superior a 1,75%

acidez oleica

del producto afectado

valoracién con
NaOH

stock en tanques.
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Procedimientos

Etapa Peligro PCC Limite critico | Vigilancia (frecuencia) | Medidas Correctoras . Registros
Comprobacion
Principio 1 Principio 2| Principio 3 Principio 4 Principio 5 Principio 6 Principio 7
Aparicion de Fat bloom
P ; : PCC
Ausencia de brillo Auste de las Se comprueba el
Ausencia de sonido Medida y registro de temJ eraturas del grado del
Temperado caracteristico al partir T2,: 28-29°C | las temperaturas de ter%pera dor y temperado Registro de control
. ., a_- - (o] i ili
Ausencia de Iafgs[on . T3,: 31-32°C temperadr?ocrgda media reprocesar el 'tje;urlrzzaer:idn?elipo de moldeo
en boca caracteristica producto no conforme Cadg media hora
Poca capacidad de '
transferencia del sabor
. : Ajuste de los
. Medida y registro de parametros de la Medida del
Cantidad de chocolate . los pesos del - .
g min: 95,5gr - dosificadora de chocolate Registro de control
dosificado menor a PCC ) chocolate dosificado . o
max: 104,5gr . chocolate y andlisis dosificado de moldeo
100g por cada tableta cada media hora de d del prod di bal
roduccion e pesos del producto | mediante balanza
Moldeo P no conforme
T2 molde Medida y registro de Ajuste de las Combrobacion
Presencia de defectos las temperaturas de temperaturas de los Omp Registro de control
- PCC entre 31y , visual del estado
de superficie o los moldes cada media | moldes y reprocesado de moldeo
33°C de las tabletas
hora del producto afectado
a Medida y registro de Ajuste de las L
T2 molde Comprobacion ,
Defectos de forma por las temperaturas de temperaturas de los : Registro de control
Desmoldeo : PCC entre 31y : visual del estado
desmoldeo incorrecto 330C los moldes cada media | moldes y reprocesado de las tabletas de moldeo

hora

del producto afectado
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Procedimientos

Etapa Peligro PCC Limite critico | Vigilancia (frecuencia) | Medidas Correctoras . Registros
Comprobacion
Principio 1 Principio 2| Principio 3 Principio 4 Principio 5 Principio 6 Principio 7
Presencia de El 100% de la Retirada del producto | Verificacion del Reqistro de detector
particulas no PCC max 1,2mm | produccion pasa por el | afectado de la linea 'y | detector con de ?netales
Detector de metalicas > 1,2mm detector de metales reprocesado de este |patrones cada 2h
metales Presencia de El 100% de la Retirada del producto | Verificacion del :
. i~ L, . Registro de detector
particulas metélicas PCC max 1,2mm | produccion pasa por el | afectado de la lineay |detector con
de metales
>1,2mm detector de metales reprocesado de este |patrones cada 2h
: Control visual de Retirada del producto | Verificacion 1 vez | Registro de control
Tabletas sin . '
N PCC Ausencia |15ud/hora de afectado de lalineay |al turno por parte |del empaquetado
codificacion o . :
fabricacion codificado de calidad de tabletas
Codificacion no Control visual de Retirada del producto |Verificacion 1 vez | Registro de control
Envasado : PCC Ausencia | 15ud/hora de afectado de la linea y |al turno por parte |del empaquetado
legible o :
fabricacion reprocesado de este |de calidad de tabletas
Tabletas por dgbajo min: 95,5gr | Pesado en linea de Retirada del prqducto Venﬂcauon qle_ la Registro de control
del peso nominal PCC . afectado de la linea y |balanza al inicio
max: 104,5gr |todas las tabletas de pesos tabletas
(1009) reprocesado de este |de turno
Medida de las .
Almacenamiento . . condiciones del , Verificacion Registro de
Aparicién de Fat Min:18°C ) . Retirada del producto |semanal de las
de producto PCC o0 almacén cada 10min. - 2 | Temperaturas de
bloom Max:21°C y reprocesado de este | condiciones de T

terminado

(registrador
automatico)

y humedad.

almacén
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4. CONCLUSIONES:

El sistema APPCC, objeto de estudio, tiene la intencion de ofrecer un enfoque
estructurado para garantizar tanto la calidad del producto elaborado, como la seguridad de
este. Como se observa en el andlisis de este trabajo, el APPCC busca controlar en cada
paso de la elaboracion, todos los peligros que pueden afectar a la calidad del producto, por
lo que el sistema tiene la vision de prevenir estos peligros y en el caso de que algun peligro
se salga de sus limites, inmediatamente se debe aplicar una accion correctora para volver

a tener ese peligro bajo control.

Con la realizacion de este trabajo, queda demostrado que el APPCC es una
herramienta de trabajo muy importante dentro de la industria alimentaria, ya que nos
permite crear un sistema que por una lado nos permite garantizar la produccién de
alimentos seguros, y por otro lado nos da la posibilidad de utilizar la metodologia con el fin
de crear un sistema de gestibn que nos permita garantizar diferentes parametros del

alimento, siendo uno de ellos, la calidad del producto.

Ademds de garantizar la calidad del producto, los registros de datos implantados nos

seran muy utiles en la mejora continua de los procesos y de los productos.

Aunque es cierto que un sistema APPCC necesita de otras herramientas como son la
correcta aplicacion de los prerrequisitos para una implantacién correcta y eficaz, el sistema
APPCC es la mejor herramienta de que dispone la industria alimentaria para la gestion de
Sus procesos, ya que nos garantiza elaborar alimentos seguros, de calidad y la orientacion

a la mejora continua.

Por lo tanto, las ventajas que nos ofrece la implantacion del sistema APPCC en esta
industria son:

v' Aseguramiento de la calidad del producto

v' Aseguramiento de la seguridad del producto

v' Al tener el proceso dividido bajo el enfoque de sistemas, nos permite realizar un
analisis de los peligros mas rapido y mas eficaz

v/ Se consigue tener una organizaciéon mas eficiente, ya que permite centrar los
esfuerzos donde realmente se necesitan

v' Permite tener el proceso controlado

v" Permite la accién inmediata en caso de existir algin problema.
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ANEXOS:

ANEXO I: Andlisis de Peligros

Etapa

Peligro

Causa

Medida Preventiva

Principio 1

Recepcion de
materia prima

Acidez oleica de
Manteca de cacao
superior a 1,75%

Transporte a temperatura
superior a 55°C

Analisis de la materia
prima y plan de control de
proveedores

Acidez oleica de la pasta
de cacao superior a
1,75%

Transporte a temperatura
superior a 55°C

Analisis de la materia
prima y plan de control de
proveedores

Humedad del aztcar
superior a 0,06%

Almacenamiento incorrecto
del azlcar

Analisis de la materia
prima y plan de control de
proveedores

Presencia de plaguicidas
por encima de 10 pug/Kg

Empleo de plaguicidas sin
seguir las buenas practicas
agricolas establecidas por
la FAO

Analisis de la materia
prima y plan de control de
proveedores

Presencia de
Bacilluscereus y sus
toxinas en la pasta de
cacao

Contaminacion de las
semillas de cacao por
Bacilluscereus durante el
momento de recoleccion o
primer secado.

Andlisis de la materia
prima y plan de control de
proveedores

Presencia de ocratoxina
A en la pasta de cacao

Contaminacion producida
por el hongo Aspergillus y
Penicillium durante la
recoleccion en el pais de
origen

Andlisis de la materia
prima y plan de control de
proveedores

lecitina de soja OMG

uso de Soja OGM para la
elaboracion

Andlisis de la materia
prima y plan de control de
proveedores

Aromas a quemado
indeseables en la
manteca de cacao

Almacén a T2 superior a
55°C

Andlisis de la materia
prima y plan de control de
proveedores

Aromas a quemado
indeseables en la pasta
de cacao

Almacén a T2 superior a
55°C

Andlisis de la materia
prima y plan de control de
proveedores

Almacenamiento

Acidez oleica de
Manteca de cacao
superior a 1,75%

Almacenamiento mayor de
20 dias

Rotacién de stocks y
control del tiempo de
almacenamiento

de materias : . —
; Acidez oleica de la pasta : Rotacion de stocks y
primas ) Almacenamiento mayor de .
de cacao superior a . control del tiempo de
20 dias .
1,75% almacenamiento
e Fallo humano Plan de Formacion
Dosificacion incorrecta
Mezclado de |de ingredientes Plan de infraestructuras y

ingredientes

(cantidades segun
formula del producto)

Fallo del equipo de medida

mantenimiento (control de
los instrumentos de
medida)
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Etapa Peligro Causa Medida Preventiva
Principio 1
~ . . . Plan de infraestructuras y
Tamafio de particula Ajuste incorrecto de la i
. mantenimiento.
mayor a 22um refinadora —
Plan de Formacion
Refinado Incorporacion de Rotura y desgaste de Plan de infraestructuras y
particulas metalicas partes de maquina. mantenimiento.
Incorporacion de Caida accidental por la Plan de formacion, Buenas
particulas no metalicas | manipulacion practicas de fabricacion
Tiempo de conchado Cumplir los estandares de
Presencia de aromasy | menor a 6h trabajo.
sabores no deseables ) Ati
Ta superior a 70°C Control gytomat_lco de_lg
calefaccion /refrigeracion
Incorporacion de Rotura de partes de Plan de infraestructuras y
particulas metalicas maquina. mantenimiento.
Conchado
Incorporacion de Caida accidental por la Plan de formacion, Buenas
particulas no metalicas | manipulacion practicas de fabricacion
No se consigue la
viscosidad optima de Tiempo de conchado Cumplir los estandares de
trabajo (1800cp liquido menor a 4h trabajo.
viscosidad plastica)
Presencia de particulas |tamafio de particula menor N ,
i I 70 d del fil Control y limpieza del filtro
Filtrado no metélicas al tamafio de poro del filtro

Presencia de particulas
metélicas

tamano de particula menor
al tamafio de poro del filtro

Control y limpieza del filtro

Almacenamiento

Solidificacion del
producto

Almacén a T2 inferior a la
de solidificacion

Control de la temperatura
de almacenamiento

Aroma y sabor a

Almacén a T2 superior a
55°C

Control de la temperatura
de almacenamiento

de produdqto quemado Parada del agitador Plan de infraestructuras y
Intermedio 9 mantenimiento.
Acidez oleica de Ia_pasta Tiempo elevado de Rotacion de stocks de
de chocolate superior a almacén roducto intermedio
1,75% P
Aparicién de Fat bloom
Ausencia de brillo
Ausencia de sonido < o :
g - Mal temperado (el Indice Cumplir las
caracteristico al partir . e
Temperado de temperado tiene que especificaciones de

Ausencia de la fusion en
boca caracteristica

Poca capacidad de
transferencia del sabor

estar entre 4-6. Optimo:5)

temperado del producto.
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Etapa Peligro Causa Medida Preventiva
Principio 1
L . Plan de infraestructuras
Cantidad de chocolate Obstruccion de inyectores mantenimiento. y
dosificado menor a 100g [ . , -
Ajuste incorrecto de los Cumplir los pardmetros de
por cada tableta . . T
pardmetros de la maquina | proceso definidos
Moldeo Homogeneizado incorrecto Plan de infraestructuras y

Presencia de burbujas
de aire en la tableta

mantenimiento.

Viscosidad de trabajo
superior a 4000cp (60rpm)

Cumplir los tiempos de
conchado definidos

Presencia de defectos
de superficie

Molde a temperatura
distinta a 31-33°C

Control de la T2 de los
moldes

Enfriamiento

Presencia de gotas de
agua

Condensacion de agua en
la camara de enfriamiento

Control Humedad de la
camara

Desmoldeo

Defectos de forma por
desmoldeo incorrecto

Molde a temperatura
distinta a 31-33°C

Control de la T2 de los
moldes

Chocolate mal temperado

Cumplir las
especificaciones de
temperado del producto.

Detector de

Presencia de particulas
no metalicas > 1,2mm

Malas practicas de
fabricacion

Plan de formacién

metales Presencia de particulas , . Plan de infraestructuras y
LT Deterioro de equipos i
metalicas > 1,2mm mantenimiento.
Tabletas sin codificacion | Averia del codificador Plan de_lnfraestructuras y
mantenimiento.
Codificacion no legible Fallo del codificador Plan d? mfraestructuras y
mantenimiento.
e o - . Comprobacion de la
Codificacion en posicion | mal posicionamiento del L L
Envasado incorrecta codificador posicion antes de iniciar la
produccion
Tabletas por debajo del | Dosificacion incorrecta del | Control de pesos en
peso nominal (100g) chocolate dosificacién
Defecto de sellado Plan de infraestructuras y
Tabletas mal cerradas - — I
Bobina mal posicionada mantenimiento.
— a :
OSC'LaC'OneS de T= superior Control de las condiciones
a 20°C durante el a .
: de T2 del almacén
o almacenamiento
Aparicién de Fat Bloom :
Cumplir las
Mal temperado especificaciones de
Almacén de temperado del producto.
producto talizacion del azd
terminado Aparicion de Sugar Cristalizacion del azucar en |~ .01 e |as condiciones
Bloom superficie por Almacen €N | de humedad del almacén
humedad relativa >60%
Tiempo de almacén Identificacion correcta de
Caducidad del producto P o productos y rotacion de
superior a la vida util
stocks
Limpieza de |Presencia de gotas en la | Moldes secados Plan de limpieza y
moldes superficie del chocolate |incorrectamente desinfeccion
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ANEXO II: Registros

1. Registro de entrada y salida de Materias Primas:

REGISTRO DE ENTRADA'Y SALIDA DE MATERIAS PRIMAS F-PROD.01
Entrada Salida Stock
Fecha Producto
cantidad lote cantidad lote cantidad lote
2. Registro de analisis de Materias Primas:
ANALISIS DE MATERIAS PRIMAS F-LAB.01
Fecha Producto cantidad lote Analisis_ % materia % .&c?dez % Humedad
entrada organoleptico grasa oleica
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3. Registro de control del refinado

CONTROL DE TAMANO DE PARTICULA DEL REFINADO F-PROD.02

od . REFINADORA A T
Fecha Hora Lote - de Producto Operario >pecto

. Observaciones
carga R.1 R.2 R.3 visual

Tamafio ideal de particula

. En caso de que el tamafio de particula no este entre los intervalos indicados,
16-22 micras

, Revisado:
ajustar los rodillos de la refinadora hasta obtener el tamafio de particula adecuado

4. Registro de control de conchado

CONTROL DE CONCHADO

CONCHA
ARTICULO
N® ORDEN LOTE:

N® OPERARIO FECHA HORA T®

KG

COMIENZO REFINADO

FIN REFINADO

FUNDICION

ADICION LECITINA

ARREGLADA

FIN CONCHADO/DESCARGA
HORAS TOTALES DE CONCHADO

MATERIAS PRIMAS ANADIDAS DURANTE EL ARREGLADO OBSERVACIONES
CANTIDAD LOTE ANADIDO

LECITINA
MANTECA DE CACAO
VAINILLINA
MANTEQUILLA
AROMAS
FUNDICION
LIMPIEZA DE FILTRO-IMAN  |operario: Fecha: Hora:
LIMPIEZA DE TUBERIA

(soplado durante 15 minutos)

Operario: Fecha: Hora:

F-PROD.03
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5. Registro de control de Temperaturas y stocks en tanques

REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURAS Y STOCKS EN
F-PROD.04
TANQUES
Fecha Fecha inicio M2 Tangue Producto Stock Temperatura
almacen
6. Registro de detector de metales
REGISTRO DEL DETECTOR DE METALES F-PROD.06
12 comprob. | 22 comprob. | 32 comprob. | 42 comprob. Verificacion Dpto. Calidad
M.F F MN.F F N.F F M.F F Hora/estado | Horafestado |Responsable
T. Mariana M.F
Lunes |T.Tarde F
T. Noche
T. Mariana M.F
Martes |[T.Tarde F
T. Noche
T. Mariana M.F
Miércoles |T. Tarde F
T. Noche
T. Mariana M.F
Jueves |T.Tarde F
T. Noche
T. Mariana M.F
Viernes |T.Tarde F
T. Noche

T. Mafiana: 07:00/09:00/11:00/13:00
T. Tarde: 15:00/17:00/19:00/21:00

Las comprobaciones se realizaran:

M.F: Particulas Mo F

errosas 1,2 mm

F: Particulas Ferrosas 1,2mm

OBSERVACIONES:

RESPOMSABLE:
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7. Registro de Autocontrol linea de moldeo

AUTOCONTROL LINEA DE MOLDEO et £PROD.05

M2 OF: Lote: Fecha: Hora inicio:

Operario: Hora final:

AMALISIS DE LA SITUACION Y ENTORNO PREVIO A LA PRODUCCION

Control de la magquina y Temperaturas previo a la produccion:  éESTATODO BIEN? 51 - MO (Avisar a resp.)
I ———————————————————
CONTROL DE TEMPERATURAS

Datos ambiente Datos Temperador (Verde=real / Rojo=Ajuste)| ESTADO
Previo prod
Hora T2 HR HR IE IE T2 1c 1c 2C 2C EA EA Indice
[zana) | [zona) | [camara)| [calef) |[moldes)| [choc.) | iverde) | [rojo) | [verde) | iroje) | [verde) | (rojo) | temperado
T2 Camara: OBSERVACIONMES:
CONTROL DE PESO5

Frecuencia de pesada al inicio de la produccion: n2 pesadas necesarias hasta ajustar la maguina. Durante la
fabricacion: cada 1 hora

M2 Molde: Peso de tableta: M2 Tabletas por molde: Peso del molde:
HORA PESO Dif. Aspecto |,  mold MARCA:
tableta
K 30
[ ]
2 25
=% n
15

Ry
= =
o oo
g 55
] &
3 i
g 10
o -15
o 20

25

=30
Media pesos ajuste: Desviacion: Media pesos produccion: Desviacion:
OBSERVACIOMES: V.B2:
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8. Registro de control del empaquetado

REGISTRO DE CONTROL DEL
EMPAQUETADO LINEA DE TABLETAS

F-PROD.OT

Fecha:

Turno: Operario:

N2 OF:

Referencia: |F0rmat0:

ANALISIS DE LA SITUACION Y ENTORNO PREVIO A LA PRODUCCION

iEstdn los detalles bien (B) o mal (M)?
Comprobar orden y limpieza del puesto:
Eliminar materiales no necesarios:

Comprobacidn de la plena disposicidn para trabajar (incluso los materiales auxiliares):

CONTROL DE LA MAQUINA PREVIO A LA PRODUCCION

Estado correcto del codificador:

Calidad de pegado:

Bobina acorde al producto a fabricar

Funcionamiento correcto de las cintas de transporte y fotocélulas:

{ESTATODO BIEN? S1 - NO (Avisar a resp.)

CONTROL DEL PROCESO

Revisar cada 1 hora el producto resultante del trabajo y rellenar el registro.

CODIFICACION

Hora marcada

Fecha marcada

Fecha correcta

Fecha legible

Tamarfio letra

FLOW-PACK

Cierres estancos

Correcto pegado

Macula en
posicién correcta

Corte correcto
macula

Aspiracion
correcta

FUNDA

Pliegues correctos

Encolado correcto

Bien posicionada

ESTADO

CANTIDAD

Si existe producto NO OK, avisar al resp

onsable para gestionar el NO CONF

ORME

SOLUCION (1)

RESPOMNSABLE:

Solucidn (1): 1.-Conforme 2.-Reprocesar 3.-Desechar 4.-Fundicidn

Observaciones:

Firma Responsable:
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