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RESUMEN 

 

Este trabajo se realizó en la empresa Panadería y Galletería “Arenas” C.A., una 

empresa dedicada a la elaboración de panes, pasteles y galletas; para esto se 

realizó el diagnóstico inicial de la empresa, mediante el uso de un Check- List 

basado en el Reglamento 3253 de Buenas Prácticas de Manufactura para 

alimentos procesados. 

 

Con lo descrito anteriormente se determinó las falencias de la empresa según 

los ocho capítulos establecidos por dicho reglamento, posterior a esto se 

realizó el plan de mejoras y manual de Buenas Prácticas de Manufactura.  

Después de la implementación de las acciones correctivas se realizó una 

verificación con la guía de BPM para determinar el porcentaje de mejora 

logrado.  En la evaluación preliminar se obtuvo 41 por ciento de cumplimiento y 

luego de la implementación inicial se llegó al 74 por ciento, lo que indica una 

mejora sustancial del cumplimiento de las normas de BPM.   
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ABSTRACT 

 

This work was done in the company Bakery and Biscuits "Arenas" CA, a 

company dedicated to the elaboration of bread, cakes and cookies, and for this 

the initial diagnosis of the company was conducted by using a checklist based 

on the 3253 Regulation of Good Manufacturing Practices for processed foods.   

 

With everything described above it was determined the company´s 

shortcomings according to the eight chapters established by this regulation, 

after this, the master plan and the manual of GMP (Good Manufacturing 

Practices) was performed.  After implementation of the corrective actions a 

verification guide of GMP was performed to determine the percentage of 

improvement achieved.  In the preliminary assessment was obtained 41 percent 

compliance, and after the initial deployment, it was reached 74 percent, 

indicating a substantial improvement of compliance with GMP standards. 
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INTRODUCCIÓN

 

Las Buenas Prácticas de Manufactura son principios que se aplican a todos los 

procesos de manipulación de alimentos y son una herramienta fundamental 

para elaborar  productos inocuos, saludables y seguros para el consumidor 

final. 

 

Al ver la necesidad de contar con un sistema de gestión y cumplir con las 

normativas estipuladas por el Gobierno Nacional del Ecuador Panadería y 

Galletería “Arenas”, se ha visto en la necesidad de diseñar un plan de mejora 

de procesos e implementación inicial de Buenas Prácticas de Manufactura y 

plan HACCP, para de esta manera mejorar los diferentes procesos de 

producción y la inocuidad de los productos. 

 

El plan de mejora de procesos e implementación inicial de Buenas Prácticas de 

Manufactura y plan HACCP para la empresa ayudará a establecer criterios 

generales de prácticas de higiene y procedimientos para manufacturar 

alimentos inocuos, saludables y sanos destinados al consumo humano que 

hayan sido sometidos a algún proceso industrial. 

 

Como en todo tipo de establecimiento procesador de alimentos, en la empresa 

que se elaboran productos de panificación se hace cada vez más necesario 

adoptar sistemas que permitan garantizar la calidad sanitaria del producto 

terminado. 

 

 



 2

1  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

 

1.1  PROBLEMA 

 

Es de suma importancia el desarrollo de un plan de mejora de procesos e 

implementación inicial de buenas prácticas de manufactura y plan HACCP en la 

“panadería arenas” para garantizar la calidad e inocuidad en los productos 

elaborados. 

 

Debido a la competencia que existe entre las industrias alimentarias hoy en día 

es necesario y casi obligatorio que se desarrollen productos innovadores, más 

competitivos en el mercado sin dejar de lado la salud del consumidor y la 

inocuidad del producto, mediante las normativas y reglamentos vigentes en 

Ecuador. 

 

1.2  DELIMITACIÓN DEL PROBLEMA 

 

El desarrollo de un plan de mejora de procesos e implementación inicial de 

Buenas Prácticas de Manufactura y plan HACCP se lo realiza para la 

“Panadería Arenas”, en Quito provincia de Pichincha, 2013; con el propósito de 

producir alimentos de calidad e inocuos para el consumidor. 

 

1.3  OBJETIVOS 

En el presente sistema de BPM se van a desarrollar los siguientes objetivos: 

 

1.3.1 Objetivo General 

 

Desarrollar una propuesta de mejora de procesos e implementación inicial de 

buenas prácticas de manufactura (BPM) y plan HACCP que garantice la 

inocuidad de los alimentos procesados en la planta de Panadería Arenas. 
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1.3.2 Objetivos Específicos 

 

 Establecer una guía de normas y procedimientos de higiene para la 

elaboración de alimentos inocuos y saludables destinados al consumo 

humano. 

 

 Capacitar al personal de la planta y administrativos sobre buenas 

prácticas de manufactura (BPM) e higiene. 

 

 Realizar un análisis financiero del costo que tendrá la implementación 

inicial de buenas prácticas de manufactura (BPM) y plan HACCP.  

 

 Sondear las condiciones del mercado en cuanto a empresas certificadas 

con buenas prácticas de manufactura y plan HACCP en el Ecuador. 

 

 Efectuar el levantamiento de procesos para la elaboración de productos 

de panadería, galletería y pastelería. 

 

 Efectuar la implementación inicial de buenas prácticas de manufactura 

(BPM). 

 

1.4  JUSTIFICACIÓN 

La elaboración del plan de mejora de procesos e implementación inicial de 

Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y plan HACCP será útil para 

establecer los estándares que aseguren y mantengan la calidad e inocuidad de 

cada uno de los productos que ofrece Panadería Arenas, de este modo ofrecer 

productos aptos para el consumo, libre de adulteración y contaminación alguna; 

logrando así la satisfacción del cliente. 

 

El desarrollo del plan de mejora de procesos e implementación inicial de 

Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y plan HACCP garantizará la 
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fabricación de productos en condiciones sanitarias óptimas y adecuadas, 

disminuyendo los riesgos inherentes a la producción.  El desarrollo de este plan 

facilitara la obtención del certificado de calidad el mismo que asegurara el 

cumplimiento de los requisitos exigidos por el Ministerio de Salud y otras 

entidades gubernamentales.

1.5  HIPÓTESIS 

Si se diseña un plan de mejora de procesos e implementación inicial de Buenas 

Prácticas de Manufactura (BPM) y plan HACCP “en Panadería y Galletería 

“Arenas”, se podrá contar con una guía para garantizar la calidad e inocuidad 

de los productos de panificación que la planta produce, y así contar con la 

salud y seguridad que los consumidores exigen y ayudará a una mejor 

eficiencia en cada uno de los procesos productivos y utilización de los recursos 

dentro de la Panadería y Galletería “Arenas” 

 

1.6  METODOLOGÍA A UTILIZAR 

 

Para la elaboración del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), se 

utilizaran los siguientes tipos de investigación: 

 

Método Inductivo: por medio del diagnóstico que se va a realizar en la planta, 

basado  en el reglamento de Buenas Prácticas de Manufactura para alimentos 

procesados, se llegara a establecer los problemas actuales de la planta, para 

posteriormente establecer la propuesta y las respectivas conclusiones. 

 

Método Deductivo: usando el reglamento de Buenas Prácticas de 

Manufactura para alimentos procesados, se direccionará a los temas que lo 

contienen, para poder desarrollar soluciones a los problemas actuales de la 

planta de “Panadería Arenas”. 

 



 5

Método de Observación: seutilizara un check-list de todos los puntos del 

reglamento de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) para alimentos 

procesados, dirigido a la planta para realizar un diagnóstico de la situación 

actual de la planta de “Panadería Arenas”, determinando los puntos de falencia 

y así corregirlos. 

 

Método documental o bibliográfico: se utilizaran fuentes actualizadas como 

la norma ISO 2200 2-1, el Codex Alimentarius 1969, reglamento de Buenas 

Prácticas para Alimentos procesados, las mismas que serán entendidas por el 

personal de la planta de “Panadería Arenas”. 

 

1.7  SISTEMA DE GESTIÓN DE INOCUIDAD (SGI) 

En los últimos años se han tomado conciencia por los alimentos que se 

ingieren, es por estos que es de suma importancia hablar de inocuidad en toda 

la cadena productiva (Clavijo, 2005, p. 22). 

 

Dentro de la normativa internacional como la de nuestro país, se ha establecido 

ciertos lineamientos para asegurar la higiene e inocuidad de los alimentos. 

Estas reglas o lineamientos tienen como objetivo guiar al fabricante hacia el 

manejo aséptico de sus materias primas y productos a lo largo de toda la 

cadena de producción, promover hábitos higiénicos en el personal que 

manipula o está en contacto con los alimentos de forma permanente o 

esporádica, y formar criterios sanitarios aplicables a los establecimientos físicos 

donde se fabrican alimentos (Parra, 2007, p. 36). 

 

La consolidación de la calidad se avala mediante el mantenimiento de registros 

que certifiquen que las prácticas recomendadas se están llevando a cabo de 

forma satisfactoria. Normas internacionales como el Codex Alimentarius en su 

Código Internacional de Prácticas y Principios Generales de Higiene de los 

Alimentos, reglamentos nacionales como la guía de Buenas Prácticas de 

Manufactura, y muchos más han buscado, y logrado, que la producción de 
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alimentos se maneje dentro de unos estándares más higiénicos. La adopción 

de una o varias normas responde a la necesidad propia de cada 

establecimiento (Parra,  2007, pp. 37-39). 

 

Basado en estos principios y normas de calidad en la fabricación de alimentos 

podemos mencionar la norma ISO 22000 y el análisis de los puntos críticos y 

de control entre las principales normas y acciones que rigen los procesos de 

elaboración y tratamiento de alimentos a nivel mundial. 

1.8 NORMA ISO 22000 

 

Es una norma internacional certificable, que especifica los requisitos para un 

sistema de gestión de seguridad alimentaria, mediante la incorporación de 

todos los elementos de las buenas prácticas de manufactura (BPM) y el 

sistema de análisis de peligros y puntos de control crítico (APPCC), junto a un 

sistema de gestión adecuado, que permita a la organización demostrar que los 

productos que suministra cumplen con los requisitos de sus clientes, así como 

los reglamentarios que les son de aplicación en materia de seguridad 

alimentaria (Parra, 2007, pp. 40). 

 

La norma ISO 22000 se fundamenta en los siguientes elementos básicos: (ISO, 

2005, p. 1). 

 

 Comunicación interactiva, entre los integrantes principales de la cadena 

de la de suministro alimentario, autoridades sanitarias, consumidores, 

organismos reguladores y otras partes interesadas. 

 

 Esquema de gestión sistemático, basado en la implementación de los 

principios de gestión de la norma ISO 9001. 

 

 Control eficiente de los peligros a través de la integración balanceada de 

los programas de prerrequisitos: buenas prácticas de manufactura, que 
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cumplen los requerimientos de higiene alimentaria y controlan o reducen 

el impacto de los peligros identificados en el análisis previo; y el plan 

APPCC, que permite gestionar los puntos de control críticos 

determinados para eliminar, prevenir o reducir los peligros relevantes de 

seguridad alimentaria hasta niveles aceptables.  

 

1.9  SISTEMA DE ANÁLISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRÍTICOS DE 

CONTROL (APPCC) 

Existen distintas formas en que un alimento puede contaminarse, entre ellas, 

debido a la presencia de agentes físicos, químicos y biológicos en el producto. 

Pero también puede producirse una contaminación de un alimento totalmente 

sano que se puso en contacto con un producto contaminado, acción que se 

debe llamar contaminación cruzada (Junovich, 2007, p. 10) 

 

Como método preventivo, existe un sistema llamado Análisis de Peligros y 

Puntos Críticos de Control, cuyas siglas son APPCC en español y HACCP en 

inglés, que consiste en estudiar todos y cada uno de los pasos en la cadena de 

producción de un producto, para así poder tomar las medidas necesarias que 

eviten la contaminación de los alimentos que ingerimos. No es un sistema de 

control de calidad de alimentos, sino que es un sistema preventivo para 

asegurar la producción de alimentos inocuos. El control disminuye errores en 

todo el proceso, pudiendo detectarse los mismos en cada una de las etapas 

(Junovich, 2007, pp. 12-14). 

 

El sistema APPCC, es un conjunto de procedimientos científicos y técnicos, 

que aseguran la sanidad de los productos alimenticios, llevado adelante por un 

equipo interdisciplinario. El mismo permite identificar, evaluar y controlar los 

peligros que se producen en el proceso de elaboración de un determinado 

alimento, que pueden hacerlo peligroso para la salud humana (Junovich, 2007, 

p. 15). 
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Como la manipulación de los alimentos se encuentra en manos del hombre, es 

imprescindible que todas las personas involucradas, estén muy bien 

capacitadas para no incurrir en errores. Un tema supremamente importante es  

la higiene personal de todas las personas que interviene en la cadena 

productiva (Junovich, 2007, p. 16). 

 

Como se indica en el Codex Alimentarius (1985, p. 2) los siete principios 

APPCC son los siguientes: 

 

 Realizar un análisis de riesgos: se identifican y se evalúan los 

peligros, para esto es necesario elaborar una lista de todos los pasos del 

proceso donde puedan existir peligros significativos, describiendo las 

posibles medidas de control para cada uno de los peligros. 

 

 Determinar los puntos críticos de control (PCC): el control garantiza 

la inocuidad del alimento. Se puede utilizar un árbol de decisiones, las 

cuales son preguntas cerradas que nos llevan a una respuesta concreta, 

permitiéndonos identificar si la etapa del proceso es un PCC. Las claves 

para un buen procedimiento de PCC son: identificar, desarrollar, validar 

y documentar.  

 

 Establecer un límite o límites críticos: un límite critico es un valor 

máximo o mínimo de un parámetro biológico, químico o físico sobre el 

cual se debe trabajar para evitar que la situación se convierta en un 

peligro irreversible, por ejemplo temperatura, humedad, PH, tiempo, 

textura, etc. para cada producto y en cada PCC hay un límite crítico. Nos 

permite situarnos entre lo aceptable y no aceptable, así como tomar 

decisiones sobre el producto cuando hay una desviación. El límite crítico 

en una etapa del proceso puede establecerse a través de bibliografía, 

mediante ensayos y reglamentos que sirvan de parámetro.  
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 Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC: es un 

conjunto de observaciones realizadas en tiempos establecidos que 

permiten evaluar si se mantiene o no el control de un PCC. Se debe fijar 

una frecuencia de vigilancia del proceso mediante un plan de muestreos, 

dependiendo del punto de control de la cadena. Es importante llevar 

toda la documentación que se recoja después del monitoreo.

 

 Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la 

vigilancia indica que un determinado PCC no está controlado: son 

los procedimientos que se deben implementar cuando ocurre una 

desviación, es importante documentar las acciones correctivas que se 

van tomando cuando ocurre una desviación. Cuando la misma se 

detecta, hay que implementar la corrección, estudiar el origen del 

problema y resolverlo. 

 

 Establecer procedimientos de verificación para confirmar que el 

sistema de APPCC funciona eficazmente: mediante este 

procedimiento se verifica que todos los peligros fueron identificados y 

controlados.

 

 Establecer un sistema de documentación sobre todos los 

procedimientos y los registros apropiados para los principios y su 

aplicación: todos los datos que describen al producto deben estar 

debidamente documentados en cada una de las etapas de producción. 

Hay registros que se llevan en forma diaria para identificar alguna 

irregularidad, semanal o mensual que nos permite realizar ajustes en el 

sistema y semestrales o anuales que hacen a la revisión general del 

plan APPCC. El registro es una constancia de la forma de trabajo de la 

empresa, estos deben ser conservados por cierto periodo de tiempo y 

deben ser accesibles para quien los solicite.
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2 MATERIAS PRIMAS EN PANIFICACIÓN, SUS CARACTERÍSTICAS Y 

FUNCIONAMIENTO

 

2.1HARINAENPANIFICACIÓN 

 

2.1.1 Definición 

 

Harina es el producto finamente triturado, obtenido de la molturación del grano 

de trigo maduro, seco, sano e industrialmente limpio.  Los productos obtenidos 

de otros cereales deberán llevar el nombre genérico de la harina del grano del 

cual procede (Calaveras, 2004, p. 53). 

2.1.2 Harina de trigo 

 

El trigo es una monocotiledónea, del orden: Glumiforas, familia: Gramináceas, 

genero: Triticumy especie: Triticumdurum.  Según su clasificación, hay trigos 

fuertes o flojos y trigos duros o blandos. 

 

 LOS TRIGOS FUERTES O FLOJOS 

 

Los trigos fuertes son característicos por tener un alto contenido en 

proteínas, producen harinas para la panificación de panes de gran 

volumen, buena textura de la miga.  Los flojos presentan un bajo 

contenido en proteínas, sirven para la obtención de panes de menor 

volumen y de miga gruesa. 

 

 TRIGOS DUROS O BLANDOS 

 

Los trigos duros se usan para la fabricación de pastas alimenticias ya que 

se caracterizan por tener un alto contenido de gluten.  Los trigos blandos 

son usados para la extracción de harina de panificación. 
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El grano de trigo está compuesto por el endospermo el cual es rico en 

almidón, el salvado que está conformado por el pericarpio y la testa y el 

germen que es rico en aceite. 

 

Las proteínas de la harina de trigo (Gluteninas y Gliadinas) constituyen el 

85% del peso de la harina.  Las gluteninas y las gliadinas poseen la 

característica singular de combinarse con el agua para formar el conocido 

“gluten”, que confiere a la masa la capacidad de retener gas.  Las 

gluteninas, cuando se hidratan, forman una masa muy elástica, mientras 

las gliadinas dan lugar a una masa más fluida, viscosa y poco elástica.  

Por lo tanto las gluteninas son las proteínas que permiten que la masa se 

estire y recupere su aspecto inicial, mientras que las gliadinas son 

proteínas que permiten la extensibilidad de la masa.  Las dos proteínas se 

encuentran en proporciones similares, cuando hay variaciones en alguna 

de ellas, se percibe en el pan (Hernández, Alfaro y Arrieta, 2003, pp. 179-

181). 

 

2.1.3 Características Organolépticas 

 

Una buena harina de trigo debe ser: suave al tacto, de color blanco-amarillento, 

que no tenga acidez, amargor o dulzor, no debe tener olores extraños, debe 

estar exenta de patógenos, microorganismos y toxinas perjudiciales, debe 

provenir de materias primas que no estén adulteradas y/o contaminadas. 

 

Una harina buena presenta las siguientes características: 

 

 COLOR 

 

El color de la harina depende de la naturaleza del trigo del que provenga, 

la separación de las partículas en la molturación, el contenido de aditivos 

y la cantidad de extracción.  Del trigo blando se obtiene una harina más 

blanca.  El color, por sí solo, no es un indicativo del valor o de la fuerza de 
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la harina, pero si es un factor muy importante en conjunto con las demás 

características de calidad de una harina.  Se reconoce una buena harina 

porque generalmente varían sus tonalidades desde el blanco, crema 

hasta amarillos.  El color de la harina muchas veces nos indica el color de 

la miga que se obtendrá en el producto final (Shelby, 2010, p. 21). 

 

 FUERZA, ESTABILIDAD Y TOLERANCIA FERMENTATIVA 

 

La fuerza de una harina es la capacidad para producir un alto rendimiento 

de panes bien formados, por estabilidad se entiende la capacidad de 

producir una masa que no se afloje durante la fase de fermentación; la 

estabilidad de una harina está relacionada con su fuerza. 

 

Hay tres características que determinan la fuerza y cualidades de una 

harina en el horno: 

 

 Calidad y cantidad de gluten. 

 Poder de absorber y retener agua en el amasado. 

 Estabilidad de la harina durante la fermentación. 

 

Tolerancia fermentativa permite tener un margen de error mayor o menor 

al trabajar con la harina, dando más tiempo de amasado o un tiempo 

prudente de fermentación después de llegar a su tiempo ideal; sin que el 

resultado del pan cambie o varié (Shelby, 2010, pp. 20-21). 

 

 ABSORCIÓN Y RETENCIÓN DEL AGUA 

 

La absorción expresa la cantidad de agua que necesita una unidad de 

harina para producir una masa de consistencia adecuada para el proceso 

de panificación, una masa que ha tenido una buena absorción tiene que 

ser medianamente blanda y manipulable sin evidencia de pegajosidad y 

sin ser demasiado tiesa. 
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El porcentaje de absorción se expresa por el número de kilos de agua que 

son absorbidos por 100 kilos de harina, la capacidad de de la harina de 

retener agua ya absorbida sin aflojarse o volverse pegajosa durante la 

fase de fermentación se conoce como el factor de retención de una 

harina.  Una masa que se vuelve floja durante la fase de fermentación 

esta faltante de estabilidad, esto es consecuencia casi siempre a un 

gluten de mala calidad o por la presencia de enzimas proteolíticas, que 

degradan el gluten. 

 

Una de las características más importantes de cualquier harina es la 

absorción y retención de humedad, ya que de este factor dependerá el 

rendimiento del pan que se obtendrá al final.  Mientras más seca sea la 

harina mayor será la absorción, siempre que se encuentre en buenas 

condiciones (Shelby, 2010, p. 21). 

 

 ACIDEZ 

 

La acidez correctamente regulada en el amasado promueve la actividad 

enzimática para llevar a cabo la madurez del gluten durante la 

fermentación.  La harina de por si posee una ligera acidez, esta se va 

desarrollando paulatinamente a una acidez mayor en la masa, según vaya 

transcurriendo el proceso de fermentación causada por la levadura. 

 

El grado de acidez de una harina se expresa en términos de porcentaje 

de ácido láctico, a pesar que la acidez de la harina se debe a ciertos 

fosfatos ácidos (Shelby, 2010, p. 22). 
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Tabla 1.  Composición química de la harina 

Harina 100% extracción Harina 75% extracción 

Proteínas (Gluten) 12- 13 8-11  

Grasas (lípidos) 2,2 1-2 

Almidón (H.  Carbono) 67 71 

Cenizas (M.  mineral) 1,5 0,55- 0,65 

Vitaminas (B y E) 0,12 0,03 

Humedad (Agua) 13-15 13-15 

Fibra (salvado) 11 3 

Azucares simples 2-3 1,5-2,5 

Tomado de Calaveras, 2004 

 

2.1.4 Clasificación de las harinas 

Las harinas se clasifican en cuatro tipos que son: A, B, C y D; sabiendo que la 

clasificación A es para harina muy floja, B es para harina floja, C es para harina 

de media fuerza y D es para harina de gran fuerza (Sánchez, 2004, pp. 55-56). 

 

Tabla 2.  Clasificación de harinas 

A B C D 

W.  fuerza <80 90 150 250 

P/L.  equilibrio >15 0,2-0,4 0,4-0,6 0,8-1,1 

Proteínas <8% 9% 10% >11% 

Tipo/Ceniza T-75 T-70 T-55 T-45 

Gluten seco <5.5% 8-9% 9,8% 10-11% 

Gluten húmedo <16,5 % 24-26% 27% 27-33% 

Tomado de Shelby, 2010 

 

2.1.5 Valor de los índices panaderos 

 Gluten 

 

Es una substancia gomosa, tenaz y elástica formada en la masa mediante 

la adición de agua a la harina de trigo, constituido por las proteínas 
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gluteinas y gliadinas.  El gluten también es la estructura de sostén del 

pan, la que le da forma, reteniendo el gas que se forma en la masa; es 

durante el amasado y mientras la masa coge punto que se desarrollan las 

bandas, fibras y láminas de gluten que constituyen el tejido sostenedor del 

pan (Shelby, 2010, p. 17). 

 

 Gluten húmedo y gluten seco 

Se conoce como gluten húmedo al gluten separado por lavado, 

compuesto por las dos terceras partes de agua y un tercio de substancia 

glutinosa, si se elimina el agua contenida en el gluten húmedo por un 

proceso de desecación, queda el gluten seco en forma de una masa 

tenaz, pegajosa, vidriosa, que después de endurecerse puede reducirse a 

polvo (Shelby, 2010, p. 17). 

Tabla 3.  Gluten húmedo vs gluten seco 

Gluten húmedo Gluten seco 

>39 Excesivo >13 Excesivo 

de 34,5 a 39 Elevado de 11,5 a 13 Elevado 

de 28,5 a 34,5 Normal de 9,5 a 11,5 Normal 

de 25,5 a 28,5 Limitado de 8,5 a 28,5 Limitado 

de 21 a 25,5 Bajo de 7 a 8,5 Bajo 

>21 Muy bajo <7 Muy bajo 

         Tomado de Shelby, 2010 

 

 Valores del Alveògrama de Chopin 

 

Es una curva que representa gráfica y numéricamente la fuerza y las 

cualidades físicas de la harina, mediante los siguientes parámetros: 

 

Valor P 

Expresa la tenacidad y mide la resistencia que opone la masa a la rotura.  

Se representa en el alveògrama por la altura de la curva en mm. 
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Tabla 4.  Valor P 

>60 Muy tenaz 

de 50 a 60 Tenaz

de 35 a 60 Normal 

de 35 a 35 Limitada tenacidad 

<25 Baja tenacidad 

Tomado de Shelby, 2010 

 

Valor L 

Expresa la extensibilidad y mide la capacidad de la masa para ser 

estirada.  Índica su elasticidad.  Se representa en el alveógrafo por la 

longitud de la base en mm. 

 

Tabla 5.  Valor L 

>115 Muy extensible 

de 90 a 115 Buena extensibilidad 

de 70 a 90 Débil o limitada extensibilidad 

<50 Baja extensibilidad 

Tomado de Shelby, 2010 

 

Valor P/L 

Indica la relación entre la tenacidad y la extensibilidad, de este valor 

depende el uso adecuado de la harina (panadería, pastelería, galletería y 

pastas). 

 

Tabla 6.  Valor P/L 

de 1,5 a 2 Para trigos mejorantes (W >250) 

de 0,8 a1,5 Para trigos de elevada fuerza (W 200 a 250) 

de 0,6 a 0,8 Para trigos de fuerza (W150 a 250) 

de 0,4 a 0,6 Para trigos de media fuerza (W 90 a 150) 

de 0,3 a 0,4 Para trigos flojos (W <90) 

Tomado de Shelby, 2010 
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Valor W 

Expresa la fuerza panadera e indica el trabajo necesario para deformar 

una lámina de masa empujada por aire hasta su rotura.  Es representado 

en el alveógrafo por la superficie de la curva. 

 

Tabla 7.  Valor W 

>250 Fuertes o mejorantes 

de 200 a 250 Gran fuerza 

de 150 a 200 Media fuerza 

de 990 a 150 Flojas

<90 Muy flojas 

Tomado de Shelby, 2010 

Tabla 8.  Harina Muy Floja (tipo A) 

ALVEOGRAMA 
P 25/40 
L  60/80 
W 80/100 
P/L 0,3/0,5 
Humedad 14,5% 
Gluten seco 8/1% 
Gluten húmedo 24/30% 

Tomado de Shelby, 2010 
Nota: Usada en procesos totalmente automáticos que no necesitan más de 45 minutos 
de fermentación, y usualmente requiere alta cantidad de aditivo en la masa. 
 

Tabla 9.  Harina Floja (tipo B) 

ALVEOGRAMA 

P 35/40 

L  100/110 

W 90/100 

P/L 0,3/0,4 

Humedad 13,5/14,5% 

Gluten seco 25% 

Gluten húmedo 8/11% 

  Tomado de Shelby, 2010 
Nota: Apropiada para fermentaciones rápidas, se la usa para elaborar pan común, 
bollería. 
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Tabla 10.  Harina De Media Fuerza (tipo C) 

ALVEOGRAMA 
P 30/90 
L  120/130 
W 220/250 
P/L 0,7/0,9 
Humedad 13/15% 
Gluten seco 8/11% 
Gluten húmedo 27/33% 

Tomado de Shelby, 2010 
Nota: Aplicada en procesos de panificación en los que el estrés mecánico no es 
demasiado alto.  Utilizada en bollería y para panes que en su formulación lleven leche, 
grasa, huevos como croissant, hojaldres, chapata italiana. 
 

Tabla 11.  Harina De Gran Fuerza (tipo D) 

ALVEOGRAMA 

P 100/120 

L  80/110 

W 300/350 

P/L 1,0/1,3 

Humedad 14/15% 

Gluten seco 8/11% 

Gluten húmedo 27/33% 

Tomado de Shelby, 2010 
Nota: Utilizada para procesos directos, con fermentaciones muy prolongadas, también es 
apta para procesos industriales y artesanales por su elevado contenido en gluten.  
Aguanta los esfuerzos a los que es sometida la masa; se puede elaborar pan de molde, 
pan gallego y suizos.  (Rosada y Martínez, 2011, p. 52). 
 

2.1.6 Almidón 

Los almidones y los azucares pertenecen a la clase de los hidratos de carbono, 

el almidón es el principal hidrato de carbono de la harina, este constituye la 

mayor parte del endospermo del trigo; está formado por dos polímeros 

llamados amilosa y amilopectina. 

 

El almidón es uno de los componentes principales de la harina, ya que 

contribuye en la absorción debido a que es muy ávido de agua, por su 
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higroscopicidad se presenta una competencia directa entre las proteínas y el 

almidón al añadir agua en el amasado. 

 

En el proceso de panificación el almidón tiene apariencia gelatinosa, que se 

aprecia en la combinación de almidón-gluten, y la masa queda fija en forma de 

pan (Shelby, 2010, p. 18). 

 

2.1.7 Azucares 

La cantidad de azucares presentes en las harinas es mínima, sin embargo el 

papel que cumplen dentro del proceso de fermentación de la masa es muy 

importante.  Los dos azucares más importantes presentes son la maltosa y la 

sacarosa, ninguno de estos dos son azucares son fermentescibles, pero las 

enzimas las desdoblan para obtener azucares más simples y así la levadura 

puede realizar su trabajo; este proceso se da gracias a la mezcla harina + 

agua. 

 

Otro tipo de azúcar que está presente en la harina es la dextrina, esta se 

encuentra en proporciones muy pequeñas (0.2-0.3%), es la responsable de 

darle brillo a la corteza (Calaveras, 2004, pp. 82, 83). 

Tabla 12.  Función de los hidratos de carbono de harina 

Carbohidrato Función 

Almidón 

Absorción 
Volumen del pan 
Estructura de la miga 
Endurecimiento de la miga 

Azucares (Libres) 
Alimento para levadura 
Color de la corteza 
Sabor del pan 

Pentosas 
Absorción 
Volumen del pan 
Endurecimiento de la miga 

Tomado de Calaveras, 2004 
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2.1.8 Proteínas 

Como Shelby (2010, p. 18) ya lo dijo: 

Llamamos proteínas a las substancias alimenticias que contienen nitrógeno y 

son capaces de convertirse en músculo.  Las proteínas de la harina se dividen 

en dos clases: 

 

a) Solubles (no forman masa): estas representan el 15% de las proteínas 

totales de la harina, se disuelven en el agua y cumplen la función de 

proveer de alimento a la levadura en la masa, durante la fermentación.

 Albumina 15% 

 Globulina 6,5% 

 Péptido 0,5% 

b) Insolubles (forman masa): estas representan el 85% de las proteínas 

totales de la harina, son proteínas insolubles que al contacto con el agua 

forman una malla proteica conocida como gluten, de mucha importancia 

en el proceso de panificación.   

 Gliadina 33% 

 Glutenina 45% 

 

2.1.9 Enzimas 

Existen dos enzimas que actúan sobre las proteínas, estas son la diastasa y la 

proteinasa.  La diastasa actúa sobre el almidón insoluble del trigo, 

convirtiéndolo soluble en agua.  De la misma forma, la enzima proteasa 

transforma parte de la proteína contenida en la semilla en una forma soluble en 

agua (Shelby, 2010, pp. 19-20). 
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La diastasa cumple determinadas funciones en la masa de pan como: 

 

 Licuación del almidón 

 Conversión del almidón licuado en maltosa 

 

Esta enzima tiene una relación con la capacidad para generar gas en la masa, 

el contenido de azúcar en la harina es mínimo y si no se le agrega azúcar al 

amasijo, el azúcar requerido para alimentar la levadura y que esta la convierta 

en gas anhidro carbónico, que hace que la masa se hinche, estaría limitado a la 

cantidad de azúcar de malta contenida en la harina.  Una harina con una 

cantidad normal de diastasa, tendrá mayor poder generador de gas que una 

harina deficiente en este sentido.  La acción diastática en una masa de pan 

depende totalmente de la cantidad de diastasa contenida en la harina, la 

diastasa suministrada por el sirope de malta, la temperatura de la masa, la 

fermentación, la acidez de la masa(Shelby, 2010, pp. 19-20). 

 

La enzima proteasa cumple la función de ablandar el gluten en el amasijo de 

harina, dándole mayor poder de distensión; esta enzima tiene acción en la 

harina siempre y cuando en la harina exista agua, por eso cuanto más seca se 

mantenga almacenada la harina mejor se conservara esta enzima. 

La proteinasa cumple determinadas funciones en la masa de pan como: 

 

 Reducir la fuerza de la harina 

 Ruptura de cadenas de proteínas 

 

La deficiencia de cualquiera de estas dos enzimas en la masa de pan 

generalmente da como resultado una hogaza de pan de bajo volumen y corteza 

pálida, corteza rota o con resquebrajaduras (Calaveras, 2004, p. 94). 
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2.1.10Vitaminas

Las vitaminas presentes en el pan no son de mucha importancia ya que no son 

una fuente representativa de las mismas.  Sin embargo es una parte importante 

en la composición de la harina.  Las vitaminas más importantes presentes en la 

harina son las del grupo B y E (Calaveras, 2004, p. 95-96). 

 

Según Calaveras (2004, p. 95-96) las vitaminas hidrosolubles son las 

siguientes: 

 

Hidrosolubles: Se encuentran en mayor cantidad en la harina, 

aproximadamente hay: 

 

Tiamina (B1) 4,200 mg  x kg de harina. 

Riboflavina (B2) 2,500 mg  x kg de harina. 

Niacina (B3) 30,200 mg  x kg de harina. 

2.2 AGUA 

2.2.1 Definición 

 

El agua es una substancia compuesta de dos átomos de hidrogeno y un átomo 

de oxígeno, esta fórmula se refiere únicamente  al agua pura, destilada, al  

contrario de las aguas corrientes como las aguas del sistema público o de los 

pozos, que contienen pequeñas cantidades de minerales y materia orgánica.  A 

temperatura entre 0 y 100 ºC está en estado líquido, a más de 100 ºC está en 

estado gaseoso y a menos de 0 ºC se solidifica. 

 

El agua es el disolvente universal, por sus propiedades químicas participa en 

importantes reacciones químicas dentro del organismo, esta es indispensable 

para la vida, constituye el 70% del peso corporal (Calaveras, 2004, pp. 157-

158). 
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2.2.2 Clases de agua y efectos sobre la panificación 

 

Según Shelby (2010, pp. 27-28), el agua proveniente de la red municipal 

contiene pequeñas cantidades de compuestos minerales, solamente el agua 

destilada y el agua de lluvia están exentas de sales minerales.  Pero cualquier 

agua potable que este dentro de los parámetros permitidos en norma es buena 

para la elaboración de pan. 

 

Se emplea cloro para purificar el agua y en condiciones normales nunca se 

emplea una cantidad tan grande que llegue afectar la fermentación, aparte de 

que cuando se emplean grandes cantidades de cloro, este interviene en la 

oxidación de la materia orgánica en suspensión en el agua antes de que llegue 

a la panadería. 

 

En general se puede decir que hay tres clases de aguas usadas 

industrialmente, cada una de ellas tiene un efecto distinto sobre la masa. 

2.2.2.1 Aguas duras 

 

Son aguas que contienen cantidades apreciables de carbonato o sulfato de 

magnesio o calcio.  El agua dura forma con dificultad espuma con el jabón, el 

agua que contiene solo carbonatos, recibe el nombre de agua “temporalmente” 

dura, ya que estos carbonatos se separaran al hervir el agua convirtiéndose en 

agua suave.  El agua que contiene sulfatos recibe el nombre de agua 

“permanente” dura, ya que los sulfatos no se separan al hervir el agua.  Hay 

algunas sales minerales que refuerzan el gluten, es deseable que el agua 

tenga cierto grado de dureza.  Además, los sulfatos ayudan a suministrarle 

materia mineral nutritiva a la levadura. 

 

El agua excesivamente dura retrasa el progreso de la fermentación, endurece 

mucho el gluten; para contrarrestar esta condición se puede emplear 
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cantidades mayores de levadura, para que el gluten se ablande y no se 

obtenga un pan grueso (Shelby, 2010, p. 28). 

 

2.2.2.2 Aguas suaves 

 

Son aguas libres de carbonatos o sulfatos de calcio o magnesio, estas forman 

espuma fácilmente con jabón.  Este tipo de aguas tienden ablandar el gluten y 

dan como resultado una masa suave y pegajosa.  Esta condición, contrarresta 

los efectos beneficiosos del proceso de fermentación a menos que se emplee 

una cantidad mayor de sal. 

 

El uso de mejoradores en la masa, elimina los problemas del agua suave 

suministrando las sales minerales necesarias para el correcto desarrollo del 

gluten y una vigorosa fermentación de la masa (Shelby, 2010, p. 28). 

 

2.2.2.3 Aguas alcalinas 

 

Son aguas que contienen substancias alcalinas en disolución, como carbonato 

de sodio, tiene un efecto neutralizador o reductor de la acidez natural de la 

masa creada por la fermentación.  La alcalinidad apreciable en el agua tiene la 

tendencia de disolver el gluten, lo que conlleva a una masa débil; también este 

tipo de aguas decrece la actividad de las enzimas de la harina y la levadura, 

impidiendo el proceso normal de la fermentación panaría y entorpeciendo la 

maduración del gluten (Shelby, 2010, p. 28). 

 

2.2.3 Función del agua en la panificación 

2.2.3.1 Formación de la masa 

 

La masa en el proceso de panificación se forma cuando se le mezcla con la 

harina, el agua se une al gliadìn y al glutenìn de la harina y como resultado 

obtenemos esa substancia llamada gluten, que es el responsable de formar el 
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esqueleto de la masa de pan ya acabado.  La hidratación del gluten se da por 

la absorción de agua por el gliadin y el glutenìn; parte del agua también se 

combina con el almidón de la harina y este mojado se incorpora al gluten 

durante la mezcla, dando como resultado una substancia uniforme, plástica y 

pastosa llamada masa (Shelby, 2010, p. 28). 

 

2.2.3.2 Efecto del agua en la fermentación de la masa 

 

El agua juega un papel muy importante en la fermentación de la masa por dos 

razones: 

 

a) Para que las enzimas de la levadura puedan actuar se necesita que las 

substancias alimenticias que sostiene a la levadura en la masa estén 

disueltas en el agua de la masa y así ser utilizadas por la levadura 

durante el proceso de fermentación.  La actividad de la levadura exige la 

presencia del agua. 

 

b) Es necesario para que se desarrollen las propiedades de plasticidad y 

extensibilidad de la masa, y así la masa pueda crecer por la formación de 

CO2 producido por la actividad de la levadura (Shelby, 2010, p. 29). 

 

2.2.3.3 Efecto del agua en el sabor y la frescura del pan 

 

El agua confiere algunas propiedades características al pan tales como 

porosidad y buen sabor, así como sus propiedades comestibles.  Si durante el 

proceso de elaboración de la masa a esta le ha faltado agua, el producto 

resultante será seco y quebradizo después de horneado.  La presencia de agua 

ayuda a que la corteza de pan sea suave, tierna y agradable a la vista del 

consumidor (Shelby, 2010, p. 29). 
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2.3 SAL 

2.3.1 Definición 

 

Substancia química resultante de la reacción de un álcali sobre un ácido, en 

otras palabras si mezclamos un ácido y un álcali, se neutralizan y forman una 

nueva substancia llamada sal (Shelby, 2010, p. 31). 

 

2.3.2 Sal Común o Cloruro de Sodio 

 

La palabra “sal” se refiere a una sal en particular, que es la sal común.  Esta es 

la “sal” que se emplea en los productos de panadería.  La sal se encuentra 

presente en muchos alimentos y desde hace muchos años ha sido reconocida 

por el hombre como un ingrediente indispensable en su dieta. 

 

La sal se la encuentra en la naturaleza, en forma de yacimientos de sal y 

disuelta en aguas de océanos, mares y lagos salados (Shelby, 2010, p. 31). 

 

2.3.3 Función de la sal en los productos de panadería 

 

Una de las funciones principales de la sal es su característica para mejorar el 

sabor y por ende la palatabilidad de todos los alimentos con los que se la 

combine.  Sin sal en la masa, el pan obtenido seria insípido; la palatabilidad es 

el efecto más pronunciado de la sal, intensifica el sabor creado en el pan como 

resultado de la acción de la levadura sobre los otros ingredientes en las masas.  

El pan de buen sabor se obtiene mediante el mantenimiento de bajas 

temperaturas en el amasijo, uso liberal de sal y suficiente levadura para 

obtener el ablandamiento de la masa y la producción de un pan ligero, dentro 

de un periodo de fermentación no muy extenso. 

 

La sal es una substancia muy versátil y también se la usa para masas de dulce, 

es necesaria, no con la idea de impartir un sabor salado, sino para intensificar 

los otros sabores contenidos en la masa (Shelby, 2010, p. 33). 



 27

2.3.4 Efecto de la sal en la fermentación de la masa 

 

La cantidad de sal que se usa en la masa suele disminuir la rapidez de la 

actividad de la levadura, la sal previene el crecimiento bacteriano indeseable.  

De esta manera, cuando la sal se usa en cantidades adecuadas, ayuda a evitar 

el desarrollo de acidez excesiva en el amasijo.  Es así como podemos decir 

que la sal cumple una función muy valiosa en la panificación es la precursora 

de los cambios de la masa, ofrece protección contra cualquier acción nociva en 

la masa y promueve un proceso de fermentación panaría normal y saludable 

(Shelby, 2010, p. 33). 

 

2.3.5 Efecto de la sal sobre el gluten 

 

La sal tiene un efecto ligante sobre el gluten, por lo tanto, le agrega fuerza a la 

harina.  La firmeza que la sal le proporciona al gluten le permite retener el agua 

y el gas con mayor eficiencia y permite que la masa crezca bien sin rasgarse  

(Shelby, 2010, p. 33). 

 

2.3.6 Efecto de la sal sobre el color de la corteza 

 

La sal disminuye la destrucción del azúcar en la masa, esto ayuda a obtener 

una corteza de color más subido (Shelby, 2010, p. 33). 

 

2.3.7 Empleo de sal en la elaboración de pan 

 

La cantidad de sal que puede utilizarse en la elaboración de pan, está 

determinado por el sabor del pan obtenido, en climas tropicales es mejor usar 

una cantidad mayor de sal, que en de climas fríos; es decir, cuanto más calor, 

se debe usar más sal como medio de protección contra cualquier cambio en el 

proceso de fermentación de la masa (Shelby, 2010, p. 33). 
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2.4  LEVADURA 

 

Son microorganismos responsables de la fermentación de las harinas y leudar 

la masa, la levadura se ha utilizado con este fin hace 4 000 años, 

aproximadamente.  En la producción de pan se utilizan dos tipos de 

levadura:(Rosada y Martínez, 2011, pp. 59-61). 

 

 Levadura salvaje: se usa en procesos de masa madre 

 Levadura comercia: se elabora en las fábricas. 

 

2.4.1 Composición de la levadura 

 

Como Rosada y Martínez (2011, pp. 59-61), ya lo dijo la levadura está 

compuesta por: 

 

Proteínas    14% 

Carbohidratos   10.2% 

Grasa    0.46% 

Materia mineral  2.34% 

Enzimas    Presentes 

Vitaminas   Presentes 

Humedad    73% 

 

2.4.2 Enzimas y sus funciones en la masa 

 

La actividad de la levadura en la masa es vital ya que por medio de esta se 

hace posible la fermentación panaría.  La acción de las enzimas es específica, 

es decir, cada una de las enzimas es la causante y responsable de conversión 

química; existen diferentes tipos de enzimas en la levadura:(Rosada y 

Martínez, 2011, pp. 59-61). 
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 Invertasa: esta enzima es la responsable de transformar el azúcar de 

caña, que no puede ser fermentado directamente por la levadura, en una 

forma simple, conocida como azúcar invertida.

 Maltasa: esta enzima convierte el azúcar de maltosa y malta, que no es 

fermentable por la levadura, en dextrosa.

 Zimasa: esta enzima ataca el azúcar invertido y la dextrosa, que habían 

sido producidas por la acción de la Invertasa y la maltasa, 

transformándolas en anhídrido carbónico y algún alcohol puro, 

conjuntamente con la producción de glicerina, acido succínico, así como 

otras substancias que mejoran el sabor del pan.

 Proteolíticas: esta enzima convierte proteínas insolubles en compuestos 

nitrogenados solubles, es decir convierte proteínas que no pueden 

disolverse en agua en otra forma de proteínas que si pueden disolverse 

en este líquido para ser aprovechadas por la levadura como alimento.  

(Rosada y Martínez, 2011, pp. 59-61) 

 

2.4.3 Función de la levadura en la panificación 

Según Rosada y Martínez (2011, pp. 59-61), la levadura cumple las siguientes 

funciones: 

 

 La levadura convierte la masa inerte y pesada del amasijo en un producto 

poroso, ligero y elástico, que al ser horneado es digerido fácilmente y muy 

nutritivo. 

 

 La levadura contribuye en aumentar el valor alimenticio del pan. 

 

 La levadura es responsable de la fermentación de la azúcar, necesaria 

para la producción de gas, alcohol y ácidos orgánicos en la masa. 
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 La levadura otorga al pan proteína del más alto orden. 

 

2.5 AZÚCAR 

 

Los azucares pertenecen a cierto grupo de compuestos que consisten de tres 

elementos que son: carbono, hidrogeno y oxígeno, conocidos con el nombre de 

“carbohidratos”.  Existen un gran número de substancias dentro del grupo de 

los azucares, la mayoría de estas se obtienen de plantas productoras de 

azúcar y se caracterizan por su facilidad para disolverse en el agua y ser 

dulces al paladar.  Desde el punto de vista químico la clasificación de los 

azucares es la siguiente: (Shelby, 2010, pp. 45-46) 

 

 Monosacáridos: se los conoce también como azucares simples, estos 

son directamente fermentables por la levadura. 

 

 Dextrosa: se la conoce como azúcar de almidón, azúcar de maíz o 

azúcar de uva ya que se la encuentra en los jugos de fruta y la miel.  

Este tipo de azúcar no es tan dulce como los azucares de caña y 

remolacha. 

 

 Fructosa: se la encuentra por lo general con la dextrosa y está presente 

en las melazas o mieles. 

 

 Azúcar Invertida: es una combinación en partes iguales de dextrosa y 

fructosa. 

 

 Disacáridos: son tres los azúcares que conforman este grupo.

 Sacarosa: también conocida como azúcar de caña o remolacha, en la 

masa de pan este tipo de azúcar sufre la acción de la enzima invertasa, 

presente en la levadura, la que la convierte en azúcar invertida. 
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 Maltosa: o azúcar de malta, este azúcar sufre los efectos de la enzima 

maltasa presente en la levadura para convertirse en dextrosa, que por 

acción de la zimasa transforma la dextrosa en anhídrido carbónico. 

 

 Lactosa: azúcar presente en la leche, es muy pobre en poder 

endulzante y no es susceptible de ser fermentada por la levadura, es 

por esto que no se usa comercialmente como azúcar para el pan. 

 

2.5.1 Funciones de los azucares en los productos de panadería 

2.5.1.1 Como fuente de alimento para sostener la actividad de la levadura 

 

Para que la levadura haga crecer y acondicione la masa, se necesita de 

alimentos energéticos, es por esto que se usa azúcar en el proceso de 

panificación, y así darle una fuente de energía a la levadura (Shelby, 2010, p. 

46). 

 

2.5.1.2 Como fuente del gas anhídrido carbónico 

 

El contenido de azúcar presente en la masa es el sustrato necesario para que 

las enzimas hagan su trabajo, descomponiendo los azucares en gas anhídrido 

carbónico y alcohol.  La adición de azúcar es necesaria en todos los productos 

de panadería (Shelby, 2010, p. 46). 

 

2.5.1.3 Como endulzante 

Una razón importante del uso de azúcar en el pan, las masas dulces y la 

repostería, es su propiedad de endulzar (Shelby, 2010, p. 47). 
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2.5.1.4 Como colorante de la corteza 

La caramelización o reacción de maillard del azúcar es un fenómeno que se 

desarrolla durante el horneo del pan, dándole un color dorado y sabor apetitoso 

a la corteza (Shelby, 2010, p. 47). 

 

2.5.2 Empleo de agentes endulzantes en los productos de panadería 

 

Los azucares usados con mayor frecuencia en los productos de panificación 

son, el azúcar de caña, azúcar de remolacha, azúcar de maíz y el azúcar de 

malta.  El azúcar a usar dependerá de la clase de producto que se vaya 

elaborar, en las masas para panes de sal la cantidad de azúcar varía entre el 

1% y el 4%, pero para masas dulces leudadas con levadura, podría llegar hasta 

el 15%, más o menos. 

 

El efecto de los azucares en la fermentación de las masas nos permite 

sostener un desarrollo vigoroso de la levadura mientras dure este proceso.  Al 

mismo tiempo deberá quedar suficiente azúcar residual para que se produzca 

la caramelización de la corteza (Shelby, 2010, p. 47). 

 

2.6 GRASAS Y ACEITES 

2.6.1 Definición 

El término “grasa” se refiere a substancias sólidas o liquidas utilizadas en la 

elaboración de productos de panadería, las grasas más utilizadas son la 

mantequilla, margarina, manteca y los aceites.  Las grasas son derivados de 

animales o plantas (Shelby, 2010, p. 55). 
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2.6.2 Tipos de grasa 

2.6.2.1 Mantequilla 

Es una grasa sólida obtenida al agitar la crema hasta romper los glóbulos 

grasos y las partículas de grasa se recogen para formar una mayor 

aglomeración de grasa.  La mezcla liquido- grasa cristaliza, contribuye a un 

sabor y riqueza superior de los productos panificados.  Sin embargo, constituye 

una de las opciones más costosas (Rosada y Martínez, 2011, p. 87). 

 

2.6.2.2 Margarina 

 

Esta es un producto sustituto de la mantequilla, hecha a base de grasa vegetal 

o animal, por lo general, con agua, aunque se pueden agregar saborizantes, 

colorantes, emulsificantes y preservantes.  Su riqueza de sabor es inferior a la 

de la mantequilla, sin embargo, su uso es muy común gracias a las cualidades 

para elaborar productos de panificados a bajo costo.  El contenido de grasa en 

comparación con la mantequilla es similar: las dos contienen alrededor del 80 

por ciento de grasa y 16 por ciento de agua.  Su punto de fusión es de 6 u 8 

grados mayor, por lo que es más fácil trabajar, en especial para la fabricación 

de masas de hojaldre, pero por otro lado, deja una sensación grasosa en la 

boca(Rosada y Martínez, 2011, p. 88). 

 

2.6.2.3 Manteca 

La manteca se refiere a la grasa blanca sólida sin sabor, que se formula 

específicamente para el proceso.  Por lo general está hecha de aceites 

vegetales sometidos a hidrogenación, proceso que convierte la grasa liquida en 

sólida a temperatura ambiente. 

Conocida también como shortening, ya que deriva de la habilidad de la grasa 

para reducir las cadenas de gluten en la masa, lo que produce suavidad al 

producto final (Rosada y Martínez, 2011, p. 88). 
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2.6.2.4 Aceite 

Son grasas líquidas vegetales producidas a partir de frutos oleosos.  Estas son 

de fácil mezcla en los batidos, cubriendo mejor las proteínas de cómo lo hace 

una grasa sólida.  Como resultado se obtiene una masa con fibras cortas de 

gluten, que en el momento del horneo producen una corteza de textura muy 

fina (Rosada y Martínez, 2011, p. 88). 

 

2.6.3 Efectos de la grasa en los productos de panadería 

 

2.6.3.1 Mejoramiento de las cualidades comestibles 

 

La grasa se utiliza en el pan, galletas, bizcochos, masas dulces y pastelería 

para darles cualidades de palatabilidad.  El tipo de grasa, la cantidad a usar y la 

forma de incorporación a la masa, dependen, desde luego, de la naturaleza de 

los productos terminados que se desee obtener. 

 

En el proceso de elaboración específicamente del pan, la grasa no sufre 

ninguna modificación durante la fermentación y horneo, se reparte en finas 

capas entre los hilos de gluten en la masa, dando como resultado una miga y 

corteza más suave (Shelby, 2010, p. 60). 

 

2.6.3.2 Apariencia de los productos 

La corteza suave y agradable del pan, la miga suave y aterciopelada del pan, 

así como el fino hojaldre de las pastas bien elaboradas se deben, a la grasa 

utilizada.  En los amasijos la grasa actúa a manera de lubricante en el interior 

de la pasta, haciéndola más blanda y elástica y evitando que sean pegajosas. 

Las cualidades de corte o rebanado del pan, así como el volumen y la simetría 

del pan terminado, son mejorados y acrecentados por la acción física de la 

grasa (Shelby, 2010, p. 60). 
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2.6.3.3 Aumento de resistencia de conservación 

 

La grasa confiere una larga duración a la suavidad de la miga, esto significa 

que el producto terminado conservara su apariencia de frescura por mucho 

más tiempo, la grasa disminuye la perdida de humedad de los productos 

horneados y de esta forma ayuda a conservarlos frescos (Shelby, 2010, p. 60). 

 

2.6.3.4 Valor alimenticio que constituyen las grasas 

Las grasas y los aceites usados en panificación representan los alimentos 

convertibles en calorías más concentrados para el cuerpo humano, un kilo de 

grasa representa alrededor de 9000 calorías.  Aunque las grasas son 

totalmente digeribles y asimiladas, estas toman un tiempo mayor en ser 

asimiladas que los carbohidratos y las proteínas y le van dando calorías al 

cuerpo humano gradualmente, debido a esta propiedad “prolongan” los 

beneficios de cualquier comida (Shelby, 2010, p. 60). 

 

2.7  LECHE 

 

2.7.1 Definición 

La leche es la secreción completa, fresca, limpia, láctea, obtenida después del 

ordeño completo de una o más vacas saludables, debidamente alimentadas y 

cuidadas (Shelby, 2010, p. 66). 

 

2.7.2 Tipos de Leche 

2.7.2.1 Productos de leche no fermentadas

Este tipo de productos confieren un suave sabor y mayor nutrición, 

lamentablemente son productos altamente perecederos.  Aunque los procesos 

tecnológicos como la pasteurización UHT ayudan a extender la vida útil de la 

crema y de la leche fresca, los productos condensados o secos son una 
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alternativa buena si son requeridos para largos periodos de almacenamiento 

(Rosada y Martínez, 2011, p. 84). 

 

2.7.2.2 Leche fresca líquida 

La leche líquida está disponible en diferentes presentaciones que varían en el 

porcentaje de grasa contenido: descremada (menos del 0,5 por ciento); baja en 

grasa (del 1 al 2 por ciento); leche entera (mínimo 3,5 por ciento de grasa) 

(Rosada y Martínez, 2011, p. 85). 

 

2.7.2.3 Crema 

De la misma manera que en la leche, las cremas se diferencian por su 

contenido engrasa, las cremas con menor contenido de grasa tienen 

características totalmente diferentes que las de mayor contenido, por lo que su 

selección es muy importante para el uso que se le quiera dar(Rosada y 

Martínez, 2011, p. 85). 

 

2.7.2.4 Leches concentradas 

Dentro de estas leches se incluyen los productos de leche a los que se les 

haya extraído el agua parcial o totalmente.  Utilizar leches concentradas es una 

manera de incrementar las proteínas de la leche y azucares en la formula, 

minimizando la cantidad de líquido añadido.  La leche concentrada, en su forma 

líquida y seca, es menos perecedera que la leche fresca (Rosada y Martínez, 

2011, p. 85). 

 

2.7.3 Efectos de la leche en los productos de panadería 

 

La leche es considerada una fuente de hidratación en el proceso de 

panificación y también contribuye al sabor, a la textura, a la apariencia y a la 

calidad nutricional.  En el proceso de elaboración de los batidos o masas, la 
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leche cumple la función de hidratar al almidón, como a la proteína de la harina, 

permitiendo que se forme el gluten y su estructura (Rosada y Martínez, 2011, p. 

84). 

 

2.7.3.1 Apariencia mejorada de la corteza 

Color de la corteza 

Aunque la lactosa contenida en la leche no es fermentada por la levadura y 

tiene muy poco poder endulzante, no se puede decir que no carameliza con 

facilidad en el horno y produce una corteza de color dorado muy atractiva 

(Shelby, 2010, p. 74). 

 

Textura

 

Ya que la leche tiene el efecto de “apretar” el lote de masa, la textura de un pan 

elaborado con leche es superior a la de un pan que no contenga este 

ingrediente.  Una textura suave y aterciopelada es la característica del pan de 

leche (Shelby, 2010, p. 74). 

 

Color de la miga 

La adición de leche en la fórmula de pan le brinda una blancura cremosa muy 

deseable, así como una miga tersa en su interior (Shelby, 2010, p. 74). 

 

2.7.3.2 Mejoramiento de las cualidades comestibles 

Una de las ventajas que la leche le confiere a los productos de panadería es el 

sabor tan delicioso que le imparte al pan, aumentando significativamente las 

cualidades comestibles de este, estimulando el apetito y haciendo un placer el 

comer pan (Shelby, 2010, p. 75). 
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2.7.3.3 Aumento en el valor nutritivo 

Si bien es cierta la proteína contenida en la harina es excelente y necesaria 

para la salud, se debe decir que la proteína de la leche, compuesta por caseína 

y albumina, en unión de la proteína del extracto de malta y la levadura, 

suplementan la que suministra la harina y gracias a esta combinación hace que 

el pan sea un alimento casi perfecto (Shelby, 2010, p. 75). 

 

2.8  HUEVOS 

2.8.1 Definición 

Es el ovulo completamente evolucionado de las especies aviares.  (INEN, 

2011, p. 1). 

 

Los huevos son uno de los alimentos más nutritivos, son indispensables en el 

proceso de panificación, ya que cumplen algunas funciones: como 

emulsificantes, leudante, espesante y colocado en la corteza del pan, le otorga 

brillo, color y un sabor característico (Rosada y Martínez, 2011, p. 82). 

 

2.8.2 Composición de los huevos 

Los huevos se componen de la cáscara, la clara y la yema.  Por esta razón son 

una fuente rica en proteínas, vitaminas y grasa.  En promedio un huevo pesa 

alrededor de 50 gramos y su cáscara pesa aproximadamente 2 gramos.  La 

cáscara es una superficie porosa compuesta de calcio que permite la 

evaporación de la humedad desde el interior y permite la absorción de sabores 

y olores. 

 

La clara es la porción más grande del huevo y la que contiene la mayoría de las 

proteínas, el promedio de peso de la clara en un huevo es de 30 gramos.  El 86 
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por ciento está compuesto por agua y el 13 por ciento de proteína albúmina, el 

resto se compone de minerales, vitaminas, grasa y glucosa. 

 

La yema es la parte central del huevo y es un depósito de una mezcla 

concentrada de vitaminas, minerales y grasa, tiene un peso de alrededor de 18 

gramos; la yema se compone principalmente de un 50 por ciento de agua, 16 

por ciento de proteína y 34 por ciento de lípidos o ácidos grasos.  En 

panificación la yema es valorada por sus propiedades emulsificantes (Rosada y 

Martínez, 2011, p. 82). 

 

2.8.3 Funciones del huevo 

Rosada y Martínez (2011, p. 82) indica que  los componentes del huevo 

poseen diversas cualidades en panificación como son: 

 

 Enriquecer y otorgar color a la masa 

 Emulsionar algunos ingredientes 

 Espesar cremas 

 Mejorar el volumen de algunos productos horneados 

 Espesan líquidos con el calor y dan mayor volumen a las masas de torta 

que tienen clara de huevo batida.   
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3  GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

En este capítulo se describe los antecedentes, ubicación y los diferentes 

diagramas de los procesos que realiza panadería y galletería “Arenas”. 

 

3.1  ANTECEDENTES 

 

Panadería “Arenas” se inicia el 18 de Abril de 1943 como un negocio 

netamente familiar, en la calle América de la Franciscana cuidad de Quito, 

Ecuador.  En sus inicios la panadería no contaba con un punto de venta de sus 

productos, por lo que su distribución se lo hacía mediante bicicletas. 

 

Posteriormente, se apertura el primer local en la calle Arenas y Juan Larrea, 

razón por la cual este tomo el nombre de “Panadería Arenas”, caracterizándose 

por ofrecer productos innovadores y exquisitos como pan centeno tres 

corazones, galletas y tortas; enfocados siempre al servicio y atención de sus 

clientes. 

 

Es así que en 1975, se eleva a escritura pública la constitución de la compañía 

“Panadería y Galletería Arenas Compañía Limitada”. 

 

Desde los años 90, sus accionistas empezaron a trabajar con alta tecnología, 

fabricando el pan “ultra congelado” que da lugar al desarrollo de los llamados 

“puntos calientes”, los cuales son puntos de venta en los cuales se termina de 

elaborar el pan, (leudar y hornear) ofreciendo a los clientes pan caliente 

continuamente, diferenciándose así de la competencia, pues Panadería” 

Arenas” es la pionera de las panaderías en Ecuador y una de las primeras en 

Sudamérica en utilizar el sistema de “ultra congelación”. 

 

Hoy en día Panadería Arenas se encuentra manejada por la tercera 

generación, quien con la misma mística de sus antecesores continúa con la 
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tradición de dar “el pan de cada día” a sus clientes.  Son sesenta y cinco años 

de trabajo sin descanso, día a día. 

 

Panadería “Arenas” cuenta con más de treinta puntos de venta, dentro de los 

cuales se incluye a los franquiciados. 

 

Actualmente la planta de Panadería Arenas se encuentra ubicada en Ecuador 

en la provincia de Pichincha, ciudad de Quito, en las Palmeras E12-120 y De 

las Toronjas. 

 

 
Figura 1.  Ubicación geográfica de Panadería y Galletería "Arenas" C.A. 
Tomado de Google Earth, 2013 

 

3.1.1 Misión 

 

Generar el placer de consumir los mejores productos de panificación. 

 

3.1.2 Visión 

 

Ser proveedora nacional de productos en panificación reconocida por su 

capacidad, buen servicio y calidad. 



 

4
2

3.1.3 Organigrama de la empresa 

 

 
Figura 2.  Organigrama 
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3.1.4 Productos 

 

En la Panadería y Galletería “Arenas”, se elaboran productos de la línea de 

panificación, galletería y pastelería, son los siguientes: 

 

Tabla 13.  Productos de la Panadería y Galletería “Arenas” C.A. 

Productos 

Línea de panadería Panes congelados y cocinados. 

Línea de galletería Galletas melbas, estrellas, orejas, bizcochos sal y dulce. 

Línea de pastelería Tortas y pastas: selva negra, tiramisú, opera, hojaldre. 

Tomado de Panadería y Galletería “Arenas” 

 

La Panadería y Galletería “Arenas” produce panes congelados, cocinados, 

pasteles y galletas; de los productos mencionados anteriormente se los 

comercializan en la ciudad de Quito, Ibarra y Portoviejo. 

 

3.1.5 Diagramas de flujo de los procesos productivos 

 

A continuación se detalla los diferentes procesos de los productos que elabora 

la empresa: 

 

 



 

4
4 

Figura 3.  Diagrama de flujo de la elaboración de productos de panificación. 



 

4
5Figura 4.  Diagrama de flujo de la elaboración de productos de galletería. 



 

4
6

 
Figura 5.  Diagrama de flujo de la elaboración de productos de pastelería. 



 47

3.2  DIAGNÓSTICO DE LA EMPRESA 

En la planta de Panadería y Galletería “Arenas” se estableció el grado de 

cumplimiento de los ítems encontrados, es decir de todas las condiciones de la 

planta de producción, realizando un diagnóstico actual de los diferentes puntos 

del Reglamento de BPM mediante el registro oficial 696 y se estableció un 

porcentaje de cumplimiento.  Véase Anexo N°2 Check-list de Buenas Prácticas 

de Manufactura. 

 

Tabla 14.  Resumen check-list, verificación de cumplimiento de BPM. 

GRADO DE CUMPLIMIENTO EN BUENAS PRACTICAS 

DE MANUFACTURA 
PORCENTAJE % 

SECCIONES EVALUADAS CUMPLE
NO

CUMPLE 

NO

APLICA

INSTALACIONES 33 47 20 

EQUIPOS Y UTENSILIOS 36 55 9 

PERSONAL 53 47 0 

MATERIAS E INSUMOS 33 33 33 

OPERACIONES DE PRODUCCIÓN 35 50 15 

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO 54 23 23 

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCIÓN, TRANSPORTE Y 

COMERCIALIZACIÓN 
50 31 19 

DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 36 57 7 

GRADO DE CUMPLIMIENTO TOTAL 41 43 16 

 

Se presenta a continuación la gráfica del porcentaje obtenido en el diagnóstico 

de la empresa en donde se tiene rangos de 0% a 100% para evaluar en 

cumplimiento de BPM. 
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Figura 8.  Porcentaje obtenido de los equipos y utensilios 

 

 

 
Figura 9.  Porcentaje obtenido del personal 

 

 

 
Figura 10.  Porcentaje de obtenido de materias e insumos 
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33%
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Figura 11.  Porcentaje obtenido en operaciones de producción 

 

Figura 12.  Porcentaje obtenido en envasado, etiquetado y empaquetado 

 

Figura 13.  Porcentaje obtenido en almacenamiento, distribución, transporte y 
comercialización 
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Figura 14.  Porcentaje obtenido del aseguramiento y control de calidad 

 

Figura 15.  Porcentaje de cumplimiento total 

 

3.3  DE LAS INSTALACIONES 

 

El porcentaje de cumplimiento resultante con respecto a la situación y 

condiciones de las instalaciones es de 33%.  Detallaremos la situación actual 

de las instalaciones de Panadería y Galletería “Arenas”. 

36%

57%

7%

62%

38%

19%
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3.3.1 Localización 

La instalación se encuentra ubicada en una zona urbana, asegurarse que las 

mismas que se encuentren libres de focos de insalubridad que representen 

riesgos de contaminación, identificando y controlando las posibles fuentes 

generadoras de contaminación. 

 

3.3.2 Diseño y Construcción 

 

La panadería necesita pulir detalles en la construcción, como: 

 

 Se debe sellar los orificios existentes entre la pared y el techo 

correspondientes a las áreas de producción y empacado de producto 

terminado. 

 Se recomienda eliminar el área de lavado de latas del área de empaque 

producto y almacenamiento del mismo.  El objetivo es aislar dicha área 

sucia e implementar medidas con el fin de evitar la contaminación del 

producto debido a que se encuentra junto al procesamiento, empacado y 

de almacenamiento del producto terminado. 

 

 Realizar mantenimiento de piso de epóxico que se encuentra deteriorado 

tanto en el área de producción y pastelería. 

 

3.3.3 Áreas 

 En el recorrido por las instalaciones se evidenció desorganización en el 

proceso por lo que se recomienda mejorar la limpieza y contar con un flujo 

de proceso más ordenado. 

 

 En el área de pastelería se evidenció que el cilindro de gas se encuentra 

ubicado en dentro del área de producción por lo que se recomendó que 
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se debe ubicar en un área alejada y ventilada, manteniéndose limpia, en 

buen estado y de uso exclusivo para elaboración del alimento. 

 

3.3.4 Pisos, Paredes, Techos y Drenajes 

 Se recomienda pulir las uniones entre pisos y paredes para evitar la 

acumulación de polvo en las grietas de los mismos. 

 

 También se recomienda mejorar la limpieza de las uniones entre piso y 

pared, las mismas que deben ser cóncavas para evitar la acumulación de 

materia orgánica, suciedad, polvo, y facilitar la limpieza. 

 

3.3.5 Ventanas, Puertas y otras aberturas 

 Se recomienda colocar malla a prueba de insectos, roedores, aves y otros 

animales en las ventanas de vidrio que den al exterior; de igual manera

las ventanas que cuentan con malla se recomiendan mejorar la limpieza 

de las mismas y arreglar las que se encuentran sueltas y deterioradas. 

 

 Se recomienda eliminar la estantería que no sea estrictamente necesaria 

y arreglar los bordillos de las ventanas con el fin de que cuenten con una 

inclinación para facilitar limpieza y evitar que se usen como estantería y 

sean fuente de contaminación. 

 

 También se sugiere colocar una lámina protectora antiproyección en 

todas las ventanas que sean de vidrio para que en caso de rotura, los 

restos generados no afecten al producto. 

 

 En el área de producción no se recomienda que existan puertas con 

acceso directo al exterior; sin embargo en caso que exista se recomienda 

que cuenten con un sistema de cierre automáticamente, doble puerta, o 

puertas de doble servicio y que cuenten con un sistema de protección 

contra plagas. 
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 Se recomienda colocar al ingreso un sistema de limpieza para el calzado 

en seco preferiblemente. 

 

3.3.6 Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua 

 Todas las instalaciones eléctricas son de red interna lo que dificulta el 

mantenimiento y cambios de ubicación de los equipos.  En el caso de que 

sea necesario implementar un nuevo tendido eléctrico debe considerarse 

una red abierta. 

 

 Se evidenció cables colgantes en áreas de producción y expuestas al 

medio ambiente por lo que se sugiere cubrir las conexiones eléctricas y 

contar con un procedimiento de inspección y limpieza de las mismas. 

 

3.3.7 Iluminación 

 Las luminarias carecen de protección por lo que es necesario colocar las 

debidas protecciones plásticas para evitar accidentes en el caso de 

ruptura. 

 

3.3.8 Temperatura y Humedad Ambiental 

 La temperatura y humedad ambiental de trabajo es necesario medir y 

controlar para evitar que las personas que se encuentran en el área de 

producción suden excesivamente y se conviertan en un foco de 

contaminación del producto por lo que se debe medir estos parámetros 

para realizar los cambios necesarios. 

 

 Contar con un procedimiento de limpieza adecuado para evitar el ingreso 

del aire desde un área contaminada a un área limpia. 
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3.3.9 Servicios Higiénicos, Duchas y Vestidores 

 La unidad sanitaria debe contar con: dosificador de jabón líquido neutro y 

desinfectante neutro, toallas desechables y recipientes con tapa para los 

desechos. 

 

 Debe colocarse señalización de la obligación de lavarse las manos. 

 

 Dotar de las suficientes unidades sanitarias, duchas y vestidores según el 

código de trabajo tanto para mujeres como para varones. 

 

 Controlar que los dosificadores siempre cuenten con el jabón y 

desinfectante anteriormente recomendados. 

 

3.3.10 Suministro de agua 

 Se recomienda realizar análisis de la calidad de agua que se utiliza 

durante el proceso y para la limpieza de las instalaciones con el fin de 

asegurar la calidad de agua que se utiliza.

 Se recomienda contar con un sistema para abastecimiento en caso de 

que exista suspensión de agua provista por la red pública, y contar con la 

presión suficiente para la limpieza y desinfección

3.4  DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS 

 

El porcentaje de cumplimiento resultante con respecto a los equipos y 

utensilios es de 36%.  A continuación se detallan los diferentes puntos. 

 

 Los utensilios y las tablas que se utilizan para la elaboración del producto 

son de madera por lo que se recomienda cambiarlos por otros de material 

plástico de grado alimentario, y en el caso de que no puedan cambiarse 
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mejorar su limpieza y reponerlos una vez que se encuentren desgastados 

siendo fuente de contaminación por agentes físicos. 

 

 Realizar una inspección e inventario de todos los utensilios con el fin de 

proceder a dar de baja los utensilios (latas rotas, latas de madera, etc.) 

que no se encuentren aptos para el procesamiento de los alimentos. 

 

 Se recomienda utilizar para el mantenimiento de los equipos (amasadora) 

grasa o lubricante de grado alimentario, para evitar contaminación por 

agentes químicos en caso de que entre en contacto con la materia en 

proceso. 

 

 La amasadora cuenta con restos de pintura y con presencia de oxidación 

representando un riesgo físico y químico, se recomienda realizar un 

mantenimiento al equipo para retirar todos los restos de pintura, oxido y 

colocar un recubrimiento para evitar la corrosión. 

 

 Revisar la ubicación de los equipos del área de proceso teniendo en 

cuenta que deben estar ubicados en formar que permitan un flujo continuo 

para minimizar la contaminación y la confusión. 

 

 En futuras adquisiciones de equipos se debe considerar los siguientes 

aspectos: 

 

 Sueldas pulidas 

 Evitar remaches 

 Evitar formación de ángulos de 90°C 

 Comprobar que se pueden desarmar y limpiar todas las partes que se 

encuentren en contacto con los alimentos. 

 No se puede utilizar partes de plástico exceptuando plástico de grado 

alimentario. 
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3.4.1 Limpieza, Desinfección, Mantenimiento 

 El cumplimiento de este segmento es importante ya que nos ayuda a 

organizar los procesos de limpieza, desinfección y mantenimiento. 

 

 Está basado netamente en documentos internos del local, como son: 

procedimientos e instructivos para la limpieza, desinfección y 

mantenimiento de instalaciones y equipos. 

 

 Adicionalmente se debe implementar los respectivos registros de cada 

actividad que se identifique como importante.  Y conjuntamente con los 

procedimientos verificar su cumplimiento in-situ.

 

3.5 PERSONAL 

 

El porcentaje de cumplimiento resultante con respecto a la situación y 

condiciones de las instalaciones es de 53%, a continuación se describe 

recomendaciones para mejorar. 

 

 El personal debe contar con uniforme adecuado al trabajo, los delantales 

con un código de color o numeración que permita identificar su rotación y 

de colores que permitan visualizar su limpieza. 

 

 Se recomienda colocar dosificadores de gel desinfectante neutro en el 

área de proceso y controlar al personal su higiene y limpieza personal. 

 

 El personal no puede utilizar accesorios tales como aretes, anillos, 

collares, etc.  Y se recomienda la utilización correcta de protectores para 

el cabello. 
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3.6  MATERIAS E INSUMOS 

 

Con respecto a materias e insumos se encuentra cumpliendo un 33% de 

verificación de BPM. 

 

 Se recomienda definir el estado de aprobación o rechazo de las materias 

primas antes de ser utilizados.

 Disponer de un área para los productos alérgenos, con la respectiva 

señalización como es el caso de la harina, huevos, leche.

 Se recomienda cubrir los pallets de madera con material plástico 

existentes en el área de materias primas para evitar el riesgo de 

contaminación por agentes físicos.

 En el caso de que cuenten con la utilización de algún tipo de aditivos 

contar un procedimiento de verificación para evidenciar que se 

encuentran dentro de los límites establecidos por la norma 

correspondiente. 

 

3.7  OPERACIONES DE PRODUCCIÓN 

 

En cuanto a las operaciones de producción se encuentra en 35% de 

cumplimiento por lo que es importante considerar las siguientes 

recomendaciones. 

 

 Elaborar procedimientos validados, con equipos limpios, personal 

capacitado, registrando todas las operaciones efectuadas, con los PCC, 

observaciones y advertencias. 

 

 Utilizar sustancias aprobadas para uso en plantas de alimentos para la 

limpieza y desinfección de equipos, utensilios y superficies de contacto 

con el alimento. 
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 Cuando se realice la limpieza del área, verificar el estado de la misma y 

llevar registros que validen los procedimientos. 

 

 Destinar un área específica para todos los implementos de limpieza con 

su respectiva rotulación y su designación para evitar contaminación. 

 

 Mantener la trazabilidad del producto a través de las etapas de 

fabricación. 

 

 Generar los registros de producción y distribución por un período mínimo 

equivalente al de la vida útil. 

 

Cabe mencionar que toda actividad de limpieza, mantenimiento y procesos de 

inspección y control deben contar con su respectivo registro. 

 

3.8  ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO 

 

De los requerimientos de envasado, etiquetado y empaquetado se encuentra 

en 54% de cumplimiento, por lo que se dan las siguientes recomendaciones. 

 

 Se recomienda identificar los productos terminados con número de lote, 

fecha de producción e identificación del fabricante, para tener una 

trazabilidad del producto. 

 

 Disponer de un mecanismo de identificación de los productos que 

indiquen la condición de aprobado, rechazado o cuarentena. 

 

 El producto no puede estar en contacto directo con el suelo por lo que se 

recomiendo colocarlo sobre pallets plásticos o una gaveta plástica vacía 

como base. 
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3.9  ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCIÓN, TRANSPORTE Y 

COMERCIALIZACIÓN

De acuerdo a los requisitos de almacenamiento, distribución, transporte y 

comercialización se encuentra 50% de cumplimiento. 

 

 Los vehículos de transporte deben ser adecuados a la naturaleza del 

alimento y construidos con materiales apropiados, para que protejan al 

alimento. 

 

 Se recomienda colocar una cortina plástica en la puerta de acceso para 

evitar aislar el ambiente y evitar la contaminación del producto. 

 

 Revisar los vehículos antes de efectuar la carga para asegurar la 

condición higiénica de los mismos. 

 

3.10  ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 

El porcentaje de cumplimiento resultante con respecto al aseguramiento y 

control de calidad es de 36%.  A continuación se describe recomendaciones 

para mejorar. 

 

 Disponer de un sistema de control y aseguramiento de calidad preventivo 

que cubra todas las etapas del proceso, desde la recepción hasta el 

expendio del alimento. 

 

 Disponer de manuales e instructivos, actas y regulaciones de equipos, 

procesos y procedimientos requeridos para fabricar alimentos, sistema de 

almacenamiento y distribución en el caso de que aplique, o todas las 

etapas que puedan afectar la inocuidad del alimento. 

 

 Llevar un registro individual escrito correspondiente a limpieza, calibración 

y mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento. 
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4  PROPUESTA DE MEJORA 

 

4.1 PLAN DE MEJORAS 

 

Conociendo el diagnóstico de Panadería y Galletería “Arenas”, se ha 

establecido una propuesta de mejora, tomando en cuenta las debilidades que 

presentó, para de esta forma decidir cuáles son las acciones a tomar para el 

cumplimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM). 

 

4.2  PROPUESTA DE MEJORA 

 

En esta parte se describirán los puntos en los que se debe tomar acciones en 

cuanto a la infraestructura y a la garantía de calidad según el Reglamento de 

Buenas Prácticas de Manufactura. 

 

4.3  DE LAS INSTALACIONES 

Se realizó una propuesta mejora mediante un plano o Lay-out para el diseño y 

localización de las instalaciones de la planta. Véase Anexo N°4. Lay-out de la 

Propuesta de mejora de Panadería y Galletería “Arenas” 

 

4.3.1 Localización 

 

Se deberá re-distribuir las áreas de la mejor manera en la planta y señalizarlas 

de manera que exista un flujo hacia delante, esto quiere decir desde la 

recepción de la materia prima hasta el producto terminado; así se evitara 

contaminación y equivocaciones al momento de la producción. 

 

Al distribuir las áreas se podrá dar un apropiado mantenimiento, limpieza y 

desinfección correcta; se minimizarán los riesgos de contaminación cruzada 

provocada por diferentes factores. 
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Se deben realizar un plan para controlar las plagas y mantener todas las 

puertas de acceso cerradas, para evitar la entrada de los roedores a la planta. 

 

4.3.2 Diseño y Construcción 

 

Se debe reubicar el área de lavado de latas del área de producción y 

empacado de producto terminado. 

 

Se debe colocar una lámina de PVC entre la abertura del techo y la pared del 

área de producción y empacado de producto terminado, para asegurar que no 

exista ningún contaminante externo en el  proceso de producción. 

 

Se debe reparar  y dar mantenimiento continuo  a  el piso epóxico de las 

distintas aéreas de la planta, para asegurar el buen estado del mismo y facilitar 

el proceso de limpieza. 

 

4.3.3 Áreas 

 

Analizar el flujo de proceso y adoptar los cambios necesarios para tener un 

flujo de proceso ordenado. 

 

Reubicar el tanque de gas en un lugar que sea  ventilado, fuera del área de 

proceso, limpio y que se use solamente para almacenar el o los tanques de 

gas. 

 

4.3.4 Pisos, Paredes, Techos y Drenajes 

 

Las uniones entre pisos y paredes deberán ser reconstruidas con bordes 

convexos para facilitar la limpieza y evitar la acumulación de suciedad ya sea 

de polvo u otros contaminantes. 

 

Al ser los bordes convexos, esto  permitirá un apropiado mantenimiento, 

limpieza y desinfección correcta. 
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4.3.5 Ventanas, Puertas y otras Aberturas 

Se debe cambiar las mallas deterioradas de todas las ventanas del área de 

producción, para evitar la entrada de polvo e insectos. 

 

Se debe retirar estanterías en el área de panadería, croissant y pastelería; para 

evitar la acumulación de polvo y que se use para colocar objetos ajenos al 

proceso de producción. 

 

En las ventanas también se deberá colocar una lámina  protectora 

antiproyección, para proteger el alimento en caso de rotura del vidrio. 

 

Se debe colocar un brazo mecánico en la puerta de salida de emergencia del 

área de producción, para así evitar la contaminación del alimento ya sea por 

aire contaminado o entrada de insectos. 

Es de suma importancia ubicar un pediluvio a la entrada del área de producción 

que permita la desinfección del calzado de los trabajadores. 

 

4.3.6 Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua 

Los cables que cuelgan deberán ser colocados dentro de canaletas para evitar 

que se encuentren alambres o cables colgados. 

 

Elaborar un procedimiento de inspección y limpieza de las instalaciones 

eléctricas de la planta. 

 

4.3.7 Iluminación 

Se recomienda lámparas fluorescentes que se asemejen a la luz natural y 

colocar protecciones plásticas (plafón protector), para evitar entrada de 

partículas en caso de rotura. 
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4.3.8 Temperatura y Humedad Ambiental 

 

Colocar un medidor de temperatura y humedad en áreas de producción como: 

panadería, galletería, pastelería y croissant; para controlar la temperatura de 

trabajo. 

 

4.3.9 Servicios Higiénicos, Duchas y Vestidores 

Se debe colocar dispensadores de jabón, toallas desechables y solución 

desinfectante para que los trabajadores puedan lavarse y desinfectarse 

correctamente las manos. 

 

Se debe designar un responsable para que controle y verifique que  los 

dosificadores siempre cuenten con jabón y desinfectante. 

 

Se deberá colocar señalización sobre la obligatoriedad de lavarse y 

desinfectarse las manos  antes de ingresar a las diferentes áreas de la planta. 

 

Se debe tener 3 unidades sanitarias, 5 Lavabos, 3 duchas y 2 urinarios, si se 

cuenta con 25 a 49 trabajadores dentro de planta. 

 

4.3.10 Suministro de agua 

Se necesita colocar una cisterna que asegure, que el agua sea suministrada en 

la cantidad y calidad necesaria para poder realizar cualquier operación. 

 

Tomar y enviar muestras cada seis meses del agua que se usa en el proceso y 

la limpieza dentro de planta. 
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4.4  EQUIPOS Y UTENSILIOS 

 

Es necesario desechar tablas de madera, ya que por su material puede 

introducirse astillas o contaminar al alimento, sustituir por tablas plásticas grado 

alimenticio o acero inoxidable. 

 

Elaborar un plan de limpieza y mantenimiento para tablas de madera, hasta 

que  puedan ser sustituidas por tablas plásticas o de acero inoxidable. 

 

Delegar un responsable para que realice una inspección e inventario del estado 

de las latas que se usan en el proceso; si estas están rotas o dañadas darlas 

de baja para evitar una posible contaminación del alimento por agentes físicos. 

 

El área de mantenimiento debe adquirir  lubricantes grado alimenticio  para el  

mantenimiento de los equipos de toda la planta y así evitar contaminación por 

agentes químicos. 

 

Realizar un plan de mantenimiento preventivo y correctivo para toda la 

maquinaria de planta; corregir los problemas presentes de la maquinaria según 

el plan de mantenimiento. 

 

Se debe realizar las instalaciones de las máquinas siguiendo el flujo de proceso 

continuo  y con las distancias adecuadas de un espacio no menor de 50 

centímetros, para minimizar contaminación. 

 

4.4.1 Limpieza, Desinfección, Mantenimiento 

Los requisitos higiénicos de fabricación se refieren a los requisitos del personal, 

materia prima e insumos y de las operaciones de producción. 
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4.5  PERSONAL 

Dotar a todo el personal con uniformes de color blanco y numeración según el 

día de la semana  para poder tener control sobre su limpieza y buen uso. 

 

Se debe controlar diariamente el uso adecuado del uniforme según la 

numeración, la higiene personal de todos los trabajadores, el uso de artes, 

anillos, collares u otros objetos no permitidos. 

 

Todo el personal debe bañarse diariamente ya que el cuerpo es portador de 

microorganismos que pueden contaminar el alimento, se debe hacer principal 

énfasis en el cabello, orejas, axilas y uñas. 

 

Se debe capacitar al personal sobre la importante de la higiene en la 

elaboración de productos y establecer las funciones de cada trabajador dentro 

de la empresa, ya que algunos trabajadores llevan el uniforma sucio y no usan 

a veces mascarillas. 

 

Elaborar un plan de capacitación sobre los diversos capítulos de las buenas 

prácticas de manufactura, es por ello que se recomienda que los empleados 

reciban por lo menos dos capacitaciones al año o cada vez que ingrese una 

persona nueva a la planta. 

 

Es necesario que los trabajadores se realicen exámenes de laboratorio una vez 

al año y se obtenga  carne de salud. Los exámenes de laboratorio deben ser: 

coproparasitario (parásitos intestinales), siembra de coprocultivo 

(enfermedades intestinales: salmonelosis), orina y VDRL para así garantizar 

que el manipulador  no sea una fuente de contaminación para el alimento. 

 

Se deben colocar anuncios que indiquen que no se debe fumar y consumir 

alimentos en las áreas no permitidas, además el supervisor  deberá ser 

responsable de hacer cumplir todas las medidas de higiene establecidas. 
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Se necesita una correcta señalización de las áreas de carga y descarga, zonas 

restringidas y zonas de acceso al personal, estas señalizaciones deben ser 

visibles. 

 

El supervisor es el encargado de revisar que personas extrañas que ingresen a 

la planta lo hagan con la indumentaria apropiada, para evitar alguna 

contaminación. 

 

4.6  MATERIAS E INSUMOS 

 

Delegar un técnico responsable, que se encargue de hacer control de calidad 

de la materia prima antes de que entren en el proceso de producción; 

verificando el estado de aprobación o rechazo de la misma. 

 

Rotular y distribuir un área específica para productos alérgenos como: 

productos lácteos, productos del mar, semillas, soja, cereales con gluten. 

 

Limpiar todos los pallets de madera que se encuentran en el área de bodega 

para cubrirlos con material plástico y evitar contaminación física. 

 

Se debe elaborar un procedimiento que controle y verifique el uso adecuado de 

Propionato de calcio según la norma INEN NTE 2074. 

 

4.7  OPERACIONES DE PRODUCCIÓN 

 

Se debe elaborar un procedimiento de limpieza para los equipos de planta, una 

vez elaborado el procedimiento se lo debe socializar con el personal. 

 

Elaborar un registro de control para verificar la culminación de  las operaciones 

de limpieza. 
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Contratar el servicio de un laboratorio externo para validar los procesos de 

limpieza. 

 

Se debe comprar productos de limpieza y desinfección aprobados para uso en 

planta de alimentos. Solicitar ficha técnica a proveedor de substancias de 

limpieza. 

 

Adecuar un área específica para almacenar productos de limpieza, estos deben 

estar fuera del área de proceso y rotulados. 

 

Se debe implementar sistema de identificación de lotes, aceptación, rechazo y 

cuarentena de materia prima y producto terminado. 

 

Mantener almacenados los registros de producción equivalente al tiempo de 

vida útil del producto. 

 

4.8  ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO 

 

Es necesario codificar el producto terminado con: número de lote, fecha de 

elaboración, fecha de vencimiento e identificación del productor; con esto se 

puede tener trazabilidad en el producto. 

 

Se debe implementar un sistema de identificación para todos los productos y su 

condición, ya sea esta de: producto aprobado o liberado, producto rechazado o 

producto en cuarentena. 

 

Se debe adquirir gavetas extras, que sirvan como base para colocar el 

producto terminado. 
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4.9  ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCIÓN, TRANSPORTE Y 

COMERCIALIZACIÓN

 

Los vehículos adquiridos deben ser especiales para el transporte de alimento, 

deben tener un sistema de thermoKing para mantener la cadena de frio, debe 

tener superficies lisas y fácil de limpiar. 

 

Adecuar cortinas de PVC en la puerta de acceso para separar los ambientes y 

prevenir contaminación. 

 

El vehículo debe ser inspeccionado antes de cargar los productos, con el fin de 

asegurar que este se encuentre en buenas condiciones sanitarias y evitar 

mandar el producto en condiciones sanitarias no adecuadas. Llevar un registro 

de control de la inspección del vehículo. 

 

4.10  ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 

Los procesos productivos deberán garantizar la calidad del producto, según las 

normas INEN correspondientes a cada producto que se fábrica y se elaborará 

los diferentes procesos productivos mediante diagramas de flujo. 

 

Se diseñará un manual con información sobre la planta en general, equipos y 

procesos productivos, especificaciones sobre materia prima, producto 

terminado, sistema de almacenamiento y distribución. 

 

Se deberá realizar en laboratorios acreditados análisis químicos, físicos y 

microbiológicos de los productos elaborados y se definirán registros completos 

de cada uno de los análisis realizados. 

 

Se debe realizar un mantenimiento preventivo para la maquinaria, debido a que 

solo se realiza mantenimiento correctivo, cuando la maquinaria se daña y por 

esta razón separa la producción. 
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La Panadería y Galletería “Arenas”, deberá tener por escrito un programa de 

capacitación, ya que puede haber rotación del personal y es necesario 

capacitar a todo el personal que labora en la planta. Los programas de 

capacitación, deben ser ejecutados, revisados, evaluados y actualizados 

periódicamente por el supervisor de sistemas de gestión, estos deben contener 

todos los puntos necesarios para una correcta implementación del programa de 

Buenas Prácticas de Manufactura. 

 

Es importante que los temas que contengan las capacitaciones sean los 

siguientes: 

 

 Evaluación y capacitación para personal nuevo. 

 Capacitación continúa para el personal antiguo. 

 

El personal debe estar constantemente capacitándose y debe existir un registro 

de capacitaciones donde conste la asistencia de todos los trabajadores, para 

de esta manera cumplir con todos los programas establecidos que deben 

tomarse en cuenta antes y durante la producción de los productos. 

 

El manual que a continuación se presenta esta hecho en base al formato de la 

empresa: 
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MANUAL DE BUENAS 

PRÁCTICAS DE MANUFACTURA 

2014
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Introducción

Este PLAN APPCC tiene como propósito difundir los conceptos básicos del 

Sistema APPCC,  para su aplicación en el autocontrol de la Panadería 

ARENAS, para facilitar la labor de la Autoridad Sanitaria Responsable de la 

Vigilancia y Verificación, con el objetivo de mejorar la calidad e inocuidad de los 

productos que se expenden, para poder así competir con productos de mayor 

trayectoria en el Mercado. 

 

Este trabajo se ha realizado con el fin de corregir las deficiencias y carencias 

observadas en las instalaciones y motivar a una continua mejora de los 

productos de la Panadería y así obtener más rentabilidad y la satisfacción de 

los clientes. 

 

Es importante mencionar que para la implementación del presente plan APPCC 

es necesario el compromiso en primera instancia de los representantes 

principales y de todo el personal que labora  en la panadería. 

 

. 
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ELABORACIÓN DEL PLAN HACCP 

 

DEFINICIÓN

El sistema APPCC (Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control) es un 

sistema preventivo basado en la identificación de características inaceptables 

del procesamiento que resultan ser críticas y que en caso de no controlarse 

efectivamente, llegarían a ocasionar que el producto sea portador de un peligro 

de seguridad, de salubridad o de integridad económica para el consumidor. 

 

HISTORIA

El APPCC surge como una respuesta a la inquietud o a la demanda de la 

NASA (Administración Nacional Espacial y Aeronáutica) que en la década del 

60, requería contar con alimentos seguros en el 100% de manera que no 

puedan causar enfermedades a los astronautas. 

 

La empresa Pillsbury contratada para implementar este novedoso sistema, 

concluye que el sistema tradicional de control basado en el análisis del 

producto final, requería de un porcentaje de muestreo oneroso y casi 

prohibitivo, para poder lograr un 100% de seguridad en los lotes de alimentos, 

de modo que el camino a seguir era ejercer el control a lo largo de la cadena 

alimentaria, identificando sobre todo aquellas etapas en donde el producto 

estaba más expuesto a la contaminación. 

 

A partir de 1973, la Food and Drug Administration (FDA), de los Estados 

Unidos dispone la implementación obligatoria del sistema en la industria de 

conservas enlatadas de baja acidez, en 1995 lo hace extensivo a los productos 

pesqueros y en 1997 a los cárnicos. 

 

Desde 1987 la comisión conjunto FAO/OMS del Codex Alimentarius asumió el 

trabajo de preparar directivas para la aplicación a nivel mundial de este sistema 

en la industria alimentaria. 
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La comisión del Codex Alimentarius en su 22o sesión de junio de 1997 lo ha 

aprobado bajo el titulo Sistema de Análisis de Riesgo y de Punto de Control 

Critico (HACCP)  y directrices para su aplicación. 

 

Canadá viene aplicando el HACCP desde el año 1993 en la industria pesquera 

y se considera el primer programa obligatorio de inspección basado en 

HACCP. 

 

La Unión Europea el año 1993, aplica los principios del sistema HACCP en sus 

directivas que regulan las reglas de higiene para la producción y 

comercialización de alimentos, en los países de comunidad y obligatoriedad de 

alimentos, en los países de la comunidad y obligatoriedad después de dos 

años y que más tarde se hacen extensivas a terceros países exportadores de 

alimentos a dicho mercado. 

 

El Perú inicia la aplicación del sistema HACCP en la industria de productos 

hidrobiológicos de exportación a partir de 1995 y obligatorio a partir de 1996, 

para los productos de exportación destinado al mercado europeo. 

DEFINICIÓN DE TÉRMINOS 

Análisis de Riesgo: El proceso de recopilación y evaluación de información 

sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir cuáles son 

importantes en relación con la inocuidad de los alimentos y por tanto 

planteados en el plan APPCC. 

 

Verificación: La aplicación de métodos, procedimientos, ensayos y otras 

evaluaciones, además de la vigilancia, para determinar el cumplimiento del plan 

APPCC. 

 

Controlado: La condición obtenida por cumplimiento de los procedimientos y 

de los criterios señalados. 
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Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el 

cumplimiento de los criterios establecidos en el plan APPCC. 

 

Desviación: Situación existente cuando un límite critico es incumplido. 

 

Diagrama de flujo: Una representación sistemática de la secuencia de fases u 

operaciones llevadas a cabo en la producción o elaboración de un determinado 

producto alimenticio. 

 

Fase: Cualquier punto procedimiento, operación o etapa de la cadena 

alimentaria, incluidas las materias primas, desde la producción primaria hasta 

el consumo final.

Límite crítico. Valor que separa lo aceptable de lo inaceptable. 

Punto de control crítico (PCC).Punto, fase o procedimiento en el que puede 

aplicarse un control, para impedir, eliminar o reducir a niveles aceptables un 

riesgo para la inocuidad de los alimentos. 

Acción Correctiva. Medida que hay que adoptar cuando los resultados de la 

vigilancia de los PCC indican una pérdida de control o cuando se alcance o 

excede un límite crítico. 

Monitoreo o Vigilancia. Realizar una secuencia planificada de observaciones 

o mediciones para evaluar si un PCC está bajo control. 

Medida preventiva. Acción que elimina o disminuye la ocurrencia de riesgos a 

niveles aceptables 

Plan APPCC: Un documento preparado de conformidad con los principios del 

sistema de HACCP de tal forma que su incumplimiento asegura el control de 

los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el 

segmento de la cadena alimentaría considerado. 

Sistema de APPCC: Un sistema que permite identificar, evaluar y controlar 

peligros significativos para inocuidad de los alimentos. 
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Validación: constatación de que los elementos del plan HACCP son efectivos. 

Vigilar: El acto de llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o 

mediciones de los parámetros de control para evaluar si un PCC está bajo 

control. 

SIGNIFICADO E INTERPRETACIÓN DE APPCC 

Los sistemas de inspección están evolucionando hacia un control en origen de 

los productos alimenticios, basados, en analizar los peligros que suelen 

aparecer en una determinada actividad industrial y evitarlos antes de su 

aparición. En esta afirmación está basado el sistema APPCC. 

 

El sistema APPCC es una estrategia de prevención que prioriza el aspecto 

sanitario con el objeto de garantizar la inocuidad e idoneidad de los productos 

elaborados a nivel del consumidor y comprende una serie de acciones que se 

inician con la identificación de los peligros, la probabilidad de su ocurrencia, 

evaluación de los efectos y severidad, la identificación de los puntos críticos, el 

establecimiento de medidas de control para reducir sus efectos, la vigilancia de 

los puntos críticos mediante limites críticos o de tolerancia y la toma de 

acciones correctivas si hubiera alguna desviación. 

 

Todas las acciones hacen uso de registro donde quedan inscritos las acciones 

tomadas, de acuerdo con la  frecuencia establecida en el plan APPCC. 

Es una estrategia de prevención para controlar todos los factores que afectan 

la seguridad, salubridad y calidad de los alimentos. 

Es una estrategia de aseguramiento de calidad preventiva dirigido a todas las 

áreas de contaminación física, química y biológica. El sistema es único para 

cada planta de procesamiento y cada producto. 
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CARACTERÍSTICAS GENERALES DEL SISTEMA HACCP 

 Este sistema nos determina como deben evitarse o reducirse los riesgos 

asociados al consumo de alimentos y pone énfasis en las medidas 

preventivas. 

 

 Es válido para el control de peligros físicos, químicos o biológico 

(principalmente los microbiológicos) relacionados con la seguridad del 

alimento. Sin embargo, la filosofía del sistema también es válida para el 

control de todo tipo de peligro, aunque no estén relacionados con la 

seguridad e inocuidad del alimento. 

 

 Es obligatorio, tal y como lo establece la legislación. 

 

 Se aplica a todos los eslabones de la cadena de alimentaría. 

 
 

 Se puede aplicar a todos los sectores de la industria alimentaria y a todo 

tipo de empresa. 

 

 Considera que los responsables de la calidad y salubridad de los 

productos alimenticios son las propias industrias, es lo que se denomina 

como autocontrol, mientras que las administraciones son las 

responsables de comprobar que el sistema aplicado funciona 

correctamente. 

 Facilita las tareas de control oficial 

 

 Para su aplicación se pueden seguir las guías prácticas de aplicación 

elaboradas por las distintas federaciones y asociaciones de cada sector 

alimentario. 
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 La implantación de un sistema HACCP debe completarse con el 

programa de prerrequisitos en materia de seguridad alimentaria para la 

fabricación de alimentos PAS 220:2008. 

 

 Los prerrequisitos son los siguientes: 

 

- Limpieza y desinfección 

- Higiene personal e instalaciones para los empleados 

- Control de plagas 

- Reproceso 

- Recuperación de productos 

- Información del producto 

- Medidas de prevención de contaminación cruzada 

- Requisitos de ingreso de materiales 

- Diseño de equipos, limpieza y mantencion 

- Eliminación de desechos 

- Servicio- aire, agua, energía 

- Disposición de áreas de trabajo 

- Construcción y disposición de edificios 

- Defensa alimentaria 

 

APLICACIÓN DE LOS PRINCIPIOS DEL SISTEMA APPCC EN LA 

PANADERÍA ARENAS

ORGANIZACIÓN DEL EQUIPO APPCC 

El equipo APPCC debe comprometer al personal que este familiarizado con los 

productos, sus métodos de elaboración y la planta. Deberá estar conformado 

con el personal de todas las áreas de la empresa y que cumplan los siguientes 

requisitos: 
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 Comprendan los conceptos APPCC 

 Sepan anticipar las clases de riesgos y problemas en los productos y 

procesos 

 Tengan conocimiento y autoridad para implementar cambios en el 

proceso y productos, para asegurar la integridad del producto 

 Sean capaces de comunicar efectivamente los cambios de personal 

responsable de las operaciones en el sistema basado en APPCC 

ORGANIGRAMA

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES DEL EQUIPO APPCC: 

 GERENTE GENERAL 

Tiene responsabilidades ante la Asamblea de Socios por la buena marcha de la 

empresa. 

 

Tiene como funciones: 

-       Organizar las reuniones del equipo APPCC. 

-       Control de proveedores y de calidad de insumos, en coordinación  

        con el jefe de aseguramiento de la calidad, mediante el  

        cumplimiento de las especificaciones de compra. 

- Ejecutar las políticas adoptadas por la Junta de Socios. 

GERENTE 

Jefe de Aseguramiento 
de la Calidad 

Jefe de Producción 

Tec. de 
aseguramiento 
de la calidad 

Tec. de 
aseguramiento 
de la calidad 

Tec. de 
aseguramiento 
de la calidad 

Tec. de 
aseguramiento 
de la calidad 
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- Señalar la política diaria de la empresa. 

- Supervisar la contabilidad y los balances de la empresa. 

- Ejecutar las contrataciones del personal calificado. 

- Encargarse de la Supervisión de las labores de Marketing, Ventas y 

Logística. 

 

 JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD: 

Supervisar y Coordinar los aspectos de aseguramiento de la calidad del plan 

APPCC. 

Tiene como funciones: 

- Controlar el cumplimiento de los principios de aseguramiento de calidad 

almacén de insumos, procesos y productos terminados. 

- Establecer mecanismo de control y mejoras analíticas en proceso. 

- Toma a cargo el laboratorio y personal de control de calidad. 

- Vela por el cumplimiento de las normas técnicas de calidad, establecidas 

en concordancias con los lineamientos del cliente. 

- Realiza inspecciones, muestreos y análisis. 

- Verificación diaria del plan HACCP mediante la supervisión y revisión de 

registros asignados al aseguramiento de calidad. 

 

PERSONAL DE CONTROL DE CALIDAD: 

El personal de control de calidad tiene las siguientes funciones: 

-       verificar y registrar diariamente que los parámetros asignados al  

        aseguramiento de la calidad se encuentren bajo control. 

- Realiza el examen organoléptico de la materia prima. 

- Muestreo de la materia prima. 

- Hacer y cumplir las normas operacionales de saneamiento. 

- controla periódicamente el proceso. 

-        Se reporta  y cumple las indicaciones señaladas por el jefe de  

         aseguramiento de la calidad.   
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 JEFE DE PRODUCCIÓN: 

Encargado del manejo de la producción de la empresa y el control de calidad 

en el departamento de producción. Además del mantenimiento correctivo y 

preventivo de equipos en la planta de proceso. 

 

Tiene como funciones: 

- Responsable de la ejecución de las normas de procedimiento 

operacionales de saneamiento. 

- Velar por la vigilancia y continuidad del plan APPCC en la planta de 

producción. 

- Velar por el correcto almacenamiento de los envases. 

- Planificar y dirigir el programa de mantenimiento en coordinación con el 

técnico de máquinas. 

- Dar cumplimiento al programa de calibración y/o verificación de equipos e 

instrumentos de medición. 
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FORMULARIO 1 

DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 

 

NOMBRE PASTELITOS MIXTOS 

Características Importantes 
Organoléptica del Producto 
congelado 

Color: beige- cremoso 
Olor: neutro 
Textura: firme 
 

Como se utilizara el producto Se lo envía ultracongelado hasta 
los puntos de venta donde es 
leudado y horneado diario. 
 

Envasado Son empacados en fundas de 
polietileno resistentes a 
temperaturas bajas. 

Duración en el mercado Quince  días a temperatura de -18 
oC. 

Donde se venderá el producto En los diferentes puntos de venta 
de nuestra cadena. 

Instrucciones para el etiquetado Se rotula según fecha calendario; 
dos dígitos para año, mes y día.  

Control especial de la distribución Mantener la cadena de frío del 
producto desde la 

 

Fecha: _____________________________________ 

Aprobado por: 

___________________________________________ 
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FORMULARIO 2 

Ingredientes del producto y materiales incorporados 

Nombre del producto: Empanada mixta 

 

MATERIA
PRIMA 

MATERIAL DE 
ENVASE

INSUMOS OTROS 

Harina de 
trigo, 
levadura, 
refresco 

Fundas de 
polietileno 
resistente a 
temperaturas de 
congelación. 

 

Sal 
Manteca 
Azúcar 

 

Agua 

 

FECHA: 

________________________________________________ 

Aprobado por: 

________________________________________________ 
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NARRATIVA DEL PROCESO PARA LA ELABORACIÓN DE 

EMPANADAS MIXTAS

1. Recepción: 

La materia Prima e insumos se receptan según la orden de compra, las 

cuales son llevadas a bodega central y colocada en pallets y/o cuarto frío 

según corresponda, todo esto de forma ordenada. 

Al recibir se revisarán las fichas técnicas de las materias primas e insumos 

y de ser conforme se aceptan. 

2. Pesado: 

Se pesa la materia prima que será destinado para la elaboración de pan 

congelado de acuerdo a la cantidad a elaborar. 

 
3. Primer Amasado: 

Una vez realizada la pesada de los insumos, harina y levadura se llevarán a 

la amasadora para realizar el primer amasado a la primera velocidad por 3 

segundos. 

 
4. Segundo Batido: 

La masa formada se lleva a una segunda velocidad de la amasadora esto 

se realizará por 3 minutos para obtener una masa compacta ya 

incorporando los demás ingredientes como agua, sal , azúcar, manteca y 

refresco. 

 
5. Corte de la masa: 

 Se corta y se pesa la masa en bloques de 10 kg cada una con la ayuda de 

la cortadora hidráulica.  

 
6. Formado de la masa: 

Se da forma a la masa según los requerimientos de producción. 
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7. Llenado de latas: 

Se colocan 60 panes por lata hasta llenar los coches de latas. 

 
8. Ultra congelación de pan:  

Se llevaran los coches con las latas llenas al Túnel donde se ultracongelará 

el pan por un periodo de 45- 60 minutos a -36°C, hasta que el corazón del 

pan se encuentre a -18°C. 

 
9. Empaque: 

Los carritos de acero inoxidable se colocan en los cuartos fríos donde se 

empacara el pan en fundas de polietileno resistente a temperaturas de 

refrigeración , todo este proceso se llevara a una temperatura de -5°C 

 
10. Almacenamiento: 

Una vez empacados los panes se los almacena en el cuarto frío a -18°C 

hasta que estos sean despachados según el pedido diario. 
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FORMULARIO 3 
 

DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA ELABORACIÓN DE PAN CONGELADO 
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DETERMINACIÓN DE LOS PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL 
DECISIÓN PARA IDENTIFICAR LOS PCC: (TOMADO DEL CODEX 
ALIMENTARIUS) 

 
       SI                               NO 
 
 
 
 
 SI 
 
 
                                        NO No es un PCC Parar* 
  
 

SI 
 
 
                                        NO 
 
 
 
 
 
 
       SI                              NO          No es un PCC Parar* 
 
 
 
 
 
 
       SI                              NO   
 
 No es un PCC Parar* 
 
 
*Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito. 
**Los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo en 
cuenta los objetivos globales cuando se identifican los PCC del plan de 
APPCC. 
 
 
 
 
 

¿EXISTE MEDIDAS PREVENTIVAS DE CONTROL? 

MODIFICAR LA FASE, 
PROCESO O PRODUCTO 

¿SE NECESITA CONTROL EN 
ESTA FASE POR RAZÓN DE 

¿HA SIDO LA FASE ESPECÍFICAMENTE CONCEBIDA PARA 
ELIMINAR O REDUCIR A UN NIVEL ACEPTABLE LA 
POSIBLE PRESENCIA DE UN PELIGRO?** 

¿PODRÍA PRODUCIRSE UNA CONTAMINACIÓN CON 
PELIGROS IDENTIFICADOS SUPERIOR A LOS NIVELES 
ACEPTABLES, O PODRÍAN ESTOS AUMENTAR A NIVELES 
INACEPTABLES?** 

¿SE ELIMINARAN LOS PELIGROS IDENTIFICADOS O SE 
REDUCIRÁ SU POSIBLE PRESENCIA A UN NIVEL 
ACEPTABLE EN UNA FASE POSTERIOR?** 

PUNTO CRITICO DE 

CONTROL 
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MODELO DE PROBABILIDAD DE OCURRENCIA DEL PELIGRO 

 

  
 
 GRAVEDAD DE SUCEDER EL PELIGRO 
  
 

 Valor Definición

1 Sin daño- sin potencial de daño, fácilmente corregible; 
Irrazonable esperar que el peligro se produzca un efecto 
perceptible en el producto.  

2 Suave – poco potencial de daño, fácilmente corregible. Baja 
gravedad debido a la escasa importancia de las consecuencias 
del peligro. 

3 Moderado- algo dañino, corregible. Moderada gravedad del 
peligro. 

4 Serio – dañino pero no fatal, difícil de corregir, pero recuperable. 
Alta clasificación de gravedad debido a la naturaleza del peligro. 
Requiere trabajos mayores. 

5 Severo  – potencialmente fatal. Requiere gran esfuerzo para 
corregir o recuperar. 

 
 
PREGUNTA DECISIVA: 
S i pierde el control en este paso o fase resultara un riesgo para la salud del 
consumidor. 
 

SI NO

Valor Definición
1 Raro - Remota probabilidad de ocurrencia. Sería irrazonable 

esperar que se produjera el peligro. 
2 Bajo -  Baja probabilidad de ocurrencia. Ocasionalmente podría 

producirse un número relativo bajo de casos. 
3 Regular – Moderada probabilidad de ocurrencia. Asociado a 

situaciones similares que hayan tenido casos esporádicos (o 
informaciones publicadas). 

4 Repetido – Alta probabilidad de ocurrencia. Los peligros se 
presentan con frecuencia.  

5 Continuo – Muy alta probabilidad de ocurrencia. Se repite 
comúnmente. 
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3
4
9

FORMULARIO 4 
IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS: FÍSICOS, QUÍMICOS  

Y BIOLÓGICOS 
 

Material en 
proceso 

Tipo de 
peligro 

Peligros detectados 
(situaciones normales) 

Incidencia  

Causas Daño 

Evaluación 
de la 

significancia Nivel de 
significancia Medida de 

control 

Q
u

ím
ic

o

F
ís

ic
o

  

B
io

ló
g

ic
o

 

P
ro

p
io

 

T
e
rc

e
ro

  

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
  

 

G
ra

ve
d
a

d
  

ETAPA DE RECEPCIÓN

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Harina de trigo 

Q  

  
Presencia de Aflatoxinas 

B1 

 x  
Mal almacenamiento de trigo/Alta 

humedad que permite el 
desarrollo de los hongos A. 

flavus y A. parasiticus 

 
Cáncer 

 
2 

 
5 

 
10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

a) Selección y 
e valuación de 
proveedores. 

b) Certificado de 
calidad del        

lote. 

Q    
Presencia de bromato de 

potasio 

 X  
Malas prácticas del fabricante, 
por el cual podría ingresar este 

aditivo no permitido a su 
producto. 

 
Cáncer 

 
 
1 

 
 
5 

 
 

5 

 F   
Restos de pitas de los 

sacos 

 X  
Desprendimiento de la pita  
momento del cierre/costura 

  
2 

 
1 

 
2 

 F   
Restos de tierra, heces 

de paloma, heces 
roedores o insectos 

muertos. 

 X  
Mal almacenamiento del trigo 

(loza, a la intemperie), que 
pudiesen molerse finamente 
junto con el trigo y que sean 

parte de la harina. 

  
 
3 

 
 
1 

 
 

3 

  B  
Presencia de gorgojos 
(vivos) y sus huevos 

 X  
Falta de fumigación/malas 

condiciones de almacenamiento 

 2 1 2 

  B  
Presencia de Salmonella 
(heces de paloma o de 

roedores) 

 X  
Mal almacenamiento del trigo 

(loza, intemperie) 

 
 

Salmonelosis 

 
2 

 
3 

 
6 
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Levadura fresca 

  B Presencia de bacterias  X Malas prácticas del fabricante. 
Almacenamiento inadecuado. 

Intoxicación 1 3 3  

Mejorador   B  
Presencia de bacterias 

 X Malas prácticas del fabricante. 
Almacenamiento inadecuado. 

Intoxicación 1 3 3  

 
 

Manteca 

  B  
 

Presencia de peróxidos 

 X  
Debido al mal almacenamiento 

(presencia de calor,  luz y 
oxígeno) 

 
 

Cáncer 

 
1 

 
5 

 
5 

-Selección y 
evaluación de 
proveedores 

-Certificado de 
calidad del lote. 

 
 
 
 

Agua potable 

Q    
Presencia de sales calcio 

en agua de pozo. 

 X  
Contaminación del agua por no 

realizar el ablandamiento. 

 
Cálculos en 

el riñón 

 
1 

 
2 

 
2 

a) Colocación de 
filtros al ingreso 
de toma de agua   

b) Análisis 
periódicos de 

dureza del agua    
c) Cloración del 
agua a niveles 
recomendados 
(0.8 a 1.0 ppm). 

 F   
Restos de arena/tierra o 

dureza del agua 

 X  
Falta de filtros en la 

succión/Tuberías rotas 

 
 
- 

 
2 

 
1 

 
2 

  B Presencia de Coliformes 
fecales 

 X Condiciones de la 
tierra/subsuelo. No hay una 

correcta potabilización. 

Infección 
intestinal 

2 3 6 

 
 
 
 
 

Azúcar 
granulada 

   Presencia excesiva de 
sulfitos 

 X Malas prácticas del fabricante 
por el cual se excedan las dosis 
permitidas de este conservador. 

 
Daños al 
hígado 

2 3 6 -Selección y 
evaluación de 
proveedores.      

-Certificado de 
calidad del lote.    

–Inspección en la 
recepción. 

-Mantener el 
área de 

almacenamiento 
fresco y seco. 

 
 
 

    
Presencia de tierra 

 X Mal procesamiento del azúcar en 
el sistema de limpieza y 

clarificado. 

 3 1 3 

    
Presencia de pita o rafia. 

 X  
Desprendimiento de residuos de 

pita o rafia (polipropileno)  al 
momento del cierre/costura 

 1 2 2 

    
Presencia de mohos y 

levaduras 

 X  
Mal almacenamiento/alta 

humedad del producto 
terminado. 

 1 2 2 

 
 
 

Sal 

Q    
Exceso de yodo en la sal 

 X  
Dentro de las instalaciones del 

fabricante. 

 
Cáncer 
tiroides 

 

1 5 5 -Selección y 
evaluación de 
proveedores 

-Certificado de 
calidad del lote     

-Evaluación de la 
materia prima. 

 

 F   
Presencia de arena/tierra 

 X Mal manejo durante la recepción 
y almacenamiento. 

Captura de partículas extrañas 
durante los procesos de 

refinación. 

 1 1 1 
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 F   
Presencia de piedras ó 
residuos (astillas) de 

metales. 

 X Mal manejo durante la recepción 
y almacenamiento. 

Captura de partículas extrañas 
durante los procesos de 

refinación. 

 
Rotura dental 
y lesiones al 

sistema 
digestivo 

1 3 3 

  B  
Presencia de 

Bacilluscereus 

 X Condiciones durante el 
procesamiento pueden 

contaminar con microorganismos 
espatulados 

 
Intoxicación 

1 5 5 

 
 
 
 

Huevos 

  B  
Contaminados con 

heces, plumas, sangre 

   
Mala manipulación del fabricante 

 
Salmonelosis 

3 4 12 Mantener los 
huevos en 

refrigeración. 
Eliminar los 

huevos sucios, 
rotos o en mal 

estado. 
Certificados de 

calidad del 
proveedor. 

  B  
Orina heces de roedores 

 

   
No hay control de plagas en la 

planta. 

 
Leptospirosis 

2 2 4 

 
 

Envases 
(cestas, 
amarres  

plásticos) 
(fundas de 

polietileno de 
baja densidad) 

Q    
Presencia de sustancias 

tóxicas (tintas 
colorantes) en la bolsa 

plástica 

 X  
Malas prácticas del fabricante y 

no uso de tintas grado 
alimenticio. 

 

 
Daño 

hepático 
 
 

1 
 

4 4  
 
 
 

Selección y 
clasificación de 

proveedores       
Certificado de 

calidad del lote. 
 
 

 F   
Presencia de materias 

extrañas (partículas 
desprendidas de 

celulosa, tierra, etc.) en 
cartones 

 X  
 
 

Falta de BPM de proveedor 
 

- 1 1 1 

  B  
Presencia de 
estafilococos 

 X  
Falta de BPM de proveedor 

(mala manipulación por personal 
con manos no higienizadas) 

Vómitos y 
diarrea por 
causa de la 

toxina 

1 2 2 

 
Conservante 

(Propionato de 
calcio) 

Q    
Presencia de metales 

pesados (Pb)/ Arsénico 

 X  
Malas prácticas del fabricante, 
pudiendo ocasionar que exista 

mayor contenido de arsénico que 
el permitido poniendo en riesgo 

la salud del consumidor. 

 
Saturnismo 
por plomo o 
muerte por 
Arsénico 

1 5 5 Selección y 
evaluación de 
proveedores       

Certificado de 
calidad del lote. 

ETAPAS DE ALMACENAMIENTO        

 Q   Presencia de Aflatoxinas X  Mal almacenamiento y ganancia Cáncer 1 5 5 Adecuada 
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Harina de trigo 

de humedad inspección de los 
stocks            

Evitar dejar 
sacos abiertos 
que permitan 

ganar humedad. 
 
 

  B Reproducción de 
Aspergilus sp 

X  Mal almacenamiento y ganancia 
de humedad 

- 1 3 3 

  B Proliferación de gorgojos 
y sus huevos 

X  Excesivo tiempo de harina (más 
de 3 meses almacenado) 

- 2 1 2 

Levadura fresca   B Proliferación de Mohos X  Mal almacenamiento, 
inadecuada refrigeración 

 2 2 4  

Mejorador             
 
 
 

Manteca 

Q    
 

Formación de peróxidos 

X   
Debido al mal almacenamiento 

por presencia de calor, luz y 
oxígeno 

 
 

Cáncer 

2 3 6 Inspección 
periódica de los 

stocks            
Evitar dejar cajas  

abiertas que 
permita su 

enranciamiento 
 
 
 
 
 
 

Agua potable 

Q   Transferencia de resinas 
plásticas (tóxicas) del  

tanque elevado hacia el 
agua 

X  Situación anormal  .En caso no 
haya agua de red se tendrá que 
usar el agua que se almacena en 
el tanque elevado.. 

 
Daño 

hepático 

2 3 6 a) Inspección 
que el reservorio 

siempre este 
tapado, libre de 
nidos o pájaros, 

etc.              
b) Limpiar y 

desinfectar el 
reservorio cada 6 
meses (colocarlo 

en plan de 
saneamiento). 

 
 

 F   
 

Presencia de tierra 

X   
Al estar el reservorio sobre el 
techo, a la intemperie puede 
ingresar el polvo por alguna 
ranura, transportada por el 

viento. 
 

 
 
- 

3 2 6 

  B  
Presencia de Coliformes 

fecales 

X  Al estar el agua estancada 
dentro del reservorio (por mucho 
tiempo) existe la posibilidad de 
que se contamine por excretas 

de aves que pululan por el techo 

 
Vómito, 
diarrea 

1 3 3 

Azúcar 
granulada 

 F  Presencia de hormigas 
muertas 

X  Podrán ingresar hormigas por 
ranuras de puerta y ventanas. 

- 2 1 2 a) Adecuada 
inspección y 
control de los 

insectos          
b) Evitar dejar 

sacos semi 
abiertos (en caso 
no se use el total 

del producto 

   B  
Presencia de coliformes 
fecales por invasión de 

hormigas 

X   
Podrán ingresar hormigas por 
ranuras de puerta y ventanas. 

 
Vómito, 
diarrea 

2 3 6 

   B Contaminados con   Mala manipulación del fabricante Salmonelosis 3 4 12 Mantener los 
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Huevos 

heces, plumas, sangre huevos en 
refrigeración. 
Eliminar los 

huevos sucios, 
rotos o en mal 

estado. 
Certificados de 

calidad del 
proveedor. 

  B  
 

Orina heces de roedores 
 

   
 

No hay control de plagas en la 
planta. 

 
 

Leptospirosis 

2 2 4 

Envases 
(cestas, 
amarres  

plásticos) 
(fundas de 

polietileno de 
baja densidad) 

    
 

Presencia de polvo 

X   
Falta o inadecuada limpieza de 
los materiales almacenados y/o 

falta de cobertura adecuada 
 

 
 
- 

3 1 3 Implementar 
adecuado 

procedimiento de 
limpieza de las 
áreas y de los 

materiales 
almacenados. 

 
 

   Presencia de Clostridium 
perfringens 

X  Falta o inadecuada limpieza de 
los materiales almacenados y/o 

falta de cobertura adecuada 

 
 

Intoxicación 

2 1 2 

ETAPA DE PESADO        
 
 
 

Harina de trigo 

Q   
Restos de detergente en 

el cuchillo 
X  Mal enjuagado del cuchillo luego 

de su lavado con detergente. 
Intoxicación 

leve 
1 2 2 

A. Cumplir con 
las buenas 

prácticas de 
manufactura       

B. Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos. 
 

 F  
Caída de cabellos, tierra 

al recipiente plástico 

X  Mal uso de protector de cabellos 
e incorrecto manipuleo de los 

materiales 
 2 1 2 

  B 

 
 

Bacterias en mango del 
cuchillo 

X  Los mangos presentan 
condiciones para la presencia de 

microorganismos 

 
Vómitos y 

diarrea 

2 3 6 

 
 

Levadura fresca 

Q   Restos de detergente en 
el cuchillo metálico 

X  Mal enjuagado del cuchillo luego 
de su lavado con detergente. 

 

 1 2 2 A. Cumplir con 
las buenas 

prácticas de 
manufactura       

B. Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos. 

 F  Caída de cabellos, tierra 
al recipiente plástico 

X  Mal uso de protector de cabellos 
e incorrecto manipuleo de los 

materiales 

 2 1 2 

  B  
Bacterias en mango de 

cuchillo 

X  Los mangos presentan 
condiciones para la presencia 

microorganismos 

  
2 

 
3 

 
6 

 Q   Restos de detergente en X  Mal enjuagado del cuchillo luego Intoxicación 1 2 2 A. Cumplir con 
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Manteca 

el cuchillo de su lavado con detergente. leve las buenas 
prácticas de 
manufactura       

B. Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos. 
 

 F  
Caída de cabellos, tierra 

al recipiente plástico 

X  Mal uso de protector de cabellos 
e incorrecto manipuleo de los 

materiales 
 2 1 2 

  B 

 
 

Bacterias en mango del 
cuchillo 

X   
Los mangos presentan 

condiciones para la presencia de 
microorganismos 

 
Vómitos y 

diarrea 

2 3 6 

 
 
 
 
 

Agua potable 

Q   
Restos de detergente en 

recipiente plástico 
X  Mal enjuagado de los envases 

empleados para la dilución 
Intoxicación 

leve 
2 2 4 

A. Dar 
instrucciones y 

capacitación para 
un correcto 

lavado de los 
recipientes.        

B. Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos. 

 F  
Presencia de tierra o 

cabellos en recipientes 
X  Mal uso del protector de cabellos 

y descuido en la preparación. 
 2 2 4 

  B 

 
 

Presencia de coliformes 
fecales 

X   
 
 

Contaminación. 

Vómitos y 
diarrea por 

causa de los 
microrganism

os. 2 3 6 

 
 
 
 
 

Azúcar 
granulada 

 F  
Caída de cabellos, pitas 
de la costura de la bolsa 

  

Mal uso del protector de cabellos 
y descuido en el corte de los 

sacos 
 2 1 2 

A. Dar 
instrucciones y 

capacitación para 
un correcto 

lavado de los 
recipientes.        

B. Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos. 
 
 
 
 
 

Q   Restos de detergente en 
cucharón de plástico. 

X  Mal enjuagado del cucharón 
luego de su lavado con 

detergente. 
 

Intoxicación 
leve 

 
1 

 
2 

 
2 

A. Cumplir con 
las buenas 

prácticas de 
manufactura       

B. Dar  F   X   -    
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Sal  
Caída de cabellos, tierra, 

papel u otro agente 
extraño 

 
Mal uso de protector de cabellos 

e incorrecto manipuleo de los 
materiales 

 
 
2 

 
 
1 

 
 

2 

instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos. 
 

Huevos 
  B Restos de heces de 

roedores 
X  Inadecuado control de plagas Intoxicación 2 3 6 Realizar un 

control de 
plagas. 

Desechar huevos 
en mal estado. 

  B Contaminación con 
Salmonella entérica 

X  Contaminación por manejo 
inadecuado 

Salmonelosis 2 3 6 

 
 
 

Envases 
(cestas, 
amarres  

plásticos) 
(fundas de 

polietileno de 
baja densidad) 

 

F  Presencia de polvo 

X  De no estar bien protegidos 
durante el almacenaje puede 
ingresar polvo al envase del 

producto, y luego al llevar y tocar 
estos envases se puede generar 

una contaminación cruzada. 

 2 2 4 

A. Inspeccionar 
las condiciones 
sanitarias del 

medio de 
transporte.        
B.- Verificar 

buena cobertura 
de las cajas 
antes de la 
distribución.       

C. Cumplir con el 
instructivo de 

lavado de manos 
para efectuar el 

correcto 
despacho 

 
 

 

 B 
Presencia de 
estafilococos 

X  

En el caso del despacho unitario 
de los envases y envolturas 

entregado por el almacenero u 
operario que no haya tenido 
buena higiene de manos, se 
pueden trasmitir bacterias 

estafilococos al tocar el envase y 
el producto puede sufrir una 

contaminación cruzadas 

Vómitos y 
diarrea 

2 2 4 

 
 

Conservante 
(Propionato de 

calcio) 

Q   
Restos de detergente en 

cucharón de plástico. 

X  Mal enjuagado del cucharón 
luego de su lavado con 

detergente. 

 
Intoxicación 

leve 

 
1 

 
2 

 
2 

A. Cumplir con 
las buenas 

prácticas de 
manufactura       

B. Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos 

 F  
Caída de cabellos, tierra, 

papel u otro agente 
extraño 

X  

Mal uso de protector de cabellos 
e incorrecto manipuleo de los 

materiales 

  
 
2 

 
 
1 

 
 

2 

ETAPA DE MEZCLADO        
 
 Q   

Restos de harina 
contaminada y/o tierra en 

X  La mezcla se realiza en sacos 
vacíos de la misma marca de 

 2 1 2 
A. Cumplir con 

las buenas 
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Harina de trigo+ 
Levadura + 

Agua + 
Manteca+ 

Sal + 
Azúcar 

saco de segundo uso harina que se trabaja (son de 
segundo uso) 

prácticas de 
manufactura       

B. Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos.       
C.- Inspección 
previa de los 

sacos de 
segundo uso y 
cernidores a 

usar. 
 
 
 
 

Q   

Restos de harina 
contaminada y/o tierra en 

cernidor de mallas 
sintéticas. 

X  El cernidor (tipo colador) 
presenta dificultad en su lavado, 

pudiendo quedar atrapados 
restos de harina antigua. 

 2 1 2 

 F  

Caída de cabellos, tierra, 
papel u otro agente 

extraño 

X  
Mal uso del protector de cabellos 

y descuido en la operación 
 2 2 4 

  B 

Presencia de mohos X  El cernidor (tipo colador) 
presenta dificultad en su lavado, 

pudiendo quedar atrapados 
restos de harina antigua y 

generar presencia de mohos. 

 2 2 4 

  B 
Proliferación de St. 

aureus 

X  

Por manipulación incorrecta por 
parte del operario 

 2 3 6 

ETAPA DE AMASADO        
Harina de trigo 

Levadura fresca 
Mejorador 
Manteca 

Agua potable 
Azúcar 

granulada 
Sal 

Huevos 
Propionato de 

calcio 

Q   

Restos de 
desengrasante, 

desinfectante en la 
amasadora 

X  
Mal enjuagado del tazón luego 
de su lavado con detergente. 

 

2 2 4 

A. Cumplir con 
las buenas 

prácticas de 
manufactura       

B. Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos.       
C.- Inspección 

previa y durante 
amasado de 

todas las 
condiciones que 
intervienen que 
pueden generar 

peligros. 

Q   
Restos de óxidos en el 
tazón de la amasadora 

X  Mal estado de conservación de 
la superficie del tazón (acero 

inadecuado). 

 
1 2 2 

 F  

Restos de pintura 
descascarada 

X  Caída de pintura descascarada 
procedente del cabezal de 

amasadora mientras opera (se 
encuentra encima del tazón) 

 

1 2 2 

 F  

Caída de metales 
(tornillos, tuercas, etc.). 

X  Caída de metales colocados 
sobre el cabezal de amasadora 
mientras opera (se encuentra 
encima del tazón), también 
pueden desprenderse de la 

propia máquina. 

 

2 4 8 

 F  

Caída de cabellos, tierra, 
restos celulósicos, 

insectos muertos u otro 
agente extraño 

X  Mal uso de protector de cabellos; 
o también falta de inspección 

previa antes del vaciado de los 
materiales. 

 

2 2 4 

  B 
Contaminación por St. 

Aureus 
  Por manipulación incorrecta por 

parte del operario 
 

3 1 3 
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ETAPA DE CORTE Y PESADO        
 
 
 

Masa cruda 
Mesa de acero 

inoxidable 
Cuchillo 
Balanza 

 
 

Q   

Restos de detergente en 
el platillo de la balanza, 

cuchillo. 

  
El cortado se realiza en la mesa 

de trabajo 2 
 2 2 4 

A. Capacitación 
al personal sobre 

limpieza de 
equipos y 
utensilios.         

B. Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos.       
C.- Inspección 

previa a la 
balanza 

 F  

Caída de cabellos, tierra, 
papel u otro agente 

extraño 

  
Mal uso del protector de cabellos 

y descuido en la operación 
 2 2 4 

  B 
Contaminación por St. 

Aureus 

  

Por manipulación incorrecta por 
parte del operario 

 3 1 3 

ETAPA DE FORMADO, BOLEADO        
 
 
 
 
 

Masa cruda 
Mesa de acero 

inoxidable 

Q   

Restos de detergente en 
la mesa de trabajo, 
espátula o cuchillo. 

  El cortado se realiza en la mesa 
de trabajo 2  (costado de 

balanza) 

 
2 2 4 

A. Cumplir con 
las buenas 

prácticas de 
manufactura       

B. Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente 
los protectores 

de cabellos.       
C.- Inspección 

previa y durante 
amasado de 

todas las 
condiciones que 
intervienen que 
pueden generar 

peligros 

 F  

Caída de cabellos, tierra, 
papel u otro agente 

extraño 

  
Mal uso del protector de cabellos 

y descuido en la operación 

 
2 2 4 

  B 

 
 
 

Contaminación por St. 
Aureus 

   
 

Por manipulación incorrecta por 
parte del operario. Mala higiene 

de la mesa de trabajo 

 

3 3 9 

ETAPA COLOCAR EN LATAS        
 
 
 

Masa cruda 
Latas de metal 

Coches de 

Q   
Restos de masa en la 
base de las bandejas. 

  Queda masa pegada en la parte 
posterior de las bandejas (se 
congelan  en el cuarto frío). 

 
2 2 4 

A.- Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios use 

correctamente  F  
Caída de cabellos, tierra, 

papel u otro agente 

  Mal uso del protector de cabellos 
y descuido en la operación 

 
2 2 4 
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metal extraño los protectores 
de cabellos.       

B.- Inspección y 
limpieza previa 

de las bandejas. 
 

ETAPA DE ULTRACONGELACIÓN (TÚNEL)       
 

Masa cruda 
Túnel de 

congelación 

 F  

 
 
 

Temperatura inadecuada 

  

El túnel de congelación está mal 
calibrado. No hay mantenimiento 

preventivo. Ni control de la 
temperatura. 

 

3 4 12 

Control en la 
distribución y las 

condiciones 
higiénico-

sanitarias del 
túnel 

Control de la 
temperatura 

ETAPA DE EMPAQUE CUARTO FRIO        
 

Masa cruda 
congelada 
Cuarto frío 
Fundas de 

envase 

 F  Temperatura inadecuada 
  El cuarto frio no tiene la 

temperatura adecuada. 
 

3 4 12 
Control en la 

distribución y las 
condiciones 
higiénico-

sanitarias del 
cuarto frio 

Control de la 
temperatura   B 

Contaminación cruzada. 
Proliferación de 

microorganismos 

  

Falta de higiene. Condiciones de 
temperatura y humedad 

inadecuadas 

 

2 3  

ETAPA DE ALMACENAMIENTO CUARTO DE CONGELACIÓN       
 

Masa cruda 
congelada 
Cámara de 
congelación 

 

   

Temperatura 
inadecuada, se pierden 

características del 
producto 

  
El cuarto frio no tiene la 
temperatura adecuada. 

 

3 4 12 

Control en la 
distribución del 

producto en 
almacenamiento 
y las condiciones 

higiénico-
sanitarias de la 

cámara de 
congelación 
Control de la 
temperatura   B 

Contaminación cruzada. 
Proliferación de 

microorganismos 

  

Falta de higiene. Condiciones de 
temperatura y humedad 

inadecuadas 

 

2 3 6 

             
ETAPA DE DESPACHO        

 
Masa cruda 
congelada. 

Bolsas 
Gavetas, cestas 

  

 
 
 

B 

 
 

Presencia de 
estafilococos 

  En el caso del despacho unitario 
de bolsas entregado por 

personal de planta que no haya 
tenido buena higiene de manos 

puede trasmitir bacterias 
estafilocócicas al tocar el envase 

 2 2 4 

Cumplir con el 
instructivo de 

lavado de manos 
para efectuar el 

correcto 
despacho. 
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y el consumidor puede sufrir una 
contaminación cruzada. 

 
 

ETAPA DE DISTRIBUCIÓN        
 

Masa cruda 
congelada 

Bolsas 
Camión con 
sistema de 

refrigeración 

 

 
 
 
 

F 

 

 
 
 
 

Presencia de polvo 

   
 

De no estar bien protegidos 
durante el transporte puede 
ingresar polvo al envase del 
producto, y luego el consumidor 
al tocar el envase y el 
consumidor puede sufrir una 
contaminación cruzada. 

 

 2 2 4 

Inspeccionar las 
condiciones 

sanitarias del 
medio de 

transporte. 
Verificar buena 
cobertura de las 
cajas antes de la 

distribución. 
 
 



360

3
6
0

3
6
0

FORMULARIO 5 
DETERMINACIÓN DE LOS PCC 

 
Material 

en 
proceso 

 
Tipo de 
peligro 

 
 

Peligros 
detectados 
(situaciones 
normales) 

Inci
den
cia 

 
 
 

Causas 

 
 
 

Daño 

Evaluación 
de la 

significanci
a 

 
 
 

Nivel de 
significanci

a 

 
 
 

Medida de 
control 

 
 
 

P1 

 
 
 

P2 

 
 
 

P3 

 
 
 

P4 

 
 
 

PCC 

Q
u
ím

ic
o
 

F
ís

ic
o
 

B
io

ló
g
ic

o
 

P
ro

p
io

 

T
e
rc

e
ro

 

P
ro

b
a

b
ili

d
a
d

 

G
ra

ve
d
a

d
 

ETAPA DE RECEPCIÓN      

 
 

Harina 
de trigo 

Q  

  
Presencia 

de 
Aflatoxinas 

B1 

 x Mal 
almacenamiento 

de trigo/Alta 
humedad que 

permite el 
desarrollo de los 

hongos A. flavus y 
A. parasiticus 

 
 
 

Cáncer 

 
 
 

2 

 
 
 

5 

 
 
 

10 

 
a) Selección y 
evaluación de 
proveedores. 

b) Certificado de 
calidad del lote. 

 
 
 

SI 

 
 
 

NO 

 
 
 

SI 

 
 
 

NO 

 
 
 

PCC 

 
 
 
 

Huevos 

   
 
 
 
B

 
 

Contamina
ción con 
heces, 

plumas, 
sangre 

   
 
 

Mala manipulación 
del fabricante 

 
 
 

Salmon
elosis 

 
 
 
 

3 

 
 
 
 

4 

 
 
 
 

12 

Mantener los 
huevos en 

refrigeración. 
Eliminar los 

huevos sucios, 
rotos o en mal 

estado. 
Certificados de 

calidad del 
proveedor. 

 
 
 
 

SI 

 
 
 
 

NO 

 
 
 
 

SI 

 
 
 
 

NO 

 
 
 
 

PCC 

ETAPA DE ALMACENAMIENTO      
 
 
 
 

Huevos 

   
 
 
 
B

 
 

Contamina
dos con 
heces, 

plumas, 
sangre 

   
 
 

Mala manipulación 
del fabricante 

 
 
 

Salmon
elosis 

 
 
 

3 

 
 
 

4 

 
 
 

12 

Mantener los 
huevos en 

refrigeración. 
Eliminar los 

huevos sucios, 
rotos o en mal 

estado. 
Certificados de 

calidad del 
proveedor. 

 
 
 

SI 

 
 
 

NO 

 
 
 

SI 

 
 
 

NO 

 
 
 

PCC 

ETAPA DE AMASADO      
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Harina 
de trigo 
Levadura 

fresca 
Mejorado

r 
Manteca 

Agua 
potable 
Azúcar 

granulada 
Sal 

Huevos 
Propionat

o de 
calcio 

 F  

 
 
 
 
 
 

Caída de 
metales 

(tornillos, 
tuercas, 

etc.). 

X  

Caída de metales 
colocados sobre el 

cabezal de 
amasadora 

mientras opera , 
también pueden 
desprenderse de 

la propia máquina. 

 

2 4 8 

Cumplir con las 
buenas prácticas 
de manufactura    

Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios 

usen 
correctamente 
los protectores 

de cabellos.       
Inspección 

previa y durante 
amasado de 

todas las 
condiciones que 
intervienen que 
pueden generar 

peligros. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

NO 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

NO 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
- 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
- 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

NO 

ETAPA DE BOLEADO FORMADO      
                  
 
 
 
 
 
 

Masa 
cruda 

Mesa de 
acero 

inoxidabl
e 

  B
Contamina
ción por St. 

Aureus 
  

Por manipulación 
incorrecta por 

parte del operario. 
Mala higiene del 
personal y de la 
mesa de trabajo 

 3 3 9 

Cumplir con las 
buenas prácticas 
de manufactura    

Dar 
instrucciones e 
inspeccionar 

para que todos 
los operarios 

usen 
correctamente 
los protectores 

de cabellos.       
Inspección 

previa y durante 
amasado de 

todas las 
condiciones que 
intervienen que 
pueden generar 

peligros 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

SI 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

NO 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

SI 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

SI 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

NO 
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ETAPA DE ULTRACONGELACIÓN 
(TÚNEL)  

 
   

      

 
Masa 
cruda 

Túnel de 
congela

ción 

 F  

 
 

Temperatur
a 

inadecuada 

  
El túnel de 

congelación está 
mal calibrado. No 

hay mantenimiento 
preventivo. Ni 
control de la 
temperatura. 

 

3 4 12 

Control en la 
distribución y las 

condiciones 
higiénico-

sanitarias del 
túnel 

Control de la 
temperatura 

 
 
 

SI 

 
 
 

SI 

 
 
 
- 

 
 
 
- 

 
 
 

PCC 
 
 
 

ETAPA DE EMPAQUE CUARTO 
FRIO 

 
 

          

Masa 
cruda 

congela
da 

Cuarto 
frío 

Fundas 
de 

envase  F  

Temperatur
a 

inadecuada 

  

El cuarto frio no 
tiene la 

temperatura 
adecuada. 

 

3 4 12 

Control en la 
distribución y las 

condiciones 
higiénico- 

sanitarias del 
cuarto frio 

Control de la 
temperatura 

 
 
 
 

SI 

 
 
 
 

NO 

 
 
 
 

SI 

 
 
 
 
SI 

 
 
 
 

NO 
 

ETAPA DE ALMACENAMIENTO 
CUARTO DE CONGELACIÓN 

 
          

 
 

Masa 
cruda 

congela
da 

Cámara 
de 

congela
ción 

 

 

B

Temperatur
a 

inadecuada
, se pierden 
característi

cas del 
producto 

  

El cuarto frio no 
tiene la 

temperatura 
adecuada. 

 

3 4 12 

Control en la 
distribución del 

producto en 
almacenamiento 
y las condiciones 

higiénico-
sanitarias de la 

cámara de 
congelación 
Control de la 
temperatura 

 
 
 
 
 

SI 

 
 
 
 
 

NO 

 
 
 
 
 

SI 

 
 
 
 
 

SI 

 
 
 
 
 

NO 
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FORMULARIO 6 
TABLA DE CONTROL DE LOS PCC 

 

Material 
en

proceso

Tipo de 
peligro 

Peligros detectados 
(situaciones 
normales) 

PCC Limite critico Que controlar Como Cuando Quien Corrección Registros Verificación 

Q
u

ím
ic

o

F
ís

ic
o

 

B
io

ló
g

ic
o

 

ETAPA DE RECEPCIÓN 
 
 

Harina 
de trigo 

Q  

  
Presencia de 
Aflatoxinas B1 

 
 

PCC 

 
Limite máxima 

según CE: 
2ug/kg 

 
Certificado de 
lote al ingreso 

 
Comparar 

certificado de lote 
vs. Limites 

críticos 

 
Al momento 

de la 
recepción. 

 

 
Supervisor de 

bodega. 

 
Rechazar el lote si 
el producto sale de 

las 
especificaciones 

 
Formato de 

recepción de 
materia prima 

 
El supervisor de calidad 
verifica el cumplimiento 

de recepción de MP 
según PPR 

ETAPA DE RECEPCIÓN  

 
 
 

Huevos 
  B 

Contaminación con 
heces, plumas, sangre 

 
 
 

 
PCC 

 
 

Ausencia  
Salmonella 
sp., heces, 
plumas y 
sangre. 

 
 
Certificado de 
lote al ingreso 

 
 

Comparar 
certificado de lote 

vs. Limites 
críticos 

 
 

Al momento 
de la 

recepción. 
 

 
 
 

Supervisor de 
bodega 

 
 

Rechazar el lote si 
el producto sale de 

las 
especificaciones 

 
 
 

Formato de 
recepción de 
materia prima 

 
 

El supervisor de calidad 
verifica el cumplimiento 

de recepción de MP 
según PPR 

ETAPA DE ULTRACONGELACIÓN (TÚNEL) 

 
Masa 
cruda 

Túnel de 
congelaci

ón 
 F  

Temperatura 
inadecuada 

 
 

PCC 
 
 
 

 
Máximo 
-40°C 

Mínimo 
-30°C 

 
 

Temperatura 
del túnel 

 
Registrar la 

temperatura del 
túnel 

 
 

Cada hora 

 
 

Operario 

 
Rechazar el lote si 
el producto sale de 

las 
especificaciones 

 
 

Registro de 
temperatura 

diario 

 
Departamento de 

Mantenimiento  verifica 
temperatura del túnel 

según PPR 

ETAPA DE ALMACENAMIENTO 

 
 
 

Huevos 

 F  

Contaminación con 
heces, plumas, sangre 

 
 
 
 

PCC 
 
 
 

 
 

Ausencia 
Salmonella 
sp., heces, 
plumas y 
sangre. 

 
 

Certificado de 
lote al ingreso 

 
 

Comparar 
certificado de lote 

vs. Limites 
críticos 

 
 

Al momento 
de la 

recepción. 
 

 
 

Supervisor de 
bodega 

 
Rechazar el lote si 
el producto sale de 

las 
especificaciones 

 
Formato de 

recepción de 
materia prima 

 

 
 

El supervisor de calidad 
verifica el cumplimiento 

de recepción de MP 
según PPR 
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ACTUALIZACIÓN DE LA 

DOCUMENTACIÓN 

CÓDIGO

R-HACCP-01 

SE UTILIZA Y EMITE LA DOCUMENTACIÓN CON SUS RESPECTIVAS PÁGINAS ACTUALIZADAS 

PARA SER REEMPLAZADAS EN UN PLAZO DE CINCO DÍAS A PARTIR DE LA FECHA DE LA 

REUNIÓN DEL EQUIPO HACCP. 

REUNIÓN DEL 

EQUIPO HACCP DESTACAR 

 

REEMPLAZAR 

N° FECHA DOCUMENTACIÓN CÓDIGO REVISIÓN

N° 

DOCUMENTACIÓN CÓDIGO REVISIÓN

N° 

        

        

        

        

        

 
_____________________________    _____________________________ 
AUDITOR RESPONSABLE                                                   ADMINISTRADOR GENERAL 
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REGISTRO DE CAPACITACIÓN 
CÓDIGO

R-HACCP – 02 

FECHA: ___________________TEMARIO: 

______________________________________________________________

HORA NOMBRE FIRMA D.N.I. ÁREA EXPOSITOR 

      

      

      

      

      

OBSERVACIONES:

________________________________________________________________________

______________________________

_____________________       _______________________ 
        JEFE CONTROL                                                                 EXPOSITOR DE CALIDAD 
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3
6
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CONTROL DE CONGELADO 

CÓDIGO
R-HACCP-03 

FECHA: ________________________ INSPECTOR: ____________________________ OPERADOR:

________________________________

PRODUCTO TEMPERATURA 
INICIAL

TIEMPO
INICIAL

TEMPERATURA
FINAL 

TIEMPO
FINAL 

ACCIONES 
CORRECTIVAS 

 

      

      

      

      

 
OBSERVACIONES: 

______________________________________________________________________________________________________ 

Límites Críticos: Temperatura  = -30 a -40°C 
         Tiempo    = 45-60 minutos 
 
 

__________________                                    _________________________                                        _________________________ 
       OPERADOR                                                                  JEFE DE CONTROL DE CALIDAD                                                          JEFE DE PRODUCCIÓN 
  



3
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REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS PARA EL 
ÁREA DE PROGRESO 

CÓDIGO
R-HACCP – 04 

FECHA: del: _____________ al _____________________ 

FECHA HORA TURNO PRODUCTO PELIGRO IDENTIFICADO ACCIONES CORRECTIVAS RESPONSABLE 
       

       

       

       

       

OBSERVACIONES:

______________________________________________________________________________________________________ 

_____________________________________________________________________________________________________________ 

                                _____________________      _______________________ 
 

                                JEFE DE PRODUCCIÓN                  JEFE    DE CALIDAD 
  



3
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REGISTRO DE AUDITORIA INTERNA 
CÓDIGO

R-HACCP – 05 

AUDITOR: __________________________  LOCALIDAD: ____________________________     FECHA: ________________________ 

ÁREA/SECCIÓN 
AUDITADA

OBSERVACIONES/COMENTARIOS DEFECTOS 

   

   

   

   

   

   

   

RESULTADO DE LA AUDITORIA: 
_____________________________________________________________________________________________________________ 
_____________________________________________________________________________________________________________ 
_____________________________________________________________________________________________________________ 

HORA DE TERMINO: __________________________________           _______________________________ 
AUDITOR
  NOMBRE / FIRMA 



3
7
0

 
 
 
_____________________________        _______________________ 
 JEFE DE ASEGURAMIENTO                       INSPECTOR 

DE LA CALIDAD 
  

TRAZABILIDAD 

CÓDIGO
R-HACCP-06 

Empresa:

_______________________________________________________________________________________________________ 

Dirección:

______________________________________________________________________________________________________ 

Teléfono: _________________________ 

RUC: _____________________________ 

FECHA PRODUCTO TURNO CÓDIGO 
DE LOTE 

CÓDIGO DE 
FUNDA

RESPONSABLE OBSERVACIONES ACCIONES 
CORRELATIVAS 
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SOLUCIÓN DE QUEJAS 
DEL CLIENTE

CÓDIGO 
R-HACCP-07

Fecha de Recepción de Ocurrencia: 

Nombre o Razón Social del Solicitante: 

Teléfono: 

Código de Cliente: 

Producto: 

Originado en: 

Resumen de la queja o problema: 

Medidas correctivas inmediatas: 
 
Acciones de Seguimiento: 
 

 
 

__________________________                  _______________________ 
 JEFE DE ASEGURAMIENTO         INSPECTOR 

DE LA CALIDAD 
 
 



DEVOLUCIÓN DE 
PRODUCTOS 

DEFECTUOSOS 

CÓDIGO
R-HACCP-08 

NUMERO FECHA CÓDIGO 
DE

CLIENTE 

FECHA DE 
VENCIMIENTO

MOTIVO / 
OBSERVACIÓN

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
 
 
 
_____________________                             ____________________________ 
.     JEFE DESPACHO                   JEFE DE ASEGURAMIENTO 
            DE LA CALIDAD 



3
7
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CONTROL DE PROVEEDORES 

CÓDIGO
R-HACCP-09 

FECHA PROVEEDOR PRODUCTO CERTIFICACIÓN 
DE CALIDAD 

VISITAS OBSERVACIONES 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

 
 
_________________              __________________             _______________________ 
      INSPECTOR                JEFE DE COMPRAS              JEFE DE BODEGA 



3
7
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CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO 

CÓDIGO
R-HACCP-10 

 ANÁLISIS FISICOQUÍMICO ANÁLISIS FÍSICO 
ORGANOLÉPTICO

FECHA PRODUCTO TEMPERATURA PROTEÍNA
%

CEN
%

GRASA
%

PESO COLOR OLOR TEXTURA OBSERVACIONES 

           

           

           

           

           

           

           

 Textura: 
Excelente 
Buena 
Aceptable 

__________________________                                                              __________________________ 
               ANALISTA                                                                                           JEFE DE ASEGURAMIENTO  
       NOMBRE / FIRMA                                                             DE LA CALIDAD 
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VERIFICACIÓN DEL PLAN HACCP 
CÓDIGO

R-HACCP-11 

 

Fecha: ___________________________________        Auditor: ________________ 

 C NC OBSERVACIONES 

- Cumplimiento del compromiso Gerencial.    

- Asistencia a reuniones establecidos por el equipo 

HACCP. 

   

- Formación del equipo HACCP.    

- Verificación in situ del diagrama de flujo.    

- Se ha realizado un análisis de peligros.    

- Se han determinado los PCC. 

- Establecimiento de límites críticos. 

- Vigilancia de los PCC. 

- Establecimiento de medidas correctivas. 

- Procedimientos de verificación 

- Documentación de los procedimientos y registros.

   

   



3
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VERIFICACIÓN DEL PLAN HACCP 

CÓDIGO
R-HACCP-11A 

 
Fecha: ___________________________________        Auditor: ________________ 
 
REGISTROS/CATEGORÍAS DE RIESGO C NC OBSERVACIONES 
1. Revisión de los registros de los PCC 
2. Registros están actualizados. 
3. Registros están incompletos. 
4. Registros o documentos no han sido falsificados. 

   

PROCEDIMIENTOS    

2. Aplican medidas preventivas. 
3. Aplican procedimientos de monitoreo. 
4. Aplican acciones correctivas. 

   

OTROS    

1. Revisión de desviaciones del proceso y disposiciones del producto. 
2. Comprobar si los PCC están bajo control. 
3. Verificar la calibración de los instrumentos de monitoreo. 
4. Observar las operaciones en los puntos de control crítico. 
5. Confirmar la posición del monitoreo de los PCC. 
6. Entrevistar al personal acerca del modo en que monitorean los PCC. 
7. Extraen y efectúan pruebas de comprobación con laboratorio de 

terceros para asegurar la eficiencia de los análisis efectuados por la 
empresa. 

8. Modificación de plan HACCP. 
9. Modifican límites críticos. 
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5  RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACIÓN INICIAL 

5.1 RESULTADOS IMPLEMENTACIÓN INICIAL 

En la planta de Panadería y Galletería “Arenas” se realizó una auditoría interna 

para evaluar el cumplimiento del plan de mejoras y compararlo con el 

diagnóstico inicial de la empresa.  A continuación se presentan los resultados 

obtenidos: 

Tabla16.  Resumen check-list, comparación de cumplimiento de BPM Junio Vs. 

Noviembre. 

PARÁMETROS

%

Cumple 

Junio 

%

Cumple  

Noviembre

%

No cumple  

Noviembre 

%

No cumple 

Junio 

DE LAS INSTALACIONES 33 60 20 47 

EQUIPOS Y UTENSILIOS 36 91 0 55 

PERSONAL 53 100 0 47 

MATERIAS E INSUMOS 33 58 17 33 

OPERACIONES DE PRODUCCIÓN 35 65 20 50 

ENVASADO, ETIQUETADO Y 

EMPAQUETADO 
54 77 0 23 

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCIÓN 

Y TRANSPORTE 
50 75 6 31 

DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL 

DE CALIDAD 
36 64 29 57 

CUMPLIMIENTO TOTAL 41 74 12 43 

 

 

Se detalla el porcentaje de cada uno de los ítems obtenidos en el diagnóstico 

inicial y la auditoría interna de Panadería y Galletería “Arenas”, en donde se 

compara el porcentaje de cumplimiento y no cumplimiento de los meses de 

Junio y Noviembre, de cada una de las respectivas secciones del Reglamento 

de BPM del registro oficial 696. 
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5.3   CONDICIONES DEL MERCADO 

 

Tabla17.  Matriz de empresas certificadas con buenas prácticas de manufactura en el Ecuador 

N° EMPRESA TIPO DE ALIMENTO 
LÍNEA DE 

PRODUCCIÓN 
CATEGORÍA 

PROVINCIA o 
CANTÓN 

FECHA 
EMISIÓN

FECHA 
VALIDEZ

1.
Industria De Caramelos 
Pérez Bermeo Cía.  Ltda.

Azúcares Y Derivados Caramelos: Caramelos Duros.
Pequeña 
Industria

Pichincha / Quito 15/09/2011 15/09/2014

2. Sociedad Industrial Reli S.A.

Cereales Y 
Derivados/Cacao Y 
Derivados/Leche Y 
Derivados/Frutas Y 

Derivados/Café, Té Y 
Sus Derivados.

Productos De Panadería.-
Productos De Pastelería.-
Productos De Galletería.- 
Chocolatería: Confites.- 
Heladería.-Helados De Crema, 
Helados De Fruta.- 
Mermeladas.-Café: Café 
Tostado Y Molido.

Industria Pichincha / Quito 15/09/2011 15/09/2014

3.
Industrias Ecuatorianas 
Comercial Distribuidora 
Importadora Codim S.A.

Bebidas No Alcohólicas
Bebidas Aromatizadas: Bebidas 
Aromatizadas En Polvo, 
Bebidas Aromatizadas Líquidas.

Pequeña 
Industria

Pichincha / Quito 15/09/2011 15/09/2014

4.
Procesadora Agroindustrial 
Mis Frutales

Frutas Y Derivados.
Pulpas, Zumos Y Jugos De 
Frutas: Pulpas.

Artesanal Chimborazo/Riobamba 15/09/2011 15/09/2014

5.
Procesadora Nacional De 
Alimentos C.A.  Pronaca

Carnes Y Derivados.

Productos Cárnicos Crudos: 
Pollos Enteros Y En Piezas 
Marinados Y Sin Marinar; 
Gallos Enteros Y En Piezas 
Marinados Y Sin Marinar; 
Gallinas Enteras Y En Piezas 
Marinadas Y Sin Marinar; Pavos 
Enteros Y En Piezas Marinados 
Y Sin Marinar; Menudencias

Industria Pichincha / Quito 15/09/2011 15/09/2014

6.
Procesadora Nacional De 
Alimentos C.A.  Pronaca

Carnes Y Derivados.

Productos Cárnicos Crudos: 
Pollos Enteros Y En Piezas 
Marinados Y Sin Marinar; 
Menudencias.

Industria Guayas/El Triunfo 15/09/2011 15/09/2014

7. Procesadora Nacional De Carnes Y Derivados. Productos Cárnicos Crudos: Industria Santo Domingo De 15/09/2011 15/09/2014



 

3
8
7

Alimentos C.A.  Pronaca Pollos Enteros Y En Piezas 
Marinados Y Sin Marinar; 
Menudencias.

Los Tsáchilas / Santo 
Domingo

8.
Procesadora Nacional De 
Alimentos C.A.  Pronaca

Carnes Y Derivados.

Productos Cárnicos Crudos: 
Cerdos En Canales, Piezas Y 
Cortes Marinados Y Sin 
Marinar; Cuero; Grasa; 
Menudencias.

Industria
Santo Domingo De 

Los Tsáchilas/ Santo 
Domingo

15/09/2011 15/09/2014

9.
Procesadora Nacional De 
Alimentos C.A.  Pronaca

Carnes Y Derivados/ 
Productos De La Pesca 

Y Derivados.

Productos Cárnicos Cocidos: 
Derivados Cárnicos Cocidos; 
Productos Cárnicos Crudos: 
Derivados Cárnicos Crudos 
Marinados Y Sin Marinar.

Industria Pichincha / Quito 15/09/2011 15/09/2014

10.
Productos Lácteos Guerrero 
Cía.  Ltda.

Leche Y Derivados
Quesos: Queso Fresco, Queso 
Maduro, Leches Fermentadas: 
Yogurt; Dulce De Leche.

Pequeña 
Industria

Pichincha/ San Miguel 
De Los Bancos

21/09/2011 21/09/2014

11.
A Sylver Miel S.A. 

Azúcares Y Derivados
Caramelos: Caramelos Duros, 
Caramelos Blandos.

Pequeña 
Industria

Pichincha / Quito 05/10/2011 05/10/2014

12. Inalproces S.A.
Vegetales Y Derivados; 

Frutas Y Derivados.
Bocaditos: Bocaditos Fritos.

Pequeña 
Industria

Pichincha / Quito 27/10/2011 27/10/2014

13. Panificadora Ambato Cereales Y Derivados
Productos De Panadería.- 
Productos De Pastelería.- 
Productos De Galletería

Microempresa Pichincha / Quito 09/12/2011 09/12/2014

14. Terrafertil S.A. Frutas Y Derivados.
Frutas Deshidratadas; Frutos 
Secos

Pequeña 
Industria

Pichincha/Pedro 
Moncayo

15/12/2011 15/12/2014

15.
I.A.E.  Industria Agrícola 
Exportadora Inaexpo C.A.

Vegetales Procesados
Palmitos En Conserva (Palmitos 
Envasados En Lata, Palmitos 
Envasados En Vidrio)

Industria
Santo Domingo De 

Los Tsáchilas / Santo 
Domingo

20/12/2011 20/12/2014

16. Maxipan S.A. Cereales Y Derivados
Productos De Panadería.-
Productos De Pastelería.-
Productos De Galletería

Pequeña 
Industria

Pichincha / Quito 18/01/2012 18/01/2015

17. Marbelize S.A.
Productos De La Pesca 

Y Derivados

Atún Precocido, Conservas De 
Atún En Envase Pouch, 
Conservas De Atún En Envase 
Metálico, Conservas De Atún 
En Envase De Vidrio, 

Industria Manabí/Jaramijó 13/02/2012 13/02/2015
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18. La Europea Cía.  Ltda. Carnes Y Derivados 

Productos Cárnicos Cocidos: 
Derivados Cárnicos Cocidos; 
Productos Cárnicos Crudos: 
Derivados Cárnicos Crudos 

Industria Azuay/ Cuenca 08/03/2012 08/03/2015 

19.
Alpina Productos 
Alimenticios ¨Alpieacuador 
S.A¨ 

Lácteos Y Derivados 

Quesos: Queso Fresco, Queso 
Semi-Maduro, Queso Maduro, 
Leches Fermentadas: Yogurt, 
Dulce De Leche, Crema De 
Leche, Mantequilla. 

Industria Carchi/Montúfar 18/05/2012 18/05/2015 

20. Moderna Alimentos S.A. Cereales Y Derivados 
Pastas: Pastas Largas; Pastas 
Cortas 

Industria Pichincha/Cayambe 15/06/2012 5/06/2015 

21. Moderna Alimentos S.A. Cereales Y Derivados Harina De Trigo Fortificada Industria Chimborazo/ Colta 17/07/2012 17/07/2015 

22. Solubles Instantáneos 
Café, Té, Derivados Y 

Otros Estimulantes 

Café Soluble: Sacado Por 
Atomización, Secado Por 
Liofilización, Café Al Granel Y 
Extracto Congelado 

Industria Guayas/ Guayaquil 18/12/2012 18/12/2015 

23. Heladosa S.A. Lácteos Y Derivados Helados De Crema 
Pequeña 
Industria 

Guayas/ Guayaquil 19/11/2012 19/11/2015 

24.
Alpina Productos 
Alimenticios ¨Alpieacuador 
S.A¨ 

Lácteos Y Derivados 
Gelatinas 

Leches Fermentadas (Yogur, 
Kumis); Leche UHT; 
Mantequilla; Gelatina 

Industria 
 

Pichincha/ Mejía 15/11/2012 15/11/2015 

25. Cereales Andinos Cereales Y Derivados 
Granola 
Quinua En Hojuelas 

Pequeña 
Industria 

Pichincha / Quito 10/01/2013 10/01/2016 

26. Tropifrutas S.A. Frutas Y Derivados. 
Elaboración De Jugos 
Elaboración De Puré 
Elaboración De Concentrados 

Industria Guayas/ Guayaquil 19/02/2013 19/02/2016 

27. Macafri Cía. Ltda Carnes Y Derivados 

Carnes Y Derivados: Cortes De 
Ternera, Res, Cerdo Y Pollo 
Elaborados: Embutidos Y 
Hamburguesas. 

Pequeña 
Industria 

Pichincha / Quito 13/03/2013 13/03/2016 

28.
Piggis Embutidos Pigem Cía.  
Ltda. 

Carnes Y Derivados 
Productos Cocidos 
Productos Cocidos 
Ahumados 

Industria Azuay/ Cuenca 19/03/2013 19/03/2016 

29.
Especies Exóticas Cía.  
Ltda. 

Salsas, Aderezos, 
Especias Y 

Salsas Picantes 
Encurtidos 

Pequeña 
Industria 

Pichincha / Quito 27/03/2013 27/03/2016 
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Condimentos Otros 

30. Moderna Alimentos S.A. Cereales Y Derivado 
Harina De Trigo 
Premezcla: Instantánea Para 
Panificadora Y Repostería 

Industria Manabí/ Montecristi 02/04/2013 03/04/2016 

31. Molinos Inguenza S.A. Cereales Y Derivado 
Harina De Trigo 
Premezclas 

Industria Pichincha / Quito 22/04/2013 22/04/2016 

32.
Procesadora De Alimentos 
Kucker 

Frutas Y Derivados. Procesadora De Chifles 
Pequeña 
Industria 

Pichincha / Quito 03/05/2013 03/05/2016 

33.
Alimento Superior Alsuperios 
S.A. 

Cereales Y Derivados 
Procesadora De Galletas Y 
Pastas 

Industria Pichincha / Quito 24/05/2013 24/05/2016 

34. Nutra Deli Cereales Y Derivados 
Premezcla De Cereales Y 
Leguminosas 

Pequeña 
Industria 

Pichincha / Quito 31/05/2013 31/05/2016 

35.
Arca Continental Ecuador 
Arcador S.A 

Bebidas No Alcohólicas

Procesadora De Gaseosas, 
Agua Embotellada, Refresco, 
Hidratantes, Bebida De Té Y 
Jarabe Terminado 

Industria Pichincha / Quito 02/09/2013 2/09/2016 

36. Industrias Lácteas 

Leche Y Derivados, 
Bebidas No Alcohólicas, 
Gelatinas, Refrescos En 
Polvos, Preparaciones 

Para Postres 

Dulce De Leche, Queso 
Untable, Bebidas Lácteas, 
Leche Esterilizada, Leche Larga 
Vida, Leche Con Sabores. 

Industria Guayas/ Guayaquil 22/10/2013 22/10/2016 

37. Cereanola Cía. Ltda. Cereales Y Derivados 
Alimentos Fortificados en Polvo, 
Barras, Granola Y Cereales 
Expandidos 

Pequeña 
Industria 

Pichincha / Quito 04/11/2013 04/11/2016 

38.
Integración Avícola Oro Cía.  
Ltda. 

Carnes Y Derivados Cerdos Industria Pichincha / Quito 04/11/2013 04/11/2016 

39. Cervecería Nacional S.A. 
Bebidas Alcohólicas Y 

No Alcohol 
Pilsener Club Y Manantial Industria Pichincha / Quito 04/11/2013 04/11/2016 

40.
Alimentos Ecuatorianos S.A 
Alimec 

Leche Y Derivados Especies, Leche Y Azucares Industria Pichincha / Quito o 08/11/2013 08/11/2016 

41.
Reybanpac Rey Banano Del 
Pacifico 

Leche Y Derivados 

Línea UHT - Tetra Pack Brik 
Línea UHT - Tetra Pack 
saborizadas 
Línea UHT Funda 
Línea UHT Funda saborizadas 
línea UHT Bebida Yogurt 

Industria Pichincha / Quito 20/11/2013 20/11/2016 
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42. Quala Ecuador S.A. Leche Y Derivados Bonice y Yogoso Industria Pichincha / Quito 20/11/2013 20/11/2016 

43. Italimentos Cía.  Ltda. Carnes Y Derivados 

Embutidos Cocidos Finos 
Embutidos Cocidos Gruesos 
Embutidos Crudos Gruesos 
Embutidos Ahumados 

Industria Azuay/ Cuenca 20/11/2013 20/11/2016 

44.
Hierbas Naturales Y 
Medicinales Pusuqui S.A. 

Café, Té Y Sus 
Derivados 

Té Soluble 
Hierbas Aromáticas para 
Infusión 

Pequeña 
Industria 

Pichincha / Quito 27/11/2013 27/11/2016 

45. Degeremcia S.A. 
Leche Y Derivados, 

Comidas Listas 
Empacadas 

Productos Lácteos Y 
Congelados 

Industria Guayas/ Guayaquil 16/12/2013 16/12/2016 

46. Sumesa S.A. Bebidas No Alcohólicas.

Frutal Tetrapack, Frutal Vidrio, 
Agua Sumesa, Solo Té, 
Sumesa Té Y Refrescos 
Sumesa. 

Mediana 
Industria 

Guayas/ Guayaquil 11/12/2013 11/12/2016 

47.
Bebidas Arca Continental 
Ecuador Arcador S.A. 

Bebidas No Alcohólicas
Bebidas Gaseosas Embotellado 
5, 6 y 7 

Industria 
Santo Domingo De 

Los Tsáchilas/ Santo 
Domingo 

16/12/2013 16/12/2016 

Tomado de Agencia Nacional de Regulación, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA),2014
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6  ESTIMACIÓN DE COSTOS 

6.1 COSTOS DE LA INVERSIÓN PARA LA IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN 

DE BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA 

Para la estimación de costos se identificaron las acciones para corregir los 

incumplimientos de las diferentes secciones del reglamento de Buenas 

Prácticas de Manufactura decreto ejecutivo 3253, que involucra inversión en la 

compra de bienes tangibles o contratación de servicios; a continuación se 

agrupo estos valores y se totalizó el valor al que llego la inversión.  

Adicionalmente se consideró un 5% de este monto que corresponde a los 

imprevistos que pudieran presentarse cuando se ponga en marcha el plan de 

mejoras en la empresa. 

 

A continuación se describe los rubros en los que se agruparon dichos costos: 

 

a) Instalaciones: la inversión en instalaciones comprende readecuación, 

construcción, reparación y mantenimiento de edificaciones de las áreas 

de la planta que lo requieran. 

 

b) Equipos y utensilios: la inversión en equipos y utensilios comprende 

adquisición de maquinaria, implementos de trabajo, calibración y 

mantenimiento de equipos. 

 

c) Personal: la inversión en personal comprende capacitación, evaluaciones 

y exámenes médicos al personal, dotación de uniformes e implementos 

de trabajo. 

 

d) Materias e insumos: la inversión en materias e insumos comprende la 

compra de implementos de limpieza y desinfección, almacenamiento de 

materia prima. 
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e) Operaciones de producción y aseguramiento y control de calidad: la 

inversión en operaciones de producción comprende análisis de laboratorio 

necesarios para validar los procedimientos, sistema de trazabilidad. 

 

f) Envasado, etiquetado y empaquetado: la inversión en envasado, 

etiquetado y empaquetado comprende comprar y/o darle mantenimiento a 

pallets para almacenar materia prima y producto terminado. 

 

g) Almacenamiento, distribución, transporte y comercialización: la inversión 

comprende la compra de coches para movilizar producto de un área a 

otra, compra de estanterías, mantenimiento de los camiones. 

 

6.2 ANÁLISIS PRESUPUESTARIO 

En la siguiente tabla se presenta la estimación de costos realizado para las 

acciones correctivas propuestas por la empresa. 

 

Tabla 18. Resumen de gastos en Instalaciones BPM. 

Detalle De Costos Unidad Cantidad 
Valor

Unitario ($) 
Valor

Total ($) 

Antideslizantes En Gradas m2 2 17.50 35.00 

Mallas Contra Insectos m2 12 6.00 72.00 

Piso Epóxico m2 360 1199.42 3598,26 

Pintura Blanca Paredes GL 6 90.00 90.00 

Laminas Antiproyección m2 22 4.92 108.40 

Instalación De Tumbado Gypsum m2 47.6 10.00 476.00 

Pintura Planta GL 30 14.50 435.00 

Tubería Y Cámara Área De Croissant m2 5.96 8 47.74 

Brazo Mecánico Puerta - 2 46.43 92.86 

Garrucha Para Puertas - 1 82.50 82.50 

Plástico Recubrimiento Pallets - 70 2.00 150.00 

Cortinas Plásticas Rollo 50 2.50 125.00 

Eternit planchas 7 14.00 28.00 

Lámparas Planta - 8 35.00 280.00 

Sicabum - 3 15.00 45.00 

TOTAL 5665,76 
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Tabla 19. Resumen de gastos en equipos y utensilios BPM. 

Detalle De Costos Cantidad
Valor

Unitario ($) 

Valor

Total ($)

Moldes En Acero Inoxidable 20 10 200

Materiales Y Pintura Para Maquinaria De 

Producción 
4 53.77 215.08

Banda Para Transportadora para Croisantera 1 179.86 179.86

Empaque De Piño Maquina Canol 1 20.00 20.00

Cucharon, Abrelatas Y Reposteros 1 23.89 23.89

Banda Para Maquina Canol 1 30.00 30.00

Mantenimiento y Calibración De Maquina Selladora 2 60.00 120.00

Rodillo Para Canol 1 130.00 130.00

Sensor Inductivo Guillotina (Canol) 1 41.00 41.00

Boquilla Para Churros 1 25.00 25.00

Divisora Hidráulica Planta 1 612.00 612.00

Relleno En Acero Inoxidable Para Batidora 1 350.00 350.00

Soldadura En Moldes y Enderezar Punta 1 140.00 140.00

Reconstrucción Rosca De Pastelería Rodillo 

Croissantera 
1 215.00 215.00

Soldadura De Brazo De Batidora 1 60 60

Mezcladora Para Pastelería 1 44.64 44.64

Banda Transportadora De Felpa Baguettera 1 407.39 407.39

Banda Transportadora galletería 1 95.40 95.40

Bailarina giratoria pastelería 1 132.25 132.25

Bandas De Teflón y Bandas Plásticas 12 5.95 71.40

Utensilios pastelería - 344.9 344.9

Termo-higrómetro 2 21.75 43.50

Compra De Alfombras Para La Planta 8 58.24 465.92

Selladora Maquina De Galletas 1 54.00 54.00

Revisión y Calibración De Balanzas 7 42.85 300.00

Fabricación De Coches Para Despachos 10 28.15 281.55

Utensilios de limpieza 129 904.29 904.29

Planchas acero inoxidable 2 120.00 240.00

TOTAL 5747.07
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Tabla 20. Resumen de gastos en personal BPM. 

Detalle De Costos Cantidad ValorUnitario ($) ValorTotal ($) 

Mandil Poliéster Para Despachos 6 14.55 87.30

Guantes De Pupos Fríos 500 1.0 500.00

Uniformes Personal Cuartos Fríos 4 113.50 454.00

Cinturones Anti- lumbago 10 18.00 180.00

Uniformes Para Personal De Planta 28 40.92 1145.76

Lavado Trajes, Cuartos Fríos 8 49.25 1094.80

Cofias desechables 500 0.062 31.00

Mandiles Desechables 50 1.0 50.00

Guantes nitrilo 6 cajas 12.50 75.00

Mascarilla 6 cajas 16.80 100.80

Cofias de tela 100 1.0 100.00

Exámenes Médicos Para Todo El Personal - 1396.00 1396.00

TOTAL 5214.66

 

Tabla 21. Resumen de gastos en materias e insumos BPM. 

Detalle De Costos Cantidad ValorUnitario ($) ValorTotal ($) 

Arrazagrasa 32 12.0 384.00

Cloro 32 3.90 124.80

Desinfectante 32 6.72 215.04

Jabón liquido 32 3.71 118.72

Escoba PBT Max Duración 14 6.50 91.00

Escoba Angular 2 4.00 8.00

Bastón Fibra de Vidrio 1,20 mts 20 7.20 144.00

Jalador Hygienic 8 11.20 89.60

Escobeta Mango corto 4 4.60 18.40

Cepillo Swiss PBT 8 4.00 32.00

Cepillo de mostrador PBT 8 5.50 44.00

Cepillo para Manos 6 3.20 19.20

Brocha Sanitaria 10 3.80 38.00

Colgador de Aluminio 12 5.75 69.00

Trapeador Poliklin 16 6.45 103.20

Escobeta Mango largo 1 7.00 7.00

Basurero de pedal 20 13.93 278.60

Atomizadores 12 2.00 24.00

TOTAL 1808.56
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Tabla 22. Resumen de gastos en operaciones de producción y aseguramiento y control 

de calidad BPM. 

Detalle De Costos Cantidad
Valor

Unitario ($) 

Valor

Total ($) 

Registro Sanitario Pan de Yuca 1 340.35 340.35

Registro Sanitario Churros rellenos 1 340.35 340.35

Registro Sanitario Croquetas de pollo 1 340.35 340.35

Diseños de Productos: Pan de Yuca,  

Croquetas y Churros 
3 1,950.00 1,950.00

Control de Plagas en Planta 12 meses 215.17 2582.04

Tratamiento de Aguas Residuales 12 meses 36.00 432.00

Tratamiento de Residuos peligrosos 12 meses 449.88 49.88

Estudio de Estabilidad Galletas 4 1185.00 1185.00

Etiqueta nutricional galletas 4 1156.00 1156.00

Ensayos microbiológicos y fisicoquímicos Varios 1390.00 1390.00

Validación de sustancias y métodos de limpieza 4 25.00 100.00

TOTAL 10265.97

 

Tabla 23. Resumen de gastos en envasado, etiquetado y empaquetado BPM. 

Detalle De Costos Cantidad ValorUnitario ($) ValorTotal ($) 

Diseños De Empaques De Galletería 4 120.00 120.00

Maquina codificadora 1 3866.40 3866.40

Selladora manual 1 500.00 500.00

Preciadora 1 283.05 283.05

Empaques picaditas - 8284.91 8284.91

Empaques galletas - 847.68 847.68

TOTAL 13902.04

 

Tabla 24. Resumen de gastos en almacenamiento, distribución, transporte y 

comercialización BPM. 

Detalle De Costos Cantidad ValorUnitario ($) ValorTotal ($) 

Mantenimiento Camiones 4 110.00 1320.00

Reparación Furgón Del Camión 1 500.00 500.00

Estanterías Metálicas 6 140.00 840.00

TOTAL 2660.00
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6.3   COSTOS TOTAL DE LA INVERSIÓN PARA LA IMPLEMENTACIÓN 

INICIAL DE BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA 

Tabla 25.  Rubros 

Rubros Costo ($) 

Instalaciones 5665,76

Equipos y utensilios 5747.07

Personal 5214.66

Materias e insumos 1808.56

Operaciones de producción, aseguramiento y control de calidad 10265.97

Envasado, etiquetado y empaquetado 13902.04

Almacenamiento, distribución, transporte y comercialización 2660.00

TOTAL 45264.99
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7  CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

7.1 CONCLUSIONES 

 

 Se elaboró un sistema de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) para 

la Panadería y Galletería “Arenas” C.A., a través de un diagnóstico inicial, 

propuesta de mejoras, guía de normas y procedimientos de higiene para 

la elaboración de alimentos inocuos para consumo humano. 

 

 Se elaboró un programa de capacitación para los colaboradores de la 

empresa en un periodo de cinco meses, el que abarco los siguientes 

temas: 

 

 Introducción a BPM 

 Enfermedades transmitidas por los alimentos 

 Protección de alimentos 

 Higiene personal 

 Prevención y control de ETA 

 Aspectos tecnológicos de las operaciones 

 Procesos y riesgos asociados 

 Principios y pasos para la aplicación de SG de la calidad 

 Reglamento de BPM para alimentos procesados 

 SSOPs (Procedimiento de sanitización operacionales estándar) 

 

 Se evaluó el cumplimiento de requisitos basada en el reglamento de 

Buenas Prácticas de Manufactura para alimentos procesados decreto 

ejecutivo 3253 Registro oficial 696, del cual se obtuvo el 43% de No 

cumplimiento y el 41% de Cumplimiento total; llevándonos a desarrollar 

un plan de mejoras. 
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 Las áreas de mayor porcentaje de No cumplimiento fueron las de 

aseguramiento y control de calidad con un 57%, personal con un 47%, 

equipos y utensilios con un 55% y la de instalaciones con un 47% 

 

 Se estructuro el plan de mejoras para Panadería y Galletería “Arenas” 

C.A., basado en la evaluación inicial de los ocho capítulos del reglamento 

de Buenas Prácticas de Manufactura para alimentos procesados. 

 

 Se elaboró un manual de Buenas Prácticas de Manufactura basado en el 

programa de prerrequisitos en materia de seguridad alimentaria para la 

fabricación de alimentos PAS 220:2008. 

 

 Se desarrolló formatos de control para registrar cada una de las 

actividades según los pre-requisitos de la PAS 220:2008. 

 

 Después de la implementación inicial de Buenas Prácticas de 

Manufactura (BPM), se obtuvo el 74% de cumplimiento y el 12% de no 

cumplimiento total. 

 

 De acuerdo a la evaluación final realizada en la empresa, se identificó la 

necesidad de seguir realizando mejoras en secciones específicas como; 

Aseguramiento y control de calidad, operaciones de producción, materias 

e insumos, instalaciones y almacenamiento distribución y transporte, para 

poder llegar al 100% de cumplimiento total. 

 

 Conforme los plazos para la obtención del certificado de Buenas Prácticas 

de Manufactura del registro oficial N° 839, Panadería y Galletería tiene 3 

años a partir de la publicación de la presente resolución. 

 

 El análisis de costos refleja una inversión total de 45264.99 dólares 

americanos. 
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 En el Ecuador hay cerca de 5000 empresas procesadoras de alimentos 

de las cuales apenas 47 de ellas cuentan con la certificación en Buenas 

Prácticas de Manufactura (BPM); estas empresas certificadas representan 

tan solo el 0.94% del total. 

 Se elaboró un plan APPCC para el proceso de elaboración de pan 

congelado en Panadería “Arenas”, para controlar eficientemente los 

peligros significativos que puedan comprometer la inocuidad de sus 

productos. 

 Se determinaron cuatro puntos críticos de control, los cuales se 

encuentran en las etapas de recepción, ultracongelación y 

almacenamiento. Por lo tanto gran parte de los esfuerzos deben estar 

dirigidos a su control, y en el caso de darse una desviación se debe 

contar con procedimientos inmediatos para tomar acciones correctivas. 

 La inocuidad del producto se asegura únicamente con la correcta 

implementación de los PPR, la estricta verificación del plan APPCC y con 

la constante capacitación al personal. 

 

7.2 RECOMENDACIONES 

 Se revise y mejore el diagnóstico final, las observaciones realizadas, así 

como el plan de mejoras con la finalidad de llegar a su implementación. 

 

 Se recomienda mantener los registros de cada una de las actividades 

descritas en el manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), para 

controlar las actividades desarrolladas. 

 

 Se recomienda un mayor compromiso por parte de la gerencia para 

motivar y hacer partícipes tanto al personal de planta como el personal 

administrativo. 
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 Programar e implementar un plan continuo al personal operativo y 

fortalecer el trabajo en equipo, para evitar re-procesos, trabajar mediante 

objetivos e incentivar al personal. 

 

 Evaluar la calidad del recurso humano de cada uno de los operadores a 

fin de reubicar o fortalecer los conocimientos en cada área de trabajo. 

 

 Dotar de equipos de protección (EPP) a los operadores y exigir la 

utilización de estos para evitar contaminación de la materia prima y 

producto terminado durante el proceso de recepción, transporte, 

manipulación, elaboración y transformación. 

 

 Mientras se adecua el laboratorio de control de calidad establecer un 

convenio de análisis con un laboratorio acreditado para analizar la materia 

prima y producto terminado a fin de certificar la calidad e inocuidad de los 

productos. 

 

 Con la implementación del sistema de Buenas Prácticas de Manufactura 

(BPM) en la Panadería y Galletería “Arenas”, se certifica que los 

productos elaborados son de calidad e inocuos. 

 Con la implementación y cumplimiento de los PPR descritos 

anteriormente se podrá dar paso al plan APPCC de una manera más 

segura e inocua.  
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ANEXOS



 

ANEXO 1 

CHECK- LIST DE BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA (BPM) 

MINISTERIO DE INDUSTRIAS Y PRODUCTIVIDAD     
LISTA DE VERIFICACIÓN DEL REGISTRO OFICIAL Nº 
696

    

REQUISITOS DE BUENAS PRÁCTICAS DE 
MANUFACTURA 

    

     
EMPRESA: Panadería y Galletería Arenas     
FECHA DE AUDITORÍA:09 de Junio 2013     
AUDITOR LÍDER: Mónica Siavichay     
   C CUMPLE 

  NC NO CUMPLE 

  NA NO APLICA 
CAPITULO I DE LAS INSTALACIONES     
Art.  3 De las condiciones mínimas básicas C NC NA OBSERVACIONES
a.  El riesgo de contaminación y alteración es mínima  x   
b.  El diseño y distribución de las áreas permite un 
mantenimiento limpieza y desinfección apropiado, 
minimizando las contaminaciones 

 x   

c.  Las superficies y materiales, particularmente los que 
están en contacto con los alimentos no son tóxicos y están 
diseñados para el uso pretendido, fáciles de mantener, 
limpiar y desinfectar. 

 x   

d.  Se facilita un control efectivo de plagas y se dificulta el 
acceso y refugio de las mismas. 

x    

     
Art.  4 De la localización C NC NA OBSERVACIONES
a.  Están protegidos de focos de insalubridad que 
representen riesgos de contaminación. 

x    

     
Art.  5 Diseño y construcción C NC NA OBSERVACIONES
a.  Ofrece protección contra polvo, materias extrañas, 
insectos roedores, aves y otros elementos del ambiente 
exterior y que mantenga las condiciones sanitarias. 

 x   

b.  La construcción es sólida y dispone de espacio 
suficiente para la instalación, operación y mantenimiento de 
los equipos, así como para la circulación del personal y el 
traslado de materiales o alimentos. 

x    

c.  Dispone de facilidades suficientes para la higiene del 
personal. 

x    

d.  Están divididas las áreas interiores de acuerdo al grado 
de higiene y al riesgo de contaminación. 

 x   

     
Art. 6 Condiciones específicas de las áreas, estructuras 
internas y accesorios 

C NC NA OBSERVACIONES

1.  Distribución de áreas     
a.  Se encuentran las áreas distribuidas y señalizadas 
siguiendo el flujo hacia delante (desde recepción hasta 
despacho) 

x    

b.  Se dispone de apropiado mantenimiento, limpieza, 
desinfección, desinfectación y prevención de contaminación 
cruzada por corrientes de aire, traslado de materiales, 
alimentos o circulación de personal de las áreas críticas. 

 x   

c.  Si se dispone de elementos inflamables, están ubicados 
en un área alejada, adecuada y ventilada. 

 x   



 

2.  Pisos, paredes, techos, y drenajes C NC NA OBSERVACIONES
a.  Se pueden limpiar y mantener limpios x    
b.  Las cámaras de congelación y refrigeración permiten 
una adecuada limpieza, drenaje y condiciones sanitarias 

 x   

c.  Están protegidos los drenajes del piso y su diseño 
permite una fácil limpieza (cuando sea requerido deben 
tener sellos hidráulicos, trampas de grasas y sólidos) 

 x   

d.  Son cóncavas las uniones entre piso y pared en áreas 
críticas. 

 x   

e.  Las áreas donde las paredes no terminan unidas 
totalmente al techo, se encuentran inclinadas para evitar 
acumulación de polvo. 

 x   

f.  Los techos falsos y demás estructuras suspendidas 
están diseñadas para evitar la acumulación de suciedad, 
condensación, formación de mohos, desprendimientos 
superficiales, se limpian y se dan mantenimiento. 

x    

     
3.  Ventanas, puertas y otras aberturas C NC NA OBSERVACIONES
a.  En áreas donde el producto esté expuesto, las ventanas, 
las repisas y otras aberturas están diseñadas para evitar la 
acumulación de polvo.  Los bordillos de las ventanas están 
inclinadas para evitar que sean utilizadas como estantes. 

 x   

b.  Las ventanas están protegidas con películas anti 
proyección y hechas con materiales no astillable. 

 x   

c.  Las ventanas se encuentran totalmente selladas, sin 
huecos y limpias. 

 x   

d.  Las ventanas que dan al exterior están protegidas con 
mallas anti plagas. 

 x   

e.  Las áreas en donde el alimento este expuesto no tienen 
puertas de accesos directos desde el exterior, o un sistema 
de seguridad que lo cierre automáticamente, doble puerta, 
puertas de doble servicio y sistemas de protección contra 
plagas. 

 x   

     
4.  Escaleras, elevadores, y estructuras 
complementarias (rampas, plataformas) 

C NC NA OBSERVACIONES

a.  Están ubicadas y construidas de manera que no 
contaminen el alimento, dificulten el flujo regular de proceso 
y la limpieza de la planta. 

x    

b.  Están construidos de materiales durables, fáciles de 
limpiar y mantener. 

x    

c.  Se encuentran protegidas las líneas de producción de 
las estructuras complementarias aéreas que pasas 
directamente sobre ellas, para evitar caída de objetos y 
materiales extraños 

x    

     
5.  Instalaciones eléctricas y redes de agua C NC NA OBSERVACIONES
a.  La red de instalaciones eléctricas, se prefiere adosados 
a la pared y ¿existe un procedimiento de inspección y 
limpieza en áreas críticas? 

 x   

b.  Se ha evitado cables colgantes sobre las áreas de 
manipulación de alimentos 

 x   

c.  Se han identificado y rotulado las tuberías de agua de 
acuerdo a la norma INEN 

  x  

     
6.  Iluminación C NC NA OBSERVACIONES
a.  Se ha iluminado adecuadamente las áreas para que los 
procesos no tengan diferencia en el día y la noche. 

x    

b.  Se ha protegido las iluminarias en caso de rotura  x   
     



 

7.  Calidad del aire y ventilación C NC NA OBSERVACIONES
a.  Se dispone de medios adecuados de ventilación natural 
o mecánica, directa o indirecta para prevenir la 
condensación de vapor, polvo y facilitar la remoción de 
calor. 

x    

b.  Se evita el ingreso de aire desde un área contaminada a 
una limpia, y los equipos tienen un programa de limpieza 
adecuado. 

 x   

c.  Los sistemas de ventilación evitan la contaminación de 
aerosoles, grasas, olores, etc.  Provenientes de los mismos 
equipos que puedan contaminar al alimento. 

  x  

d.  Se encuentran protegidas con malla las aberturas para 
la circulación de aire 

  x 

e.  Se mantiene presión positiva en las áreas de producción 
con aire filtrado en caso de tener ventiladores o equipos 
acondicionadores 

  x  

f.  Se mantiene un programa de mantenimiento, limpieza o 
cambios para los filtros de aire. 

  x  

     
8.  Control de temperatura y humedad ambiental C NC NA OBSERVACIONES
a.  Se dispone de mecanismos para controlar la 
temperatura y humedad del ambiente. 

 x   

 
 

 
 

  

9.  Instalaciones Sanitarias C NC NA OBSERVACIONES
a.  Se dispone de servicios higiénicos, duchas, y vestuarios 
en cantidad suficiente independientes para hombres y 
mujeres.  (conforme a las leyes laborales vigentes) 

x    

b.  Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo a 
las áreas de producción 

x    

c.  Se dispone de dispensador de jabón, implementos para 
secado de manos y recipientes cerrados para basura en los 
servicios sanitarios 

x    

d.  Se dispone de dispensadores desinfectantes a los 
ingresos de las zonas de producción 

 x   

e.  Se mantienen limpias las instalaciones sanitarias x    
f.  Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al 
personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos 
después de usar los sanitarios y antes de iniciar las labores 
de producción. 

 x   

     
Art.  7 Servicios de planta - facilidades C NC NA OBSERVACIONES
1.  Suministro de agua     
a.  Se dispone de abastecimiento y sistema de distribución 
adecuado de agua potable, e instalaciones para 
almacenamiento, distribución y control. 

 x   

b.  El suministro de agua tiene mecanismos adecuados 
para garantizar la temperatura y presión requeridas en el 
proceso, limpieza y desinfección efectiva. 

 x   

c.  Se dispone de agua no potable para usos industriales 
que no sea como ingrediente, ni contaminante al alimento. 

  x  

d.  Los sistemas de agua no potable se encuentran 
identificados y separados de la red de agua potable. 

  x  

     
2.  Suministro de vapor C NC NA OBSERVACIONES
a.  El generador de vapor dispone de filtros para retención 
de partículas y usa químicos de grado alimenticio. 

  x  

     
3.  Disposición de desechos líquidos C NC NA OBSERVACIONES
a.  Se dispone de instalaciones o sistemas adecuados para   x  



 

la disposición final de aguas negras y efluentes industriales.
b.  Los drenajes y sistemas de disposición están diseñados 
y construidos para evitar la contaminación del alimento, 
agua o reservorios. 

  x  

     
4.  Disposición de desechos sólidos C NC NA OBSERVACIONES
a.  Se dispone de un sistema adecuado de recolección, 
almacenamiento, protección y eliminación de basuras. 

X    

b.  Si se requiere, se dispone de sistemas de seguridad 
para evitar contaminaciones accidentales. 

  x  

c.  Los residuos se remueven frecuentemente de las áreas 
de producción, disponiéndose de manera que evite la 
generación de malos olores o contaminación. 

 x   

d.  Están ubicadas las áreas de desperdicios fuera de las 
de producción y en sitios alejados de la misma. 

X    

SUMATORIA CAPITULO 1 INSTALACIONES 18 26 11 55 
     
EQUIPOS Y UTENSILIOS     
Art.  8 Selección, fabricación e instalación C NC NA OBSERVACIONES
Las especificaciones técnicas cumplirán con lo siguiente:     
1.  Construidos con materiales que no transmitan 
sustancias tóxicas, reacciones o transmitan olores al 
alimento. 

x    

2.  Construidos en materiales que sea de fácil limpieza y 
desinfección. 

 x   

3.  Diseño de fácil limpieza, desinfección e inspección, que 
impida la contaminación por lubricantes, refrigerantes, 
sellantes al producto. 

 x   

4.  Utilizan lubricantes grado alimenticio en sitios donde 
estén ubicados sobre el alimento. 

 x   

5.  Las superficies de contacto directo con el alimento se 
encuentran libres de pintura o materiales desprendibles. 

 x   

6.  Se puede realizar una fácil limpieza de las superficies 
exteriores. 

x    

7.  Las tuberías de transporte de alimentos están 
construidos de materiales que prevengan la contaminación 
y acumulación de residuos. 

  x  

8.  Los equipos están ubicados en forma que permitan el 
flujo continuo, minimizando la posibilidad de contaminación 
y confusión. 

x    

9.  El equipo y utensilios están fabricados de materiales que 
resistan la corrosión y las repetidas operaciones de 
limpieza y desinfección. 

 x   

     
Art.  9 Monitoreo de los Equipos: Condiciones de 
instalación y funcionamiento. 

C NC NA OBSERVACIONES

1.  Se ha seguido las recomendaciones del fabricante para 
la instalación. 

x    

2.  Se dispone de la instrumentación adecuada y demás 
implementos necesarios para la operación, control y 
mantenimiento, así como de un sistema de calibración para 
obtener lecturas confiables. 

 x   

SUMATORIA II EQUIPOS Y UTENSILIOS 4 6 1 11 
     
PERSONAL     
Art.  10 Consideraciones generales C NC NA OBSERVACIONES
1.  Se mantiene la higiene y el cuidado personal  x   
2.  Se capacita al trabajador y se lo responsabiliza del 
proceso a cargo. 

x    



 

     
Art.  11 Educación y capacitación C NC NA OBSERVACIONES
a.  Se ha implementado un programa de capacitación 
documentado, basado en BPM 

 x   

b.  La capacitación incluye normas, procedimientos y 
precauciones a tomar. 

 x   

c.  El programa incluye normas, procedimientos y 
precauciones a tomar. 

 x   

     
Art.  12 Estado de salud C NC NA OBSERVACIONES
1.  Se hace evaluación médica del trabajador antes de que 
ingrese a trabajar. 

x    

2.  Se realiza reconocimiento médico cada vez que sea 
necesario y después de que ha sufrido una enfermedad 
infecto contagiosa. 

 x   

3.  Se evita que los trabajadores portadores de una 
enfermedad infecciosa manipulen alimentos. 

x    

     
Art.  13 Higiene y medidas de protección C NC NA OBSERVACIONES
1.  El personal dispone de uniformes adecuados para 
realizar las operaciones productivas. 

x    

2.  Los delantales, guantes, botas, mascarillas se 
mantienen limpios y en buen estado 

 x   

3.  El personal se lava las manos antes de comenzar el 
trabajo y después de realizar actividades contaminantes. 

x    

4.  El personal se desinfecta las manos cuando el proceso 
lo requiere. 

 x   

     
Art.  14 Comportamiento del personal C NC NA OBSERVACIONES
1.  Se ha prohibido fumar y consumir alimentos en áreas de 
producción. 

x    

2.  El personal de áreas productivas mantiene el cabello 
cubierto, uñas cortas, sin esmalte, no lleva joyas, sin 
maquillaje, barba o bigote al descubierto durante la jornada 
de trabajo. 

x    

     
Art.  15 Se ha prohibido el acceso a áreas de proceso a 
personal no autorizado. 

x    

     
Art.  16 Se ha señalizado con normas de seguridad en 
sitios visibles para el personal de planta y ajenos. 

 x   

     
Art.  17 Las visitas y el personal administrativo 
ingresan a áreas de proceso con las debidas 
protecciones y con ropa adecuada? 

x    

SUMATORIA CAPITULO I PERSONAL 9 8 0 17 
     
MATERIAS E INSUMOS C NC NA OBSERVACIONES
Art.  18 Se inspeccionan y rechazan las materias e 
ingredientes que contengan parásitos, 
microorganismos patógenos, sustancias tóxicas, 
descompuestas o cuya contaminación no pueda 
reducirse. 

 x   

    
Art.  19 Se define el estado de aprobación o rechazo de 
las materias primas antes de ser utilizados. 

 x   

    
Art.  20 Se recibe la materia prima e insumos en 
condiciones para evitar su contaminación. 

x    



 

    
Art.  21 Se almacenan las materias primas e insumos en 
condiciones para evitar su contaminación. 

 x   

Art.  22 Los recipientes o envases que contienen la 
materia prima no son deteriorables o desprenden 
sustancias que causen alteraciones o contaminación 

x    

    
Art.  23 Se dispone de un procedimiento para ingresar 
ingredientes en áreas susceptibles de contaminación y 
que se prevenga los riesgos. 

 x   

    
Art.  24 Se descongelan las materias primas congeladas 
bajo condiciones controladas de tiempo y temperatura. 

  x  

    
Art.  25 Los aditivos alimentarios no superan los límites 
establecidos en la normativa nacional o internacional 
(Codex)

  x  

     
Art.  26 Agua     
1.  Como materia prima C NC NA OBSERVACIONES
a.  Se utiliza agua de calidad potable (INEN) x    
b.  Se fabrica hielo a partir de agua potable (INEN)   x  

    
2.  Para los equipos C NC NA OBSERVACIONES
a.  Se utiliza agua potable para la limpieza y lavado de 
materia prima, equipos y objetos que entran en contacto 
con los alimentos (INEN) 

x    

b.  Si se dispone de agua recirculada, tiene las 
características de agua potable (INEN) 

  x  

SUMATORIA CAPITULO II MATERIAS E INSUMOS 4 4 4 12 
     
OPERACIONES DE PRODUCCION C NC NA OBSERVACIONES
Art.  27 El alimento elaborado cumple con las 
especificaciones correspondientes y que las técnicas y 
procedimientos se aplican correctamente. 

x    

    
Art.  28 Se elabora el alimento cumpliendo 
procedimientos validados, con equipos limpios, 
personal capacitado, registrando todas las operaciones 
efectuadas, con los PCC, observaciones y 
advertencias. 

 x   

     
Art.  29 Condiciones de elaboración C NC NA OBSERVACIONES
1.  Se mantiene la limpieza y orden como factor primordial  x   
2.  Se utilizan sustancias aprobadas para uso en plantas de 
alimentos para la limpieza y desinfección de equipos, 
utensilios y superficies de contacto con el alimento 

x    

3.  Se han validado periódicamente los procedimientos de 
limpieza y desinfección. 

 x   

4.  Las superficies de mesas de trabajo son lisas, con 
bordes redondeados construidas en material inalterable, 
para que facilite su limpieza. 

x    

     
Art.  30 Verificación antes de la fabricación C NC NA OBSERVACIONES
1.  Se ha realizado la limpieza del área y se ha verificado el 
estado de la misma. 

 x   

2.  Se dispone de todos los documentos y protocolos de 
fabricación. 

 x   

3.  Se cumple las condiciones ambientales de Tº, humedad x    



 

y ventilación. 
4.  Se ha verificado el funcionamiento adecuado de los 
aparatos de control y que estén calibrados. 

 x   

     
Art.  31 Se han tomado todas las precauciones para 
manipular las sustancias tóxicas 

 x   

    
Art.  32 Se mantiene la trazabilidad del producto a 
través de las etapas de fabricación 

 x   

    
Art.  33 Se mantiene disponible la instrucción de 
fabricación y es clara de que pasos a seguir. 

x    

    
Art.  34 Se respetan todas las condiciones de 
fabricación, incluyendo las que minimizan el riesgo de 
contaminación.

x    

    
Art.  35 En donde se requiera se ha dispuesto la 
detección de metales u otros materiales extraños. 

  x  

    
Art.  36 Se toman y registran las acciones correctivas 
en caso de anormalidades. 

 x   

    
Art.  37 Si se utiliza gases como medio de transporte o 
conservación, se han tomado todas las precauciones 
para que no sean una fuente de contaminación. 

  x  

    
Art.  38 Se realiza el envasado del producto lo más 
pronto posible, para evitar re contaminaciones. 

x    

     
Art.  39 Se garantiza la inocuidad de los alimentos 
fabricados que servirán de reproceso. 

  x  

    
Art.  40 Se mantienen los registros de producción y 
distribución por un período mínimo equivalente al de la 
vida útil. 

 x   

SUMATORIA CAPITULO III OPERACIONES DE 
PRODUCCION 

7 10 3 20 

     
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO C NC NA OBSERVACIONES
Art.  41 El envasado, etiquetado y envasado cumple con 
la norma técnica y reglamentos técnicos 

x    

    
Art.  42 Los empaques ofrecen protección adecuada al 
producto, y permite etiquetado conforme 

x    

    
Art.  43 En caso de reutilizar empaques, estos deben 
reunir las características de inocuidad 

  x  

    
Art.  44 Si se utiliza el material de vidrio, se sigue un 
procedimiento establecido para evitar roturas, 

  x  

    
Art.  45 Los tanques o depósitos de transportes al 
granel, son diseñados y construidos de acuerdo a 
normas técnicas, y sus superficies no favorecen a la 
acumulación de suciedad o dan origen a 
fermentaciones, descomposición o cambio del 
producto. 

x    

    



 

Art.  46 Se han identificado los productos terminados 
con número de lote, fecha de producción e 
identificación del fabricante, adicional de las indicadas 
en la norma técnica de rotulado, 

x    

    
Art.  47 Antes de iniciar las operaciones de envasado y 
empacado se registran y empacan cumpliendo lo 
siguiente:

C NC NA OBSERVACIONES

1.  Limpieza e higiene del área  x   
2.  Que los alimentos a empacar, correspondan con los 
materiales de envasado y acondicionamiento. 

x    

3.  Que los recipientes para envasado estén correctamente 
limpios y desinfectados, si es el caso. 

x    

     
Art.  48 Los alimentos en espera del etiquetado están 
separados e identificados convenientemente, 

x    

    
Art.  49 Se han colocado los productos terminados 
sobre plataformas o paletas para evitar su 
contaminación con el piso. 

 x   

    
Art.  50 Se ha capacitado al personal de empaque sobre 
errores que pueden causar un riesgo al producto. 

 x   

    
Art.  51 Si se lo requiere, el área de empaque y llenado 
esta individualizadas? 

  x  

SUMATORIA CAPITULO IV ENVASADO ETIQUETADO Y 
EMPACADO 

7 3 3 13 

     
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCIÓN, TRANSPORTE Y 
COMERCIALIZACIÓN 

C NC NA OBSERVACIONES

Art.  52 Se mantienen en condiciones higiénicas y 
ambiental apropiadas las bodegas de almacenamiento 
de producto terminado para evitar el deterioro o 
contaminación.

x    

    
Art.  53 Se dispone de controles de temperatura y 
humedad que asegure las condiciones del producto 
terminado en las bodegas. 

x    

    
Art.  54 Se evita el contacto del piso al producto 
terminado mediante uso de estanterías, paletas, etc. 

 x   

    
Art.  55 Los alimentos son almacenados de manera que 
facilitan la circulación del personal, el aseo y 
mantenimiento del local. 

x    

    
Art.  56 Se dispone de un mecanismo de identificación 
de los productos que indiquen la condición de 
aprobado, rechazado o cuarentena. 

 x   

    
Art.  57 Se almacenan los productos de acuerdo a las 
condiciones ambientales adecuadas, refrigeración o 
congelación. 

x    

    
Art.  58 El transporte de alimentos debe cumplir con: C NC NA OBSERVACIONES
1.  Se transportan los alimentos y materias primas 
manteniendo las condiciones higiénico- sanitarias y de 
temperatura establecidas para garantizar la conservación 
de la calidad del producto. 

 x   



 

2.  Los vehículos de transporte son adecuados a la 
naturaleza del alimento y construidos con materiales 
apropiados, para que protejan al alimento. 

x    

3.  En caso que se requiera, los vehículos disponen de 
enfriadores para refrigeración o congelación. 

x    

4.  El contenedor del producto de vehículo está construido 
con material de fácil limpieza, evita la contaminación o 
alteración del producto. 

x    

5.  Se cumple la prohibición de transportar alimentos junto 
de sustancias toxicas o peligrosas 

x    

6.  Se revisan los vehículos antes de efectuar la carga para 
asegurar la condición higiénica de los mismos. 

 x   

7.  Se ha responsabilizado al propietario o representante 
del vehículo de la condición higiénica durante el transporte. 

 x   

     
Art.  59 Se comercializa o expende los productos en 
condiciones que garanticen la conservación o 
protección. 

C NC NA OBSERVACIONES

1.  Se dispone de vitrinas, estantes o muebles de fácil 
limpieza. 

  x  

2.  Se dispone de neveras o congeladores para los 
productos que requieren condiciones de refrigeración o 
congelación. 

  x  

3.  Se dispone un responsable del mantenimiento de las 
condiciones sanitarias exigidas por el alimento para su 
conservación. 

  x  

SUMATORIA ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCIÓN, 
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION 

8 5 3 16 

     
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD C NC NA OBSERVACIONES
Art.  60 Se dispone de controles de calidad en las 
etapas de fabricación, procesamiento, envasado, 
almacenado y distribución de los alimentos.  Se 
rechaza todo alimento que no sea apto para el consumo 
humano. 

x    

    
Art.  61 Se dispone de un sistema de control y 
aseguramiento de calidad preventivo que cubra todas 
las etapas del proceso, desde la recepción hasta la 
distribución de alimentos terminados. 

 x   

    
Art.  62 El sistema de aseguramiento de calidad 
considera los siguientes aspectos: 

C NC NA OBSERVACIONES

1.  Las especificaciones de materias primas y alimentos 
terminados definen completamente la calidad de todos los 
alimentos y de todas las materias primas con los cuales son 
elaborados, incluyendo criterios claros para su aceptación, 
liberación o retención y rechazo. 

 x   

2.  Se dispone documentación sobre la planta, equipos y 
procesos. 

x    

3.  Se dispone de manuales e instructivos, actas y 
regulaciones de equipos, procesos y procedimientos 
requeridos para fabricar alimentos, sistema de 
almacenamiento y distribución, métodos y procedimientos 
de laboratorio, o todas las etapas que puedan afectar la 
inocuidad del alimento. 

 x   

4.  Son los planes de muestreo, procedimientos de 
laboratorio, especificaciones y métodos de ensayo 
reconocidos oficialmente o normados, para que los 
resultados sean confiables 

 x   



 

     
Art.  63 Se ha implementado previo al sistema al 
HACCP, la BPM 

  x  

     
Art.  64 Se dispone de un laboratorio de pruebas y 
ensayos de control de calidad, propio o externo. 

 x   

    
Art.  65 Se lleva un registro individual escrito 
correspondiente a limpieza, calibración y 
mantenimiento preventivo de cada equipo o 
instrumento. 

 x   

     
Art.  66 En los métodos de limpieza se considera: C NC NA OBSERVACIONES
1.  Los procedimientos a seguir incluyen sustancias y 
agentes a utilizar, concentraciones, formas de uso, 
frecuencia, equipos e implementos requeridos para efectuar 
las operaciones. 

 x   

2.  Se toman las medidas preventivas para que en el 
proceso no se ponga en riesgo la inocuidad del alimento. 

 x   

3.  Se mantiene la prohibición de realizar actividades de 
control de roedores con agentes químicos dentro de las 
instalaciones de producción, envase, transporte y 
distribución de alimentos. 

x    

     
Art.  67 Los planes de saneamiento incluyen el 
programa de control de plagas (aves, roedores e 
insectos). 

C NC NA OBSERVACIONES

1.  Es control interno o externo. x    
2.  Se utiliza agentes químicos dentro de las instalaciones 
de proceso, envase o transporte. 

x    

SUMATORIA CAPITULO V ASEGURAMIENTO DE 
CALIDAD 

5 8 1 14 

 

PARÁMETROS C % NC % NA % 

DE LAS INSTALACIONES 18 33 26 47 11 20 

EQUIPOS Y UTENSILIOS 4 36 6 55 1 9

PERSONAL 9 53 8 47 0 0

MATERIAS E INSUMOS 4 33 4 33 4 33 

OPERACIONES DE PRODUCCIÓN 7 35 10 50 3 15 

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO 7 54 3 23 3 23 

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCIÓN,TRANSPORTE Y 

COMERCIALIZACIÓN 
8 50 5 31 3 19 

DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 5 36 8 57 1 7

TOTALES 62 71 25 

PORCENTAJE CUMPLIMIENTO TOTAL% 41 43 16 
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FECHA: 21 de Junio de 2013

SITUACION Y CONDICIONES DE LAS INSTALACIONES

LOCALIZACION ACCION A TOMAR REQUERIMIENTOS

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN

ÁREAS

Ubicar el tanque de gas de pasteleria y Bral ix e un lugar

venti lado
Reubicar tanque lugar con venti lacion. Tuberia de cobre

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

PISOS, PAREDES, TECHOS Y DRENAJES

Colocar proteccion adecuada en los drenajes del piso
Tapar y/o cambiar las protecciones de

los drenajes del piso.
Malla metal ica

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Sel lar las aberturas existentes entre la pared y el techo.

�

Colocar recubrimiento del area abierta

entre bodega de terceros y techo.
Cubierta plastica

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

VENTANAS, PUERTAS Y OTRAS ABERTURAS

Se recomienda colocar malla a prueba de insectos, roedores,

aves y otros animales en las ventanas que den al exterior; de

igual manera las ventanas que cuentan con malla se

recomiendan mejorar la limpieza de las mismas y arreglar las

que se encuentran sueltas y deterioradas.

reemplazar mayas en el area de

pasteleria (2),y colocar mallas en dos

ventoleras. Cambiar 2 mallas area de

croissant.

6 mallas a prueba de insectos.
Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Se recomienda eliminar la estantería que no sea estrictamente

necesaria y arreglar los bordillos de las ventanas con el fin de

que cuenten con una incl inación para faci litar l impieza y

evitar que se usen como estantería y sean fuente de

contaminación.

Retirar estanterias en el area de

panaderia, croissant y del area de

pasteleria retirar el mueble que esta

junto a la batidora.

Mano obra mantenimiento
Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Se sugiere colocar una lámina protectora antiproyeccion en

todas las ventanas que sean de vidrio para que en caso de

ruptura, los restos generados no afecten al producto

Retirar las laminas de polarizado

dañadas, limpiar los vidrios.

Comprar laminas para todas las

superficies de vidrio que esten cercanas

al proceso (121 m2)

Mano obra mantenimiento
Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

En las áreas críticas se aplica desinfección y desinfestación

En el área de producción no se recomienda que existan

puertas con acceso directo al exterior; sin embargo en caso

que exista se recomienda que cuenten con un sistema de

cierre automáticamente, doble puerta, o puertas de doble

servicio y que cuenten con un sistema de protección contra

plagas

Coloca brazo mecanico en la puerta de

salida de emergencia que se encuentra

en el area de pandería

Brazo mecánico
Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Se recomienda colocar un sistema de limpieza para el calzado

en seco preferiblemente, en la entrada a bodega, entrada a

croissant y entrada principal a la planta.

Colocar 3 pediluvios de material seco. 3 pediluvios( polvo quimico)
Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA

Todas las instalaciones eléctricas son de red interna lo que

dificulta el mantenimiento y cambios de ubicación de los

equipos. En el caso de que sea necesario implementar un

nuevo tendido eléctrico debe considerarse una red abierta.

Revisar instalaciones electricas,

readecuar cables sueltos.
Mano obra mantenimiento

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

ILUMINACION

Las luminarias carecen de protección por lo que es necesario

colocar las debidas protecciones plásticas para evitar

accidentes en el caso de ruptura.

Verificar cuantas lamparas necesitan ser

cambiadas con su respectiva protección.
6 lamparas

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

NOVIEMBRE DICIEMBRE

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBTRE

DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES A SER IMPLEMENTADAS A CORTO PLAZO Y DETALLE DE REQUERIMIENTOS PARA DESARROLLAR LAS MISMAS

RESPONSABLE

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Colocar cortina plástica aislante para

plagas. Continuar con el programa de

control de plagas FUMIECO.

2 cortinas plásticas:

1 para ingreso de proveedores en

bodega

1 para área de despacho

Arreglar y dar mantenimiento al area

afectada.

Retirar el area de lavado de latas del

proceso

Realizar mantenimiento del piso epoxico que se encuentra

deteriorado tanto en el area de produccion como en el area de

pastelería.

INCUMPLIMIENTO de BPM

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD A IMPLEMENTARSE

La instalación se encuentra ubicada en una zona urbana,

asegurarse que las mismas que se encuentren libres de focos

de insalubridad.

Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Construir area de lavado de latas

exteriro de planta.

Recurso Humano

Recubrimiento epoxico.

Se recomienda separar el area de lavado de latas (area

critica) de las areas de procesamiento, empacado y

almacenamiento del producto terminado.

Analizar el flujo de proceso. Adopatar

cambios si lo amerita.

En el recorrido por las instalaciones se evidenció

desorganización en el proceso por lo que se recomienda

mejorar la limpieza y contar con un flujo de proceso más

ordenado.
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TEMPERATURA Y HUMEDAD AMBIENTAL

La temperatura y humedad ambiental de trabajo es necesario

medir y controlar para evitar que las personas que se

encuentran en el área de producción suden excesivamente y se

conviertan en un foco de contaminación del producto por lo

que se debemedir estos parámetros para realizar los cambios

necesarios

Colocar un medidor de temperatura y

humedad en bodega, panadería,

pastelería,despacho, galleteria, croissant

y bralyx.

7 Medidores
Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

SERVICIOS HIGIENICOS, DUCHAS Y VESTIDORES

La unidad sanitaria debe contar con: dosificador de jabón

líquido neutro y desinfectante neutro, toallas desechables y

recipientes con tapa para los desechos. Además debe

colocarse señalización de la obligación de lavarse y

desinfectarse las manos

Colocar dosificadores de desinfectante.

Colocar letreros de aviso.
14 Letreros de aviso.

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

SUMINISTRO DE AGUA

Se recomienda hacer análisis microbiologicos y

fisicoquimicos de la calidad de agua que se uti liza durante el

proceso y para la l impieza de las instalaciones con el fin de

asegurar la calidad de agua que se util iza.

Enviar muestras a OSP
Contratacion de servivios OSP

(laboratorio)
Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Se recomienda contar con un sistema para abastecimiento en

caso de que exista suspensión de agua provista por la red

pública, y contar con la presión suficiente para la l impieza y

desinfección.

Si hay tanque de reserva en caso de corte

de agua.
Tanque de agua.

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

EQUIPOS Y UTENSILLOS

Los utensil ios y las tablas que se util izan para la elaboración

del producto son de madera por lo que se recomienda

cambiarlos por otros de material plástico de grado

alimentario o acero inoxidable.

Contar cuantas tablas de madera se tiene

actualmente en planta para su

sustitución.

Comprar tablas plasticas grado

alimenticio.
Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

De manera provisional hasta generar el cambio, se

recomienda generar un plan de mantenimiento que garantice

el procoeso de limpieza, desinfeccion y la frecuencia de

cambio de cada uno de estos materiales.

Elaborar un plan de mantenimiento para

tablas de madera.
Instructivo de mantenimiento. Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Evidenciar mediante analisis microbiologicos que los

utensillos de madera no son un foco de contaminacion.
Enviar muestras a OSP Contratacion de servivios OSP Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Realizar una inspección e inventario de todos los utensil ios

con el fin de proceder a dar de baja los utensil ios (latas rotas,

tablas de madera, etc.) que no se encuentren aptos para el

procesamiento de los alimentos.

Retirar del proceso todo el material que

se encuentre en malas condiciones.
Mano obra produccion Produccion: Felix Espinoza

Se recomienda util izar para el mantenimiento de los equipos

(amasadora) grasa o lubricante de grado alimentario, para

evitar contaminación por agentes químicos en caso de que

entre en contacto con la materia en proceso

Verificar que los lubricantes usados

para mantenimiento de los equipos sean

grado alimenticio.

Pedir constancia de compra de

grasa y/o lubricantes grado

alimenticio al proveedor.

Produccion: Felix Espinoza

La amasadora cuenta con restos de pintura y con presencia de

oxidación representando un riesgo físico y químico, se

recomienda realizar un mantenimiento al equipo para retirar

todos los restos de pintura, oxido y colocar un recubrimiento

para evitar la corrosión

Cumplir con el plan de mantenimiento Pintura y saca oxido.
Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Revisar la ubicación de los equipos del área de proceso

teniendo en cuenta que deben estar ubicados en formar que

permitan un flujo continuo para minimizar la contaminación

cruzada.

Analizar el flujo de proceso. Reubicar

maquinaria si fuese necesario.
mano de obra mantenimiento

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

LIMPIEZA, DESINFECCION, MANTENIMIENTO

El cumplimiento de este segmento es muy importante ya que

nos ayuda a organizar los procesos de limpieza, desinfecion y

mantenimiento de instalaciones y equipos. Se debe

implementar los respectivos registros de cada actividad que

se identifique como importante verificar en situ.

Mantener registros de cada actividad y

verificar su cumplimiento in situ.
Registros semanales Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

PERSONAL

El personal debe contar con uniforme adecuado al trabajo, los

delantales en buen estado , con un código de color o

numeración que permita identificar su rotación y de colores

que permitan visualizar su limpieza

Dotar a todo elpersonal con uniformes

adecuados.

Camisetas: 44 unidades

Zapatos: 22 pares

Pantalones: 26 unidades

Mandil: 4 unidades

RRHH: María Elena Altamirano

Colocar dosificadores de gel desinfectante neutro en el area

de proceso.

Verificar cuantos dosificadores hacen

falta en planta.
Comprar 5 dosificadores

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

Coontrolar que se mantenga la higiene y cuidado personal,

manteniendo el cabello cubierto,uñas cortas y sin esmalte,en

el caso de llevar bigote, barba o pati l las anchas debe usar

proteccion

Continuar con el registro de uniformes,

aseo personal del personal.
Registros semanales Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Contar con un programa de capacitaion de acuerdo a las

funciones y responsabil idades del lugar de trabajo.

Hacer un programa para cada trabajador

con sus respectivas responsabilidades.
RRHH elabore el progama RRHH: María Elena Altamirano



ANEXO 3 

CRONOGRAMA BPM 

 
MATERIAS E INSUMOS

Se recomienda definir el estado de aprobación o rechazo de

las materias primas antes de ser util izados .

Delegar una persona que se encargue de

verificar el estado de las MP
Recurso humano Bodega: Carlos Parra

Disponer de un área para los productos alergénicos, con la

respectiva señalización como es el caso de la harina, huevos,

leche

Readecuar los productos alergenos con

su respectiva señalizacion.

Carteles para harina, huevos y

leche.
Bodega: Carlos Parra

Se recomienda cubrir los pallets de madera con material

plástico existentes en el área de materias primas para evitar

el riesgo de contaminación por agentes físicos.

Limpiar pallets para colocar

recubrimiento plastico.
… metros de plastico

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.

En el caso de que cuenten con la util ización de algún tipo de

aditivos contar un procedimiento de verificación para

evidenciar que se encuentran dentro de los límites

establecidos por la norma correspondiente

Desarrollar procedimiento de

verificacion en la util izacion de aditivos.
Recurso humano Control de Calidad: Gabriela Vi llagomez

OPERACIONES DE PRODUCCION

Elaborar procedimientos validados, con equipos limpios,

personal capacitado, registrando todas las operaciones

efectuadas, con los PCC, observaciones y advertencias.

Verificar que se cumplan los

procedimientos de limpieza y validarlos.
Recurso humano Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Util izar sustancias aprobadas para uso en plantas de

alimentos para la limpieza y desinfección de equipos,

utensi l ios y superficies de contacto con el alimento

Pedir ficha tecnica a proveedor de

substancias de limpieza.
Fichas tecnicas. Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Cuando se realice la limpieza del área, verificar el estado de

la misma y llevar registros que validen los procedimientos

Continuar con el registro diario de

limpieza.
Registros de limpieza Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Destinar un área específica para todos los implementos de

limpieza con su respectiva rotulación y su designación para

evitar contaminación.

Adecuar un lugar fuera del area de

produccion para guardar los

implementos delimpieza y rotular según

corresponda.

Colocar repisas y rejil las. Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Mantener la trazabilidad del producto a traves de las etapas

de fabricación.

Implementar sistema de identificacion de

lotes, aceptacion, rechazo y cuarentena

deMP y producto terminado.

cartil las de control Control de Calidad: Gabriela Vi llagomez

Generar los registros de produccion y distribucion por un

periodo minimo equvalente al tiempo de vida uti l

Guardar las ordenes de produccion y

facturas por el periodo correspondiente.
Ordenes de produccion y facturas. Produccion: Felix Espinoza

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Se recomienda identificar los productos terminados con

número de lote, fecha de producción e identificación del

fabricante, para tener una trazabilidad del producto.

Implementar sistema de identificacion

para producto terminado.
Etiquetas identificativas Produccion: Felix Espinoza

Existen avisos visibles y alusivos a la obligatoriedad de

lavarse las manos luego de usar los servicios sanitarios y

antes de reinicio de las labores

Colocar letreros en los baños de

hombres y mujeres.

Colocar letros al ingresar a la planta.

4 letreros Sistemas de Gestion: Karen Carrasco

Disponer de un mecanismo de identificación de los productos

que indiquen la condición de aprobado, rechazado o

cuarentena

Implementar un sistema de

identificacion para todos los productos y

su condicion.

Recurso humano Control de Calidad: Gabriela Vi llagomez

El producto no puede estar en contacto directo con el suelo

por lo que se recomiendo colocarlo sobre pallets plásticos o

una gaveta plástica vacía como base.

Solicitar los pallets necesarios para

almacenar producto en bodega.
Pallets

Área Despacho: Paul Cartagena, Ramon

Medina.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y

COMERCIALIZACION

Revisar los vehículos antes de efectuar la carga para asegurar

la condición higiénica de los mismos

Llevar un control de cada camion antes

de su carga. Verificar si las condiciones

higienicas son las adecuadas.

Recurso humano
Área Despacho: Paul Cartagena, Ramon

Medina.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Disponer de un sistema de control y aseguramiento de

calidad preventivo que cubra todas las etapas del proceso,

desde la recepción hasta el expendio del al imento.

Implementar un sistema de control y

aseguramiento de calidad preventivo.
Recurso humano Control de Calidad: Gabriela Vi llagomez

Llevar un registro individual escrito correspondiente a

limpieza, calibración y mantenimiento preventivo de cada

equipo o instrumento.

Elaborar rgistro de calibracion,

mantenimiento preventivo y continuar

con el registro de limpieza de cada

equipo.

Contratar servivios para

calibracion de balanzas. Mano

obra mantenimiento

Área de Mantenimiento: Oscar Morales,

Javier Sigcha y Fabian Analuisa.



 

ANEXO 4 

REGISTRO DE TRANSPORTE 

 

MP: N° LOTE:

FECHA:   HORA DE ENTREGA:

Cantidad Unidad

Limpieza y orden interno: 
Presencia de elementos
Incompatibles con alimentos:  
Condiciones especiales (Tº)

Revisado por: Autorizado por:

DATOS DE PROVEEDOR:

Razón Social:

Responsable de Entrega:

Cantidad Entregada:

REGISTRO     

CONTROL DE CALIDAD DE 

TRANSPORTE

COD.  R - CCRMP- 01
ENCARGADO:

Estado de envase:   

Cant. Transportada:

TRANSPORTE:

Envase:   

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Envase Externo:

Lonas

Cajas

Funda de polietileno
Funda de papel

Otro

Envase Interno:



 

ANEXO 5 

REGISTRO MATERIA PRIMA 

 

 

MP: N° LOTE:
FECHA: HORA DE ENTREGA:

DETERMINACIONES:
Temperatura
Olor
Color

Condiciones del empaque secundario/ 

Nota:

Revisado por: Autorizado por:

DEPARTAMENTO DE SISTEMAS DE GESTON, Y PRODUCTIVIDAD

En olor se deberá poner: 
C: Característico si no presenta ningún olor. 
E:Extraño, si lo presenta.

: 

.

……………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………

Razón Social:
Responsable de Entrega:
Cantidad Entregada:

OBSERVACIONES:

……………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………

REGISTRO 

CONTROL DE CALIDAD DE 

MATERIA PRIMA

COD.  R - CCRMP- 03
ENCARGADO:

DATOS DE PROVEEDOR:
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ANEXO 11 

REGISTRO DE DESPERDICIOS 

HOJA CONTROL DE DESPERDICIOS 

FECHA 
FUNDAS PERSONA QUE 

SACA LA BASURA 
OBSERVACIONES

CANTIDAD PESO
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ANEXO 13 

REGISTRO LIMPIEZA SANITARIOS 

REGISTRO DIARIO DE LIMPIEZASANITARIOS 

FECHA NOMBRE FIRMA OBSERVACIONES 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    



 

ANEXO 14 

REGISTRO USO CONSERVANTE 

 

REGISTRO DE CONSERVANTE 

  

ÁREA:    

FECHA:    

RESPONSABLE:    
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PRODUCTO 
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ANEXO 16 

REGISTRO CONTROL PLAGAS 

 

 

 



ANEXO 17 

REGISTRO CALIBRACIÓN 

CONTROL Y ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 

REGISTRO CALIBRACIÓN BALANZAS 

FECHA 
TIPO

DECALIBRACIÓN

VERIFICACIÓN DE 

LAPESA DE 

REFERENCIA 

RESPONSABLE 

EXTERNODE

CALIBRACIÓN 

CERTIFICADOPO

R 

RESPONSABLE 

INTERNO DE 

CALIBRACIÓN 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      



ANEXO 18 

REGISTRO LUBRICACIÓN 

CONTROL Y ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 

REGISTRO LUBRICACIÓN MAQUINARIA 

MAQUINA:  

CÓDIGO:  

FECHA ACTIVIDAD LUBRICANTE RESPONSABLE OBSERVACIONES 

     

     

     

     

     

     

     

 

 

 

 



ANEXO 19 
LAYOUT PLANTA ARENAS 

 

 

 



 

 

 

 



 


