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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo implementar el Sistema HACCP en
una panaderia, garantizando la inocuidad y seguridad de los productos, reduciendo
los riesgos de contaminacién en todas las etapas del proceso de produccion. Se
trabajo con una poblacion infinita, compuesta por panes, pasteles y postres,
seleccionando los productos de mayor rotacion como muestra. El estudio fue de
tipo aplicado, descriptivo y transversal, utilizando un disefio descriptivo simple para
evaluar una variable en una poblacién especifica. Los resultados indicaron que la
inocuidad inicial de los productos alcanzaba solo un 56%. Se elaboraron diagramas
de procesos, asi como manuales de Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
limpieza, desinfeccién y control de plagas, fundamentales para el sistema HACCP.
Ademas, se validaron y estandarizaron registros mediante gréaficos vy
procedimientos visuales. La implementacion de los principios del HACCP alcanzo6
un 71%, y se estimo que la inocuidad aumentaria a un 90%, lo cual fue validado
estadisticamente con la prueba de McNemar. Este estudio est4 alineado con el
Objetivo de Desarrollo Sostenible (ODS) 3: "Salud y bienestar”, ya que busca
garantizar alimentos seguros y saludables, contribuyendo al bienestar de la
poblacion.

Palabras clave:

HACCP en panaderias, inocuidad de alimentos de panificacion, control de

inocuidad mediante el sistema HACCP.



Abstract

The objective of this research was to implement the HACCP System in a bakery,
ensuring the safety and security of the products, and reducing the risk of
contamination at all stages of the production process. We worked with an infinite
population, composed of breads, cakes, and desserts, selecting the highest turnover
products as a sample. The study was applied, descriptive, and cross-sectional,
using a simple descriptive design to evaluate a variable in a specific population. The
results indicated that the initial safety of the products reached only 56%. Process
diagrams were developed, as well as manuals for Good Manufacturing Practices
(GMP), cleaning, disinfection, and pest control, which are fundamental for the
HACCP system. Additionally, records were validated and standardized using charts
and visual procedures. The implementation of HACCP principles reached 71%, and
it was estimated that safety would increase to 90%, which was statistically validated
with the McNemar test. This study is aligned with Sustainable Development Goal
(SDG) 3: "Good Health and Well-being," as it aims to ensure safe and healthy food,
contributing to the well-being of the population.

Keywords:
HACCP in bakeries, bakery food safety, food safety control through the HACCP
system.



l. INTRODUCCION

A nivel internacional, la seguridad alimentaria sigue siendo un reto critico para la
industria alimentaria. Segun la (OMS), se estima que 600 millones de personas se
enferman cada afio por consumir alimentos contaminados, lo que provoca 420,000
muertes, muchas de ellas en paises en desarrollo. La seguridad alimentaria es
esencial para la salud publica y se ve comprometida por diversos peligros fisicos,
quimicos y microbioldgicos que pueden introducirse en cualquier etapa de la
cadena de suministro de alimentos, desde la produccion hasta el consumo final
(OMS, 2015).

En Latinoamérica, las pequefias y medianas empresas (PYMES) alimentarias
enfrentan dificultades para implementar sistemas de control de inocuidad debido a
la falta de recursos, conocimiento técnico y cultura de calidad. En Perq, el sector
de panificacion, que representa una parte importante del consumo diario, no
siempre sigue normativas de inocuidad adecuadas, lo que aumenta el riesgo de
enfermedades alimentarias. A nivel local, muchas panaderias carecen de sistemas
de control eficientes que puedan garantizar la inocuidad de los productos que

ofrecen al consumidor, exponiendo a la poblacion a peligros potenciales.

Dentro de la transformacién agroindustrial, en empresas como las panaderias,
persisten problemas relacionados con: Manejo ineficiente de materias primas: La
falta de controles adecuados en el manejo de ingredientes basicos como harinas,
levaduras y otros productos alimenticios puede provocar contaminacion
microbioldgica y quimica, falta de protocolos de higiene y desinfeccion: La ausencia
de un protocolo riguroso de limpieza de equipos, utensilios y superficies de trabajo
aumenta la posibilidad de contaminacion cruzada, almacenamiento inapropiado: El
almacenamiento incorrecto de materias primas y productos finales puede generar
el crecimiento de mohos, bacterias, y la proliferacion de plagas, lo que compromete
la calidad y seguridad de los productos, falta de control de alérgenos: En las
panaderias, el manejo inadecuado de alérgenos como el gluten, nueces o lacteos

puede ser peligroso para los consumidores que padecen alergias, entre otros

Este analisis tiene justificacién tedrica ya que posibilita la aplicacion de los

conocimientos en administracion de calidad, fundamentados en el sistema HACCP,



para tomar decisiones que favorezcan la mejora de la seguridad de los productos
de la panificadora. Se centra en un caso particular, teniendo en cuenta la
variabilidad de las variables que impactan a la compafiia en cuestion. Ademas,
posee una base practica, pues intenta solucionar el problema de la ausencia de
cultura de calidad en los procedimientos de la panificadora, optimizando la
seguridad a través de la regulacion de las propiedades organolépticas de los
productos. En términos metodoldgicos, es significativo ya que serd un punto de
referencia para otros cientificos que buscan instrumentos para valorar las
propiedades organolépticas en la elaboracion de alimentos. En ultima instancia, su
importancia social reside en que, al incrementar la seguridad del producto, se
proporcionara a los consumidores un producto de superior calidad, favoreciendo a

una sociedad mas complacida y sana.

Esto nos facilita responder a la siguiente cuestion: ¢De qué manera la aplicacion
del Sistema HACCP incrementa la seguridad y seguridad alimentaria en los
procedimientos de produccién de una panaderia? Como alternativa, se propone
que la aplicacion del Sistema HACCP en una panaderia disminuira
considerablemente los peligros de contaminacion, optimizara la supervisién de
calidad en las etapas de producciéon y asegurara la seguridad de los productos para
los consumidores finales. A partir de este punto, se establece como meta principal:
Establecer el Sistema HACCP en una panaderia con el fin de garantizar la
seguridad y ocuidad de los productos, reduciendo los peligros de contaminacién en
cada fase del proceso de produccion. Los objetivos particulares comprenden:
Examinar el estado presente de la panificadora en términos de seguridad
alimentaria; Crear un esquema de analisis de procesos para los productos clave de
la panificadora; Desarrollar los manuales de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), de limpieza y desinfeccién, y de control de plagas; Verificar y definir normas
para los registros de BPM, limpieza y desinfeccion; Elaborar el sistema de inocuidad

fundamentado en el estudio de riesgos y puntos

En el contexto de este analisis, se reconocieron precedentes de investigaciones

gue lo hacen referencia, como:



Pefia Olarte (2018) realiz6 el analisis y la documentacion del sistema de calidad
HACCP fundamentado en (BPM) en el establecimiento y el equipo de una
panaderia, conforme al Decreto 3075 de diciembre de 1997. La labor comprendio
la elaboracion y documentacion de los prerrequisitos y procedimientos esenciales
del sistema de calidad HACCP, ademas del estudio de los riesgos fisicos, quimicos
y microbiologicos que podrian perjudicar la calidad de los productos, identificando
sus posibles origenes y acciones correctivas. Adicionalmente, se desarrollé6 un
esquema de proceso que facilité la deteccion de (PCC). En consecuencia, se
registro el 80% de los requisitos previos del sistema HACCP, y se elabor6 una tabla
de control de PCC con intervalos de trabajo fundamentados en la legislaciéon y la
teoria. El andlisis del progreso del plan HACCP, llevado a cabo de acuerdo al
Decreto 60 de 2002, mostro un 68% de cumplimiento, principalmente gracias a la

puesta en marcha de los prerequisitos.

Gonzalez Enriquez (2022) elabor6é un modelo de administracién de la seguridad
alimentaria fundamentado en los fundamentos del HACCP, elaborando un plan
para su ejecucion que contempld programas de higiene y saneamiento, evaluacion
de riesgos y puntos criticos de control (Plan HACCP) en la elaboracion de variados
productos como galletas fortificadas, pan y bizcocho. El modelo posibilitd la
identificacion de riesgos microbiolégicos, quimicos y fisicos, definiendo
mecanismos de prevenciébn y criterios para asegurar la supervision y
documentacion de los puntos criticos. El 85% alcanzé la implementacion de los
programas de prerrequisitos, generando condiciones ideales para la elaboracion de
alimentos seguros. En el estudio de peligros y PCC, se reconocieron los procesos
de coccién y empaque como esenciales en las galletas fortificadas, y los procesos
de coccidn y sellado como esenciales en el pan y el bizcocho. Se determin6 que el
70% del triunfo del modelo reside en los individuos que gestionan el sistema de

seguridad.

Herrera Reyna (2023) elabor6 un guia para la aplicacion del sistema HACCP en el
sector del pan, reconociendo los elementos criticos de la seguridad en este sector

mediante la investigacion bibliografica en bases de datos certificadas. Ofreci6



ejemplos practicos para su uso, consiguiendo reconocer el 75% de los elementos
pertinentes para la seguridad y aplicando el manual HACCP de forma eficaz en un
78%.

Este estudio nace de la necesidad de definir teéricamente los fundamentos del
sistema HACCP para su uso en el autocontrol de las empresas de panificacion, lo
gue a su vez simplifica el trabajo de las autoridades responsables de la supervision
y verificacién. El sistema HACCP, fundamentado en fundamentos cientificos y con
una metodologia organizada, facilita la identificacion de riesgos particulares y la
puesta en marcha de acciones de control que aseguren la seguridad alimentaria,
salvaguardando de esta manera al consumidor y la salud publica. Este sistema se
centra en la prevencion de riesgos en todo el ciclo de la alimentacion, desde la
fabricacion hasta el consumidor final, y se basa en pruebas cientificas relacionadas
con los riesgos para la salud de las personas. EIl HACCP, ademas de incrementar
la seguridad alimentaria, facilita el trabajo de las autoridades y fomenta el comercio

global al incrementar la confianza en los alimentos (SENASA, 2024).

Las directrices para la implementacion del sistema HACCP establecen que, previo
a su implementacion en cualquier segmento de la cadena alimentaria, es
imprescindible que el sector tenga implementados programas de buenas practicas
de higiene, que deben adherirse a los Principios Generales de Higiene de los
Alimentos del Codex y los cédigos de practica pertinentes. Estos programas
anteriores, que incluyen formacién, deben estar adecuadamente consolidados, en
funcionamiento y comprobados para asegurar una aplicacion eficaz del sistema
HACCP. En las compafiias del sector alimentario, es esencial que la direccion se
involucre y posea el conocimiento requerido para implementar un sistema HACCP
efectivo. Ademas, también es necesario que los trabajadores posean las

competencias técnicas pertinentes vinculadas a este sistema.

Al detectar y valorar riesgos, ademas de disefiar y poner en practica el sistema
HACCP, es vital tener en cuenta los impactos de las materias primas, los
ingredientes, las técnicas de produccion, la gestion de los peligros, la utilizacion
prevista del producto, las clases de consumidores impactados y la informacién

epidemioldgica relacionada con la seguridad alimentaria. La meta del sistema



HACCP es enfocar la supervision en los (PCC). Si se detecta un riesgo que necesita
control pero no existe un PCC, se debera contemplar la reestructuracion de la
operacion. La implementacion del sistema de HACCP debe ser particular para cada
operacion y puede fluctuar dependiendo de los PCC detectados en distintos

escenarios.

Cada compaifiia tiene la obligacién de aplicar los principios del sistema HACCP; no
obstante, es habitual que haya barreras que impidan su adecuada implementacion,
particularmente en pequefias empresas o en las menos desarrolladas. A pesar de
gue el HACCP debe ser adaptable, es esencial adherirse a los siete principios que
lo respaldan. Esta adaptabilidad debe tener en cuenta la naturaleza y el volumen
de la actividad, ademas de los recursos humanos, financieros y la infraestructura
existentes. Las pequefias empresas pueden no contar con los medios y saberes
requeridos para elaborar un plan de HACCP eficaz, por lo que podria ser
imprescindible buscar la orientacidon de especialistas, entidades comerciales y
entidades reguladoras. La bibliografia especializada, que incluye guias orientadas
a sectores concretos, puede ser de gran utilidad para la creacion y ejecucion de
planes de HACCP.

La eficacia del sistema HACCP se basa en que tanto la gerencia como los
trabajadores posean el saber y la experiencia apropiados, lo que demanda
capacitacion constante en todos los niveles. Para conseguir resultados positivos en
la puesta en marcha del sistema, es esencial la implicacion y el compromiso activo
de la direccién y el personal. Ademas, es necesario adoptar una perspectiva
multidisciplinaria que englobe, en funcibn de la situacion, a agrénomos,
veterinarios, personal productivo, microbiélogos, expertos en salud publica,
tecnologos de alimentos, especialistas en salud ambiental, quimicos e ingenieros.
El sistema HACCP es compatible con otros sistemas de administracion de calidad,
como la serie ISO 9000, y es el método preferido para asegurar la seguridad de los

alimentos dentro de estos sistemas.

A pesar de que se ha debatido sobre el sistema HACCP en términos de seguridad
alimentaria, su principio también puede ser usado en otros elementos de la calidad

de los alimentos. El sistema HACCP se centra en garantizar que el control se



enfoque en los PCC, y si se detecta un riesgo que necesita ser controlado pero no
existe un PCC, se debe considerar reformular la operaciéon. Adicionalmente, cada
operacion particular debe ser evaluada de forma auténoma, y cualquier
modificacion en el producto, proceso o fase exigird revisar y modificar la

implementacion del sistema HACCP.

Es esencial que el sistema HACCP se aplique de forma adaptable, teniendo en
cuenta la naturaleza y el ambito de la operacion. La implementacion de los
fundamentos del sistema HACCP consta de una serie de etapas que se estructuran

en un orden légico:

PASO 1: Establecimiento del equipo de HACCP. La compaiiia de alimentos debe
asegurarse de tener conocimientos y habilidades particulares sobre los productos
para elaborar un plan de HACCP efectivo. Para lograrlo, es aconsejable establecer
un equipo multidisciplinario. Si internamente no existen servicios técnicos
disponibles, es necesario buscar consultoria externa y establecer el alcance del
plan HACCP. Este establecera qué parte de la cadena alimentaria est4 implicada y
qué clases de riesgos deben ser tratados. Este conjunto tendrd la tarea de
desarrollar y aplicar el plan HACCP para cada producto o conjunto de productos en
la panaderia, incluyendo la obligatoria participacién del gerente de la panaderia y

un maximo de cinco integrantes del personal.

PASO 2: Detalle del producto. Es necesario elaborar una descripcion exhaustiva
del producto que contenga datos significativos acerca de su seguridad, tales como
su composicion, propiedades fisico-quimicas (como el Aw, el pH), procedimientos
utilizados para erradicar microorganismos (como el calentamiento, congelamiento,
salaz6n, ahumado, etc.), embalaje, duracién, condiciones de conservacion y

métodos de distribucion.

PASO 3: Especificacién de la utilizacion prevista. La utilizacién del producto debe
fundamentarse en los objetivos anticipados por el usuario final. En determinadas
situaciones, como en el abastecimiento de alimentos a instituciones, resulta crucial

evaluar si se refiere a grupos vulnerables.



PASO 4: Desarrollo del esquema de flujo. El grupo de HACCP tiene que elaborar
un esquema de flujo que contemple todas las fases del procedimiento. Al
implementar el sistema HACCP en una operacidn concreta, es imprescindible tener

en cuenta las etapas anteriores y subsiguientes.

PASO 5: Andlisis del esquema de flujo. El equipo de HACCP tiene que cotejar el
esquema de flujo con el proceso productivo en todas sus etapas y hacer

modificaciones si se requiere.

PASO 6: Identificacion de peligros y analisis de amenazas. El grupo de HACCP
tiene la responsabilidad de identificar todos los riesgos potenciales en cada fase,
desde la produccion primaria hasta el consumo, y realizar un analisis para
determinar qué peligros necesitan ser eliminados o reducidos a niveles aceptables
para garantizar la seguridad de los alimentos. Este analisis debe tener en cuenta la
posible aparicién de riesgos y la gravedad de sus efectos en la salud, junto con
otros factores relacionados con microorganismos y contaminantes. El equipo tiene
que determinar qué medidas de control se pueden aplicar para cada riesgo
identificado.

En el sector de la panaderia, los riesgos mas significativos comprenden:

Potenciales riesgos biolégicos: Ubicacion de Bacillus cereus y B. licheniforme en la
harina, que tienen la capacidad de generar toxinas si se desarrollan durante su
almacenamiento. Es fundamental regular la temperatura y la humedad para evitar

su multiplicacion.

Riesgos de origen quimico: Dafios causados por insecticidas o detergentes durante
el traslado de la harina y desechos de pesticidas durante la recoleccion, junto con
el uso excesivo de aditivos como el bromato de potasio, que resulta perjudicial para

la salud.

Riesgos materiales: Incorporacion de elementos inusuales como astillas, residuos
de recipientes o restos de animales, que deben ser evitadas a través de buenas

practicas de higiene.



PASO 7: Identificacion de los puntos de control cruciales (PCC). Podria existir mas
de un PCC en el que se implementen acciones de control. El reconocimiento de
PCC puede ser simplificado a través de un &rbol de decisiones. Si se identifica un
riesgo sin acciones de control en esa etapa, el proceso o producto debe ser alterado

para incorporar tal accion.

PASO 8: Definicion de restricciones criticas para cada PCC. Es necesario
establecer y verificar los puntos criticos para cada PCC, los cuales pueden abarcar
medidas de temperatura, tiempo, humedad y otros factores pertinentes. Algunos
ejemplos de restricciones criticas en la panaderia son la temperatura de coccién y

el contenido de cloro en el agua.

PASO 9: Implementacion de un mecanismo de supervision para cada PCC. La
supervisién conlleva la evaluacion o seguimiento programado de cada PCC
respecto a sus limites criticos. Este sistema tiene que identificar cualquier pérdida
de control y simplificar la rectificacion oportuna para mantener el proceso
controlado. Los responsables deben firmar los registros de vigilancia para asegurar

un seguimiento apropiado.

El nacleo del sistema de vigilancia sera el equipo HACCP, apoyado por un conjunto
de vigilantes escogidos entre el equipo del establecimiento de panificacion. El deber
de los vigilantes sera llevar a cabo un seguimiento continuo de las diferentes
actividades implicadas en la produccién de los productos, con la finalidad de
detectar cualquier anomalia que pueda poner en riesgo la seguridad alimentaria, la
cual debera ser notificada de inmediato al equipo de HACCP. Es esencial que los
empleados estén al tanto de los distintos (PCC) para cada producto en cada
categoria de venta, y estos deben ser formados para realizar este papel. Es
preferible que exista mas de un vigilante que se alternaran en sus horarios
laborales. El equipo HACCP tiene la responsabilidad de elaborar y mantener

disponibles los procedimientos de supervision.

Etapa 10: Implementacion de acciones correctivas. Para tratar posibles
desviaciones, es necesario elaborar acciones correctivas concretas para cada PCC
del sistema HACCP, garantizando que el PCC vuelva a estar controlado. Las

acciones deben contemplar un sistema apropiado para eliminar los productos



perjudicados. Los procesos vinculados a las desviaciones y la eliminacion de
productos se deben registrar en los registros de HACCP. El equipo HACCP de la
panaderia, bajo la guia de un representante del MINSA (que sera requerido por el
centro sanitario local), definir4 las acciones a poner en marcha para recuperar el
control y determinar el uso de aquellos productos o alimentos que han estado

sometidos a circunstancias fuera de control.

Paso 11: Establecimiento de procesos de comprobaciéon (PRINCIPIO 6). Es
esencial implementar procesos para medir la eficacia del sistema HACCP. Estos
pueden abarcar varios procedimientos y evaluaciones, tales como el analisis y el
muestreo aleatorio. La regularidad de estas comprobaciones debe ser apropiada
para garantizar el correcto desempefio del sistema HACCP. Algunas tareas de
comprobacion pueden incluir la revision del sistema HACCP y sus registros, el
analisis de las desviaciones y los métodos de eliminacién de productos, ademas de
verificar que los PCC se encuentran bajo control. Si es factible, las tareas de
validacion deben contemplar medidas que garanticen la eficacia de todos los
elementos del plan HACCP. Se llevara a cabo la comprobacion para medir la
eficacia del sistema, asegurando un monitoreo constante de las medidas

preventivas y de seguridad para cada producto, y el sistema.

Paso 12: Establecimiento de un sistema de registro y documentacion (PRINCIPIO
7). Para implementar el sistema HACCP de manera efectiva, es crucial contar con
un sistema de registro preciso y eficiente. Es necesario documentar los procesos
del sistema, y esta documentacién debe ser adecuada al tipo y escala de la
operacion. Algunos ejemplos de documentos incluyen el andlisis de riesgos, la
identificacion de los PCC y el establecimiento de los limites criticos. Los registros
pueden abarcar el monitoreo de los PCC, las desviaciones, las medidas correctivas

aplicadas y las modificaciones realizadas en el sistema HACCP.

En los departamentos de administracion de la panaderia, es necesario llevar un
seguimiento de toda la documentacion producida por la aplicacion del sistema
HACCP; cada accion, supervision, accion correctiva, formacion y resolucion
adoptada deben ser documentadas. Adicionalmente, se guardaran registros de las

actas de las reuniones regulares y extraordinarias del equipo HACCP, junto con los



planes de cada producto y sus cambios, codificados para simplificar su

administracion.

El sistema HACCP brinda multiples beneficios, sobresaliendo sobre todo su
capacidad para incrementar la seguridad alimentaria, concentrando los recursos en
los sectores criticos del proceso y minimizando la probabilidad de generar alimentos
peligrosos, ademas de posibilitar una reaccion rapida frente a circunstancias de
riesgo. A pesar de que fue creado para asegurar la seguridad alimentaria, también
puede utilizarse con otros propositos, como preservar y potenciar el control de la
calidad de los alimentos. No obstante, es vital que el objetivo de su utilizacion sea
evidente para prevenir confusiones entre los empleados. Ademas, su efectividad

ha sido comprobada en productos que no son alimentos (Moreno Guavita, 2021).

La seguridad alimentaria incluye todas las condiciones y medidas requeridas
durante la compra de materias primas, la elaboracién, almacenaje y reparto de
alimentos, con la finalidad de asegurar que su consumo no suponga un peligro
considerable para la salud. Es importante resaltar que hay diferencias individuales
en términos de seguridad en los alimentos, como las intolerancias y alergias a la

alimentacion.

A escala global, la relevancia de la seguridad alimentaria es crucial, particularmente
debido al elevado nimero de infecciones provocadas por alimentos contaminados
en naciones en vias de desarrollo. Las diarreas son las infecciones mas frecuentes,
y entre las principales razones se incluyen la mala calidad del agua, junto con el

consumo excesivo de pescado y carnes rojas.

El compromiso por la seguridad alimentaria recae en el gobierno, la industria y los
consumidores. El gobierno define las condiciones y el marco juridico mediante
regulaciones y reglamentos que facilitan la construccion de una infraestructura
eficiente para la supervision de la seguridad alimentaria que los productores deben
acatar para salvaguardar la salud de los consumidores. El gobierno, mediante su
Ministerio de Salud, tiene la responsabilidad primordial de establecer campafias de

prevencion acerca de los cuidados requeridos al manipular alimentos.
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La proteccion de la seguridad alimentaria se fundamenta en tres aspectos clave: la
aplicacion de (BPM), la implementacién de Programas de Higiene y Saneamiento
(POES) y la puesta en marcha de un plan de calidad basado en el HACCP (Analisis
de Puntos Criticos de Control). Ademas, resulta crucial promover un habito de
orden en las instalaciones y procesos, garantizando que cada componente ocupe

su posicion y fomentando una organizacion mas eficiente.

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETAs), tales como diarreas,
hepatitis B, tifoidea y fiebre Malta, la contaminacion de los alimentos. Los riesgos
alimenticios pueden ser de naturaleza fisica (como insectos, pelo o particulas de
metal), quimica (como detergentes o lubricantes) y biolégica (como bacterias o

virus).

El esquema de procesos resulta beneficioso para comprender el trabajo como un
proceso Yy identificar dénde reside el problema. Es vital entender que cada etapa
del proceso crea vinculos o dependencias mutuas para alcanzar el objetivo laboral.
Cada etapa se basa en proveedores de materiales, servicios, informacion o
recursos, que deben ser fiables, sin imperfecciones, a tiempo y exhaustivos. Por su
parte, aquellos que obtienen los productos del procedimiento deben detallar con

precision sus necesidades y natificar si no obtienen lo anticipado.

Ademas, es crucial que el esquema de flujo empleado para el estudio de cualquier
proceso esté al dia, dado que datos anticuados pueden complicar la deteccién de
problemas auténticos. Se debe considerar a cada proceso como un sistema
interconectado, en el que cualquier modificacion en un subsistema impacta en el

funcionamiento completo del sistema.

El grafico de Pareto, también llamado curva 80-20 o distribucion A-B-C, estructura
los datos en una secuencia descendente y facilita la asignacion de prioridades. Este
esquema representa el Principio de Pareto, que evidencia que existen numerosos
problemas menores en comparaciéon con algunos serios. En el grafico, se sitlan a
la izquierda los "escasos vitales" y a la derecha los "numerosos triviales" (Anexo
B3). Este grafico simplifica la investigacion comparativa de varios procesos en

industrias 0 negocios, resaltando que el 20% de las causas totales genera el 80%
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de los efectos. Su mayor valor se basa en definir un orden de prioridades en la toma
de decisiones dentro de la organizacion (Goldratt & Cox).

El esquema de Ishikawa, también denominado esquema de causa-efecto o de
espina de pez, es un instrumento visual que presenta de manera organizada las
posibles causas de un problema. El eje principal, que simboliza el problema a
estudiar, se sitla a la derecha del esquema. Este procedimiento, creado en 1943
por el Dr. Kaoru Ishikawa, un quimico de Japén, ha sido ampliamente empleado en
ambitos industriales y de servicios para simplificar la deteccion de problemas y
sugerir soluciones en campos como la calidad de procesos, productos y servicios
(Anexo B4).

Normativa: Establecer qué atributo de calidad, resultado o efecto se pretende
analizar, elaborar un esquema en blanco, escribir de manera precisa el problema o
efecto que se va a examinar, determinar las categorias pertinentes al problema,
tales como maquinaria, trabajadores, materiales y procedimientos, elaborar una
lluvia de ideas para detectar posibles razones y asignarlas a cada clasificacion. La
pregunta "¢ por qué?" se refiere a cada causa, reiterando esta pregunta dos o tres
veces (por ejemplo, ¢por qué no hay suficiente tiempo? ¢ por qué no se pueden
examinar las propiedades de cada producto?). Concentrarse en las causas que
sean sencillas de alterar y que generen un impacto considerable (GOLDRATT &
COX).

Obijetivos generales en la panaderia: Es crucial adherirse a determinados procesos
y adoptar acciones preventivas para prevenir la multiplicacion de microorganismos
y la contaminacién durante las fases de recepcion, preparacion, procesamiento,

empaquetado y manejo de materias primas y productos.

Caracteristicas generales: La planta necesita disponer de manuales operativos que
engloben formulaciones, productos, procesos laborales y condiciones de
funcionamiento. Las zonas laborales, tales como recepcion, limpieza, produccion y
mezcla, deben mantenerse ordenadas y exentas de elementos extra, sin

desplazamiento superfluo de empleados o materiales.
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La gestion de los alimentos debe estar bajo la supervision de personal cualificado.
Es ilegal el empleo de vidrio en las zonas de procesamiento, y los trabajadores que
usan gafas de contacto deben lavarse las manos antes de tocar sus o0jos. Es
necesario prevenir la utilizacién excesiva de aceites y lubricantes en el equipo para

evitar la contaminacioén de los alimentos.

Todos los productos e ingredientes deben tener cubrimiento, y los recipientes
deben tener cierres de higiene para prevenir la polucion.

Actividades: Los ingredientes y alimentos en estado bruto (tales como carnes,
vegetales y leche) suelen tener contaminacién por microorganismos dafiinos o
pueden ser contaminados durante el proceso de produccién. Es esencial que las
operaciones estén orientadas a eliminar estos contaminantes y minimizar el peligro

de contaminacion.

Procedimientos mecéanicos: Procedimientos tales como el lavado, seleccion,
pelado, corte, amasado, mezcla, entre otros, deben llevarse a cabo en condiciones
que resguarden los productos de la contaminacion y el desgaste. Esto abarca la
utilizacion de tapaderas y cubiertas, la limpieza de utensilios y superficies, asi como

la regulacién de horarios y temperaturas.

Elaboracion:Para eliminar los microorganismos, se deben lograr al menos 70
grados Celsius y sostenerse por un minimo de 25 minutos, dependiendo del

alimento que se ingiere.

Regeneracion térmica: A pesar de que no se aconseja, si se requiere, se debe llegar
a una temperatura de 70 grados Celsius y sostenerse durante al menos 25 minutos.

Mantenimiento a altas temperaturas: Es necesario conservar los alimentos

calientes a una temperatura minima de 60 grados Celsius.

Refrigeracion: Productos como rellenos y salsas necesitan enfriarse de 60 a 70
grados Celsius en menos de 4 horas y ser refrigerados de inmediato. Los productos
finales pueden ser refrigerados hasta alcanzar la temperatura ambiente en zonas

exentas de polucion.
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Congelacién: Es necesario conservar los alimentos que necesitan refrigeracion a

una temperatura que no exceda los 7 grados Celsius.

Refrigeracion: El pan precocido y crudo necesita ser congelado a -30 grados
Celsius durante 45 minutos, y posteriormente mantenerse en -20 a -15 grados

Celsius.

Desplome: Este procedimiento debe realizarse a temperatura ambiente en un
ambiente sin contaminacion para preservar la calidad de los microorganismos, la

salud y la sensorialidad.

Envase: El empaquetado debe llevarse a cabo en condiciones que reduzcan al

minimo el peligro de contaminacion.

Administrar productos: Es fundamental tener cautela al trasladar, trasladar o
guardar productos para prevenir dafios en los embalajes, o que podria provocar
derrames o contaminacion. Es necesario verificar las materias primas al
desembalarlas y acomodarlas en estantes, garantizando que estén exentas de
elementos inusuales. No se debe dejar ningiin material o producto en el equipo o
zona de procesamiento durante la noche, especialmente si se necesita

empaquetado inmediato o almacenamiento especial.

Regulacién de plagas: Es crucial reducir la presencia de insectos y roedores, dado
que tienen la capacidad de propagar enfermedades al contaminar alimentos y

areas. Es crucial implementar acciones de control preventivo.

Evaluacion sensorial y organoléptica del pan: El pan, que es un producto famoso a
partir de cereales, es apreciado no solo por sus caracteristicas nutricionales, sino
también por sus atributos sensoriales y texturales. Es posible categorizar diversos
tipos de pan en funcion de la hidratacion de la masa, la cantidad de grasa y el
tamafio del pan.

Es esencial el analisis sensorial para valorar la calidad de los productos de
panificacion. Existen dos formas de analisis sensorial: los enfoques afectivos, que
valoran la postura de los consumidores, y los enfoques analiticos, que emplean

paneles capacitados para elaborar perfiles sensoriales exhaustivos de un producto.

14



El analisis sensorial es una herramienta eficaz para el control de calidad y
aceptacion de alimentos, ya que los productos comercializados deben cumplir
requisitos de higiene, inocuidad y calidad, especialmente si llevan un nombre

comercial que debe justificar su reputacion.

Las personas son el principal instrumento para el analisis sensorial, ya que los
humanos son sensibles a las caracteristicas que las maquinas no pueden medir de

manera efectiva.

La enzima a-amilasa, presente en la harina, transforma el almidon en glucosa y
maltosa, las cuales son asimiladas por las levaduras y participan en las reacciones
de Maillard. Por lo tanto, una actividad reducida de la a-amilasa puede resultar en

cortezas de pan de escaso color.

La cantidad y el tamafio de los alveolos en la miga del pan afectan su textura
(Salmenkallo-Martila et al., 2014) y mantienen una relacion tanto con la cantidad de
proteinas presentes en la harina como con las condiciones de fermentacion.
Estudios han evidenciado que el 20% de la percepcion de la calidad del pan se
basa en la estructura de la miga (Lassoued et al., 2018).

El perfume del pan es otro elemento crucial para su aprobacion. A pesar de que se
han reconocido varias sustancias volatiles que aportan a este aroma, solo algunas
son fundamentales (Pozo Bayon et al., 2016). Estas sustancias se producen
mediante la actividad de enzimas durante el amasado, el metabolismo de levaduras
y bacterias lacticas durante la fermentacion, y reacciones térmicas durante el
proceso de coccién (Cayot, 2017) La fermentacion tiene un impacto principal en los
componentes aromaticos de la miga, en tanto que la coccion influye en el aroma de

la corteza

El aroma tostado en la corteza del pan se origina por la creacion de compuestos
durante el proceso de coccion, siendo la 2-Acetil-1-pirrolina uno de los mas
relevantes (Grosch y Schieberle, 1997; Thiele 2003). Los panes de trigo se
diferencian de los de centeno, dado que estos ultimos, al utilizar masas acidas,

muestran concentraciones superiores de acido lactico y acético.

La textura es igualmente un elemento esencial en los panes leudados, teniendo un

impacto considerable en las decisiones de adquisicion (Heenan et al., 2019). La
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breve duraciéon y la disminucion de la frescura del pan estan vinculadas con el
incremento de la firmeza y la disminucion de la elasticidad (Callejo et al., 1999;
Lassoued et al., 2008; Poinot et al., 2018). La consistencia de la miga esté sujeta
tanto al volumen de agua como al tipo de harina, aunque la calidad y la cantidad de
proteinas son cruciales (KIHLBERG, 2024).

La evaluacion de la textura se lleva a cabo en dos etapas: una etapa tactil que mide
caracteristicas como la compacidad y la elasticidad, y una etapa gustativa que toma

en cuenta elementos como la humedad, la adhesividad y la cohesion.

La "esencia" del pan hace referencia a la percepcién quimica en la boca, que abarca
el aroma, el gusto y la reaccion de las terminaciones nerviosas (Heinio, 2013). Este
estd influenciado por los microorganismos empleados en la fermentacion, la
cantidad de cenizas presentes en la harina y la temperatura de fermentacion
(KATINA, 2015) Las concentraciones de compuestos fendlicos se elevan con las
masas acidas, generando notas 4cidas distintivas, particularmente en los panes de
centeno (Heinio, 2023).

La Panificadora produce una extensa gama de panes y pasteles, con el propésito
de establecerse en el mercado, proporcionando productos de alta calidad que

satisfacen normas en aroma, color, gusto y textura.
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Il. METODOLOGIA

El alcance de la investigacion es de caracter aplicado, ya que se utilizaran los
conocimientos tedricos relacionados con la gestion de calidad para desarrollar
un sistema de inocuidad basado en el andlisis de peligros y puntos criticos de
control (HACCP). Esto permitira abordar y resolver la problematica especifica de la

empresa en estudio, mejorando la inocuidad de sus productos.

Ademas, el estudio es descriptivo, porque busca observar y describir la relacion
existente entre la implementacion del sistema HACCP vy la inocuidad de los
productos, sin intervencion alguna que modifique los resultados. Se pretende
analizar la situacion sin manipular las variables, so6lo identificando los posibles

peligros y su control.

El enfoque es transversal, ya que la informacién se recolecta en un solo momento
temporal y se realiza el andlisis de los datos de forma inmediata, sin seguimiento

posterior a lo largo del tiempo.

El disefio de la investigacion es descriptivo transversal simple, dado que se
recolecta informacién de una sola variable (la implementacién del sistema HACCP)
en una poblacién determinada (la empresa en estudio), sin la aplicaciéon de

tratamientos ni modificaciones en el entorno.

M| ——* O

M: Simboliza la muestra empleada en la investigacion.

O: Simboliza las medidas vinculadas a la seguridad de los productos.

Se considera la variable independiente como el "Sistema de inocuidad basado en
el analisis de peligros y puntos criticos de control”, un procedimiento preventivo y
metodico enfocado en la deteccidn, valoracion y control de los riesgos relacionados
con las materias primas, ingredientes, procesos y venta, con la finalidad de

garantizar la seguridad alimentaria.
Se sugiere como variable dependiente: "Seguridad alimentaria”, entendida como la

certeza de que los alimentos no provocaran perjuicio al consumidor al ser

preparados y/o ingeridos. (Anexo Al)
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La Poblacion para medir la inocuidad de los productos esta constituida por la
produccion de los distintos productos que elabora la Panificadora, los cuales estan
catalogados por panes, pasteles dulces, pasteles salados, postres; siendo ésta una
poblacion infinita. La muestra esta determinada por los productos de mayor rotacion
los cuales pertenecen a la categoria de panes, pasteles dulces y pasteles salados.
De esto se toma una muestra por conveniencia dado el periodo de la investigacion
de un mes de produccion. Los criterios de inclusion: Productos que pertenezcan a
las categorias de panes, pasteles dulces y pasteles salados, ya que representan la
mayor rotacion de la panificadora, productos elaborados dentro del periodo de
investigacion (un mes) y productos cuyo proceso de producciéon esté documentado
y pueda ser controlado bajo el sistema HACCP. Por otro lado los criterios de
exclusion: Productos de la categoria de postres, debido a su baja rotaciéon y menor
incidencia en la produccion general, productos que no cumplan con los estandares
minimos de calidad establecidos por la empresa 0 que presenten caracteristicas
fuera de los parametros de control y producciones fuera del tiempo de estudio
establecido.

Para lograr cada uno de los objetivos particulares, se emplearan las siguientes
estrategias y recursos:

Para analizar el estado presente de la seguridad en los productos de la
panificadora, se utilizard el método de observacion directa, acompafado de una
lista de comprobacion (checklist), como herramienta. Su objetivo es evaluar el
grado de acatamiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), la higiene,
la desinfeccidn y el control de plagas previo a la produccién.

Para elaborar el esquema de analisis de procesos de los productos mas destacados
de la panificadora, también se empleara el método de observacién directa, junto
con una ficha de esquema de operaciones de proceso como herramienta.

Para elaborar el manual de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM), manual de
limpieza, desinfeccion y manual de control de plagas se emplea como técnica la
revision bibliogréfica.

Para Validar y establecer un estandar de los registros de BMP, limpieza y
desinfeccién, se emplea como técnica la observacién directa y como herramienta
registros de documentacion mediante un check list.de higiene de personal, de

almacén, limpieza y desinfeccion.
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Para elaborar los principios del sistema HACCP, adecuados para la produccion de
la Panificadora se determinara empleando un andlisis observacional y como
herramienta las fichas de registro de los peligros y puntos criticos de control.

Para determinar el impacto del sistema HACCP elaborado en la inocuidad de los
productos se proceder a analizarlos mediante un analisis estadistico en el software
SPSS vs 2°, donde se comparan el nivel de cumplimiento actual de la inspeccion
de las BPM, limpieza, desinfeccion y control de plagas de la Panificadora con el
nivel de cumplimiento propuesto de la inspeccion de las BPM, limpieza,

desinfeccidn y control de plagas de la Panificadora.

Se empleara el enfoque observacional, dado que el objetivo no es alterar las
variables en estudio, sino simplemente analizar su comportamiento para poder
extraer conclusiones acerca de ellas. El estudio de los datos se realizara de forma
descriptiva, organizando los datos en tablas de frecuencia y contingencia
dependiendo del caso, con el fin de evaluar las medidas de tendencia central como
el promedio, la desviacién estandar, la moda y la mediana. Respecto al analisis
inferencial, se contrastaran los resultados de cumplimiento de la inocuidad a través
del test no paramétrico de McNemar, ya que se utiliza una escala dicotbmica

nominal.

Este andlisis se llevara a cabo siguiendo los principios y directrices éticas
establecidos en el Cédigo de Etica de Investigacion de la Universidad César Vallejo
(UCV). Estos elementos son cruciales para garantizar la integridad y excelencia del
proceso de investigacion. Los factores éticos evaluados incluyen: consentimiento
informado, privacidad, manejo ético de la informacion, integridad en el ambito

académico, repercusion social y responsabilidad.
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RESULTADOS

3.1.Evaluar la situacion actual de la inocuidad de los productos de la

Panificadora.

3.1.1. Evaluar lainocuidad actual

Tabla 1: Nivel de cumplimiento actual de la inspeccién de las BPM, limpieza,

desinfeccidn y control de plagas de la Panificadora.

ASPECTO A EVALUAR

CUMPLE

UBICACON, ESTRUCTURA E INSTALACIONES GENERALES

Frente a fuentes de contaminaciéon tales como desechos,

humos o polvo.

Utilizado Unicamente para la actividad.

Hay vinculos con otros entornos o locales que no son

adecuados para la elaboracion de alimentos.

Entornos adecuados para la cantidad de produccion que

disminuyen el peligro de contaminacién cruzada.

Paredes, tejados y superficies de materiales suaves, de
tonalidad clara, de facil limpieza, en 6ptimas condiciones de

conservacion y limpios.

Escurrimiento natural o artificial apropiado para la capacidad y

el volumen de produccién.

Una suficiente iluminacion y adecuadamente resguardada
para la actividad.

Los accesos a las areas de proceso, depdsitos, servicios de
higiene y otros espacios estan pavimentados y en optimas

condiciones de conservacion y limpieza.

Las areas asignadas al procedimiento son extensas y facilitan

un flujo apropiado de personal, materias primas y maquinaria.

Las salas de proceso se encuentran cerradas y resguardadas
(por medio de ventanas, puertas u otras aperturas) para
prevenir la entrada de vectores como insectos, roedores o

aves.

Se dispone de un depdésito para materiales de empaquetado,

que estan correctamente guardados y etiquetados.

DESAGUE Y

RESIDUOS

Hay un sistema de drenaje de aguas residuales en

funcionamiento, vinculado a la red publica.

Los lugares de evacuacion de aguas residuales estan
resguardados y posibilitan el flujo correcto sin provocar
inundaciones o desbordes.
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ASPECTO A EVALUAR

CUMPLE

Se dispone de un protocolo para el manejo de desechos
sélidos, que especifica la regularidad de la recoleccion, los
horarios, las rutas de evacuacion, el transporte y la disposicién

final de los residuos producidos.

Las zonas de proceso cuentan con recipientes para eliminar
desechos sdlidos en cada area, manteniéndose en Optimas
condiciones de limpieza y conservacion.

Los lugares estan exentos de materiales y dispositivos

desechados, que no estan vinculados con las actividades.

SERVICIOS HIGIENICOS Y VESTUARIO PARA EL

PERSONAL

PROGRAMA DE

HIGIENE Y
SANEAMIENTO

Los servicios de higiene estan en funcionamiento y la cantidad
de dispositivos de salud se relaciona con el nimero de
trabajadores y su sexo. La siguiente es la relacién de
productos de salud:

Entre 1y 9 individuos: 1 bafio, 1 urinario, 2 lavabos, 1 ducha
Entre 10 y 24 individuos: 2 bafios, 1 urinario, 4 lavabos, 2
duchas.

Entre 25 y 49 individuos: 3 bafios, 2 urinarios, 5 lavabos, 3
duchas.

Para mas de 50 individuos: se afiade una unidad extra por
cada 30 trabajadores.

Los servicios disponen de un departamento de higiene para

lavar y secar las manos.

La ventilacién correcta en los bafios facilita la expulsién de
olores y humedad, previniendo la contaminacion en los lugares

donde se manejan alimentos.

CONTROL DE

PPLAGAS

Disponemos de un Programa de Higiene y Saneamiento que
abarca acciones para la limpieza y desinfeccion de espacios,

aparatos y utensilios.

Los documentos de limpieza y desinfeccion se encuentran al

dia.

APLICACI

ON DE

BUENAS

Hay un Programa de Mantenimiento Preventivo para los

equipos que contempla un calendario, asi como registros

actualizados.
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ASPECTO A EVALUAR

CUMPLE

La efectividad del Programa de Higiene y Saneamiento se
comprueba mediante el examen microbioldgico de superficies,
equipos y entornos, respetando un calendario definido y

respetandolo.

El negocio no muestra insectos, roedores ni indicios de su
existencia (tales como excrementos, marcas 0 rutas) en

almacenes, zonas de proceso 0 espacios exteriores.

Posee un Programa de Control de Plagas en funcionamiento,
gue cuenta con registros al dia de desinfeccion,

desinsectacion y desratizacion.

Los registros del almacén (Kardex) reflejan una correcta
rotacion de inventarios bajo el sistema PEPS (primero en
entrar, primero en salir). Las materias primas e insumos
cuentan con fechas de vencimiento visibles, y aquellos que

requieren Registro Sanitario lo tienen vigente

Existe un procedimiento establecido para el control de
proveedores, y el registro de proveedores se mantiene

actualizado, detallando la frecuencia de su evaluacion.

El acceso a la sala de proceso esta equipado con un gabinete
de higiene para manos (agua potable, jabon desinfectante y/o
gel desinfectante, y un sistema de secado de manos) y calzado

(esponja o felpudo desinfectante) en buen funcionamiento

Se utiliza harina fortificada y libre de bromato.

Durante la inspeccion, se constaté que el personal aplicaba

Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Las areas de trabajo estan debidamente sefializadas con
carteles que promueven las buenas practicas de manufactura,
como la obligacion de lavarse las manos y usar el uniforme

completo

Los operarios, exclusivos de cada area, mantienen una higiene
y presentacién personal adecuada, usando uniformes

completos (mandil/chaqueta, pantaldn, calzado y gorro).

Se lleva a cabo un control diario de la higiene y de posibles
signos de enfermedades infectocontagiosas en el personal,
con registros correspondientes. Se debe indicar la fecha mas

reciente y la frecuencia de estas evaluaciones.

Ademas, la empresa cuenta con un plan de capacitacién para

el personal.
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ASPECTO A EVALUAR CUMPLE
El producto final se almacena en tarimas o estantes de material
no absorbente !
productos que lo requieren se conservan en condiciones de
refrigeracion (a 5°C o menos) o congelacion (a -18°C).
Hay un riesgo de que se produzca contaminacion cruzada
en algun punto del proceso.
Los utensilios estan fabricados en materiales sanitarios,
idéneos para el uso y de facil desmontaje. !
Los equipos y utensilios estan en Optimas condiciones de
conservacion y limpieza. !
Las areas de trabajo son brillantes, limpias y bien
conservadas. !
Los combustibles empleados o su quema no producen
contaminacion fisica o quimica en los productos durante el 1
proceso de coccion.
El area de atencion al publico facilita un correcto
o movimiento de los consumidores. !
% No hay peligro de contaminacién cruzada en el sector de
‘§ autoservicio. !
Z,;' Los equipos como pinzas, basculas, mesas de despacho y
S aparatos para embalaje se encuentran en Optimas
% condiciones de conservacion y limpieza.
'2; Se dispone de herramientas apropiadas para el trabajo del
pan, tales como pinzas, paletas y bolsas. !
TOTAL 28
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO (%) 56%

Fuente: Ficha de inspeccion del cumplimiento de las BPM, limpieza, desinfeccion

y control de plagas segun la DIGESA
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100%
80%
60%
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0%

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

® CUMPLE m NO CUMPLE

Figura 1. Nivel de cumplimiento actual de la inspeccion de las BPM, limpieza,

desinfeccién y control de plagas de la Panificadora.

Fuente: Tabla 2, Nivel de cumplimiento actual de la inspeccién de las BPM,

limpieza, desinfeccidn y control de plagas de la Panificadora.
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3.1.2. Analizar las causas de lainocuidad

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE

lluminacién inadecuada
Desorden en el proceso de

produccién

Falta de Mantenimiento
Polvo en el Ambiente

Manipulacién Falta de planificacion

No hay un buen compromiso inadecuada

Falta del sistema
de inocuidad

No crear estandarizacion

Mal tapados

Falta de control Falta de

capacitacién Vencidos

Empirismo

INOCUIDAD DE
LOS
PRODUCTOS

MANO DE OBRA MATERIALES METODOS
CAUSAS .
FACTORES IMPACTO SOLUCION IMPLEMENTADO PROPUESTO
PRIMARIAS SECUNDARIAS TERCIARIAS
Mal desempefio en el proceso de | Programa de Capacitacion
MANO DE OBRA Personal Insuficiente Falta de control P . P 8 P X X
elaboraciéon Anual
. . . . L. Manual de Limpiezay
MATERIALES Manipulacién inadecuada Vencidos Mal tapados Contaminacién de prodcutos | L, X
Desinfeccion
No crear Estandarizacién de
METODOS Falta de planificacién L, Empirismo Productos defectuosos X
estandarizacion procesos
Ret | duccié P d
MAQUINARIA Falta mantenimiento etrasa fa produccion rogramade x X
Defectos en la produccién Mantenimiento
. llumminacién Desorden en el proceso de ) Manual de Buenas Practicas
MEDIO AMBIENTE Polvo en el ambiente . L, Contaminar el producto X
inadecuada produccion de Manufactura

Figura 2: Andlisis de Ishikawa.

Fuente: Tabla 1, Check List de inspeccién actual de las BPM, limpieza, desinfeccién y control de plagas.

25



3.2.Elaborar el diagrama de analisis de procesos de los principales productos

de la Panificadora. (Anexo F)

1800,00
1600,00
1400,00
1200,00
1000,00
800,00
600,00
400,00
200,00
0,00

100%

80%

60%

40%

20%

0%

B VENTAS DEL MES
——% ACUMULADO
80-20

Figura 3: Diagrama de Pareto de los productos principales de la Panificadora

Fuente: Cuadro de produccion de ventas del mes de mayo de la Panificadora

3.3.Validar y establecer un estandar los registros de BMP, limpieza vy

desinfeccion.

8%

100% -

80%

60% 92%

40% -

20%

0%
PRESENTACION PERSONAL

NO CUMPLE
CUMPLE

Figura 4: Correcta Presentacion de Personal (PP) de los trabajadores de la

panificadora.

Fuente: Anexo E1: Registro de higiene del personal de la panificadora
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Como se observa en la figura 4, los trabajadores de la panificadora, cumple con

Presentacion Personal (PP) en un 92%; mientras no cumplen con un 8%.

100%

80%
= NO CUMPLE

60% CUMPLE

40%

20%

0%
LAVADO DE MANOS

Figura 5: Cumplimiento del Lavado de Manos (LM) de los trabajadores de la
panificadora.
Fuente: Anexo E1: Registro de higiene del personal de la panificadora

Como se observa en la figura 5, los trabajadores de la Panificadora cumplen con el

Lavado de Manos (LM) en un 83%, mientras no cumplen con un 17%.

100% - 25%

80% -
NO CUMPLE

0, -
60% m CUMPLE

40% -

20% -

0%
HABITOS DE HIGIENE

Figura 6: Habitos de Higiene (HH) del personal de la panificadora
Fuente: Anexo E1: Registro de higiene del personal de la panificadora

Como se observa en figura 6, los trabajadores de la Panificadora cumplen con los
Habitos de Higiene en un 75%, mientras no cumplen con un 25%
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PARAMETROS MONITOREADOS

= NO CUMPLE
CUMPLE

Figura 7: Cumplimiento de los pardmetros monitoreados del almacén de la

Panificadora.

Fuente: Anexo F1: Registro del nivel de cumplimiento del almacén de la

panificadora

Como se observa en la figura 7, se cumplen con los parametros monitoreados del

almacén en un 88%, y no cumplen en un 13%.
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3.4.Implementacion de los procedimientos del Sistema HACCP
PASO N° 1. Formacion del Equipo de HACCP

Estos integrantes del Equipo HACCP, serdn responsables de la conduccion,

elaboracion e implementacién de este sistema en la Panificadora.

_=,

Descripcion de funciones dentro del equipo HACCP:

Supervisora:

e Es la coordinadora del Equipo HACCP.
e - Esresponsable del desarrollo y la puesta en marcha del Plan HACCP.
e + Organiza los encuentros del equipo HACCP.

e - Dirige y brinda el respaldo necesario en las tareas vinculadas con la
elaboracién y renovacion del Plan HACCP.

Administrador:

e Lleva los registros derivados de la aplicacion.
e Participa de las reuniones del equipo para la elaboracién planificada y
revision periédica del manual HACCP.

e Identifica los peligros.
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Encargada de Calidad:

¢ l|dentifica los peligros.

e Determina los puntos criticos de control.

e Participa de las reuniones del equipo para la elaboracion planificada y
revision periédica del manual HACCP.

¢ Vigila los puntos criticos.

e Realiza las muestras.

Maestro Panadero y Pastelero:

e Detonan los peligros.

e Definen los puntos de control criticos.

e Estan involucrados en las reuniones del equipo para la organizacion y
constante revision del manual HACCP.

e Monitorean y implementan las acciones de seguridad y prevencion
requeridas para mantener los PCC bajo control en cada producto, en

cooperacion con el gerente.

PASO N° 2: Descripcién del Producto

NOMBRE DEL PRODUCTO EMPANADAS DE POLLO

Masa: azlcar, sal, manteca, margarina, harina
, y agua.

COMPOSICION _ _
Relleno: pollo, cebolla, escabeche, ajo, aceite,
cubitos de pollo, pimienta, sazonador y sal.

POR QUIENES SERAN CONSUMIDOS Por toda la poblacion en general.

Relleno: Agregar en el sartén ajo, aceite, cubito
de pollo, pimienta, sazonador; luego cebolla
picada, escabeche picado, sal y pollo
deshilachado.

Masa: Primero se mezcla el azucar, sal y agua;
PROCESO
luego se agrega la manteca, la margarina y la
harina; se amasa; se fracciona y moldea;
estirado; se rellena; se hornea; reposa y se

distribuye

. 3 e Color: dorado-claro
CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

e Olor: aderezo algo ligero
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e Sabor: agradable a pollo

e Textura: crocante suave

TIPO DE EMPAQUE

A granel

VIDA UTIL

48 horas

CONDICIONES DE VENTA/ DISTRIBUCION

Bajo condiciones de almacenamiento mantener
bajo sombra y a la vez protegido del polvo o de
algin contacto que pueda perjudicar la
inocuidad.

Fuente: Panificadora

NOMBRE DEL PRODUCTO

PASTEL DE MANZANA

COMPOSICION

Masa: harina, sal, margarina multiuso, agua y
margarina hojaldre.

Relleno: manzanas, azlcar, pasas, canela y
clavo de olor.

POR QUIENES SERAN CONSUMIDOS

Por toda la poblacion en general.

PROCESO

Relleno: Pica las manzanas, agregar todos los
ingredientes y llevar a coccion.

Masa: Se mezclan la harina, sal, margarina
multiuso, agua y margarina hojaldre; se amasa,
se lamina; se refrigera. Luego empieza el
estirado; cortado; rellenado; labrado; pintado;

se hornea; reposa y se distribuye.

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

e Color: dorado
e Olor: dulce de manzana
e Sabor: dulce de manzanay pasas

e Textura: crocante aspero

TIPO DE EMPAQUE

A granel

VIDA UTIL

48 horas

CONDICIONES DE VENTA/ DISTRIBUCION

Bajo condiciones de almacenamiento mantener
bajo sombra y a la vez protegido del polvo o de
algin contacto que pueda perjudicar la
inocuidad.

Fuente: Panificadora

NOMBRE DEL PRODUCTO

PIONONO

COMPOSICION

Huevos, azucar, mixo, harina, maicena, polvo

de hornear y manjar.
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POR QUIENES SERAN CONSUMIDOS

Por toda la poblacién en general.

PROCESO

Pesado de insumos; se mezclan los huevos, el
azucar y el mixo; luego agrega a la mezcla la
harina, maicena y polvo de hornear; se amasa;
engrasar las bandejas; colocar papel en las
bandejas; llenado de la mezcla; se hornea;

reposa; se rellena; se corta y se distribuye.

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

e Color: pan claro
e Olor: ligeramente a vainilla
e Sabor: dulce caramelo

e Textura: suave y esponjoso

TIPO DE EMPAQUE

A granel

VIDA UTIL

48 horas

CONDICIONES DE VENTA/ DISTRIBUCION

Bajo condiciones de almacenamiento mantener
bajo sombra y a la vez protegido del polvo o de
algin contacto que pueda perjudicar la

inocuidad.

Fuente: Panificadora

NOMBRE DEL PRODUCTO

PANUELO

COMPOSICION

Huevos, azlcar, mixo, harina, maicena, polvo

de hornear, manjar y coco rallado.

POR QUIENES SERAN CONSUMIDOS

Por toda la poblacion en general.

PROCESO

Pesado de insumos; se mezclan los huevos, el
azucar y el mixo; luego agrega a la mezcla la
harina, maicena y polvo de hornear; se amasa;
engrasar las bandejas; colocar papel en las
bandejas; llenado de la mezcla; se hornea;
reposa; se rellena; se corta; agrega el coco

rallado y se distribuye.

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

e Color: pan claro

e Olor: a coco

e Sabor: dulce, predominando el sabor a
coco.

e Textura: suave y esponjoso

TIPO DE EMPAQUE

A granel
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VIDA UTIL

48 horas

CONDICIONES DE VENTA/ DISTRIBUCION

Bajo condiciones de almacenamiento mantener
bajo sombra y a la vez protegido del polvo o de
algin contacto que pueda perjudicar la

inocuidad.

Fuente: Panificadora

NOMBRE DEL PRODUCTO

PAN FRANCES

COMPOSICION

Harina, azlcar, sal, mejorador, manteca, levadura

y agua.

POR QUIENES SERAN CONSUMIDOS

Por toda la poblacion en general.

Se mezclan la harina, agua, azlcar, sal, manteca,

mejorador y levadura, se amasa, se pesa y divide

PROCESO la masa, entra el proceso del arrollado, bajado,
volteado, fermentacion, horneado y luego se
distribuye.

e Color:
- Miga: blanca

CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS

- Corteza: dorado claro
e Olor: placentero, libre de olores inusuales.
e Gusto: placentera.
e Conformacion:

e Miga: suave al tacto, compuesta por
alveolos de gran tamario y fino. -
Corteza: finas y no excesivamente dura.

TIPO DE EMPAQUE

A granel

VIDA UTIL

24 horas

CONDICIONES DE VENTA/
DISTRIBUCION

Bajo condiciones de almacenamiento mantener
bajo sombra y a la vez protegido del polvo o de

algun contacto que pueda perjudicar la inocuidad.

Fuente: Panificadora

NOMBRE DEL PRODUCTO

PAN ITALIANO

33




COMPOSICION

Harina, azlcar, sal, mejorador, sal, levadura y

agua.

POR QUIENES SERAN CONSUMIDOS

Por toda la poblacion en general.

PROCESO

Se mezclan la harina, agua, azucar, sal, mejorador
y levadura, se amasa, se pesa y divide la masa,
entra el proceso del arrollado, bajado, volteado,

fermentacion, horneado y luego se distribuye.

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

e Color:
- Miga: blanca
- Corteza: dorado claro
e Olor: placentero, libre de olores inusuales.
e Gusto: placentera.
e Conformacion:
e Miga: suave al tacto, compuesta por
alveolos de gran tamafio y fino. -

Corteza: finas y no excesivamente dura.

TIPO DE EMPAQUE

A granel

VIDA UTIL

24 horas

CONDICIONES DE VENTA/
DISTRIBUCION

Bajo condiciones de almacenamiento mantener
bajo sombra y a la vez protegido del polvo o de

algun contacto que pueda perjudicar la inocuidad.

Fuente: Panificadora

PASO N° 3: Diagrama de operaciones de los productos. (Anexo F)

PASO N° 4: Verificacion del diagrama de flujo.

El equipo necesita poner en marcha medidas para garantizar que lo especificado

en el esquema y la descripcion del proceso se alinee con las practicas efectivas

en el sector. Una de las maneras mas eficaces de confirmarlo es a través de una

inspeccion en planta realizada por el equipo de APPCC, que verificara que lo

registrado se corresponda con la realidad y efectuara las correcciones

correspondientes si se requiere.
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PASO N° 5y 6 (PRINCIPIOS 1y 2): Identificacidon de peligros y Puntos criticos de control
IDENTIFICACION DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL DE LOS INSUMOS Y MATERIAS PRIMAS

PELIGRO QUIMICO

Presencia de metales pesados
sobre el limite permitido.
Plomo (Pb) <= 0.5 ppm (NTP

La contaminacion con metales pesados proviene
del medio ambiente, agua, composicién del suelo, y
los métodos de producciébn y procesado.
- Plomo: tiene efectos toxicolégicos sobre el rifion,

Solicitar al proveedor
certificado de analisis
de laboratorios

Revision del certificado

20710(.)3 _ 2006) Insignificante Baja la médula Osea, el higado, el cerebro. No, Satisfactorio anualn_]ente. entregado por dicho| NO - - - NO
Arsénico (As) <= 1 ppm (NTP AN 3 . : Cumplir con los
- Arsénico: irritacion del estdmago e intestino, - proveedor.
207.003 2006) A SN procedimientos de
_ cambios en la piel, irritacion de los pulmones. L L
Cobre (Cu) <= 1.5 ppm (NTP i N . ; seleccion y evaluacion
- Cobre: provoca irritacion del estbmago, anemia,
207.003 2006) dafios renales a los proveedores.
Solicitar al proveedor
. . El sulfito es utilizado en el proceso de elaboracion certificado - de anaI|§|s
Presencia de diéxido de azufre del aztcar La de laboratorios Revisi6n del certificado
sql?r_e el limite perml_tldo: Bajo Mediana ingestion del sulfito en personas sensibles provoca No, Satisfactorio anualrr_1ente. entregado por dicho| NO - - - NO
Dioxido de Azufre (SO2) <= 15 la aparicion de asma, alergias, dafios a los Cumplir con los roveedor
AZUCAR ppm (CODEX Stan 212- 1999) ulmgnes ' gias, procedimientos de | P '
P ' seleccién y evaluacion
a los proveedores.
Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para
la Alimentacion y la Agricultura (FAO) menciona Solicitar al proveedor
Presencia de astillas de madera, gue la presencia de restos de plasticos en los certificado dg analisis Revision del certificado
restos de plastico en el interior del Bajo Baja alimentos ocasiona atragantamiento, a la vez No, Menor de laboratorios entregado por dicho| NO - - - NO
insumo. sefiala que la presencia de madera ocasiona anualmente proveedor.
lesiones como cortes, infecciones, ’
atragantamiento.
PELIGRO BIOLOGICO
Este tipo de microorganismo se adquiere por la Solicitar al proveedor
L . calidad de la materia prima, problemas de o PrOveedor| pevision del certificado
Contaminacion con Aerobios . . . L . . certificado de analisis :
. Bajo Baja almacenamiento, abuso de temperatura, vida util. No, Satisfactorio .~ |entregado por dicho| NO - - - NO
Mesofilos Pueden causar voémitos, diarreas, infeccién de laboratorios proveedor
estomacal en el consumidor. anualmente.
PELIGRO QUIMICO
El plomo es un elemento que se acumula en el
organismo del ser humano, de toxicidad crénica; la Solicitar al proveedor
. ) cual afecta el sistema nervioso. EI plomo o P .| Revision del certificado
Presencia de metales pesados: R . ) certificado de analisis :
Plomo Insignificante Baja mayormente se deposita en las capas externa§ del No, Menor de laboratorios entregado por dicho| NO - - - NO
grano del cereal, se elimina bastante mediante anualmente proveedor.
distintos tratamiento; por ende que al moler el ’
cereal sélo llegan trozos de plomo a las harinas.
HARINA NINGUNO ! /[ [ ! [ [ [ [ [ |
Las bacterias patdgenas se encuentran distribuidas
en la naturaleza, que invaden el cuerpo y causan
. . enfermedades. Muchas bacterias patégenas
Presencia de bacterias producen toxinas y otras proteinas que aceleran la Proceso de horneado. Revision del
patégenas Bajo Alta ! . - S No, Menor Certificado de analisis i Sl NO Sl SI NO
(Salmonella) invasion de tejidos y causan efectos perjudiciales del proveedor. certificado.

en varios 6rganos del cuerpo. Estan bacterias se
pueden dar por la contaminacién de las aves
durante el almacenamiento del trigo.
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PELIGRO QUIMICO

NINGUNO

PELIGRO FiSICO

NINGUNO

PELIGRO BIOLOGICO

HUEVOS La causa de salmonelosis suele estar en restos de
excrementos de gallinas que pueden quedar
Presencia de Salmonelosis Bajo Baja ad_herld_os en.la cascara, si entran en contacto con No, Menor Ce,rtn‘_|cado de Buenas | Revision de cgrt!f|cado S| NO S| S| NO
el interior y si se toman en crudo. Si la salmonella Practicas de Buenas Préacticas.
es adquirida puede causar diarreas, infecciones del
torrente sanguineo.
PELIGRO QUIMICO
Se conoce que el plomo, cadmio y mercurio son
elementos bioacumulables en el organismo del ser Solicitar al proveedor . .
. - e o ... | Revision del certificado
Presencia de metales pesados ( I , humano, de toxicidad cronica; la cual afecta al . . certificado de andlisis !
. ; Insignificante Baja . . . No, Satisfactorio " |entregado por dicho| NO - - - NO
Plomo, Cadmio y Mercurio) sistema nervioso. Estos metales pesados estan de laboratorios roveedor
difundidos en la naturaleza y son digeridos por el anualmente. P '
ganado lechero.
Algunos forrajes que sirven de alimento para las -
. ) . Solicitar al proveedor s -
. . . vacas pueden presentar micotoxinas (Aflactoxina " ... | Revision del certificado
Presencia de Micotoxinas N . . . . certificado de analisis :
. Insignificante Baja B1) estas sustancias se transforman en la vaca a No, Satisfactorio ; entregado por dicho| NO - - - NO
LECHE EN | (Aflactoxina) . Lo de laboratorios
POLVO Aflactoxina M1, que son menos toxicas que la B1. anualmente proveedor.
Atacan al higado principalmente. '
PELIGRO FiSICO
NINGUNO
PELIGRO BIOLOGICO
Solicitar al proveedor
Presencia de patégenos que La vaca puede sufrir de enfermedades como fiebre unainspeccion sanitaria L
. , . . . gue indique que meses | Revision del
trasmiten fiebre aftosa, peste Bajo Alta aftosa, peste bobina de manera que contamina la No, Menor ; > o Sl NO - Sl NO
previos a la produccion | Certificado

bovina

leche y puede trasmitir enfermedades.

no se ha dado fiebre
aftosa.
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PELIGRO QUIMICO

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL DEL PROCESO DE ELABORACION DEL PAN

Contaminacion cruzada
por micro - insumos (los
envases, cucharones)

Bajo

Baja

La contaminacion cruzada puede darse en el
proceso de pesado de insumos, ya que el trabajador
manipula varios ingredientes en un mismo
recipiente. Se debe a las malas practicas de
elaboracion (uso del mismo dosificador, falta de

No, Menor

Buenas Practicas de

Manufactura

Cumplir con las buenas practicas

Verificacion de las
Buenas Practicas

Verificacion de las
Buenas Préacticas de

SI

NO

NO

NO

Iimiieza de la balanzai

A la hora de pesar los insumos pueden haber
presencia de cuerpos extrafios, por una mala

PESADO DE |Presencia de cuerpos limpieza y desinfeccion y debido a que no se da un de manufactura, realizar la \I\;I;?ftijgggitg;a. de
INSUMOS extrafios: cabello, caja|Bajo Mediana adecuado habito de las BPM. Si estos cuerpos | No, Menor limpieza y desinfeccion tal como Limpieza NO - - NO
de carton, polvo. extrafios son ingeridos por el consumidor, le puede debe ser. Capacitacion al DesFi)nfeccién y
causar dafios a su salud., como atragantamiento, personal. ; )
) > Registro de
infeccién estomacal. L
capacitacion.
. _— . Verificacion del
L Esto se da al realizar una limpieza inadecuada en las o
Contaminacion por d de | : i | impi cumplimiento de la
atogenos ~ Salmonella . . zonas de transportes de los insumos. La Realizar la impieza y Limpieza y
2 hongo (resto de Bajo Baja contaminaciéon por Salmonella sp, puede causar en No, Menor desinfeccién tal como debe ser. Desinfeccion Sl NO NO NO
in%umos gcumula dos) el ser humano infecciones sanguineas, diarreas, Capacitacién al personal. Registro ' de
infeccion estomacal. cap?acitacién
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
La presencia de estos cuerpos extrafios se da en el
proceso de mezclado, debido a que no cumple las Cumplir  con las Buenas | Verificacion de las
Presencia de cuerpos BPM, ala vez el ingreso de polvo y de insectos es de Précticas de Manufactura | Buenas Practicas.
MEZCLADO extrafios: polvo, Baio Baia muy fécil acceso; ya que la infraestructura del area No. Menor (INFRAESTRUCTURA E | Registro de NO i i NO
presencia de insectos, ! ! de produccidn no es la adecuada, las ventanas estan ' HIGIENE DE PERSONAL), | capacitacion.
cabellos. totalmente abiertas sin las mallas metalicas. Al ser realizar el control de plagas, | Registro de control
ingerido por el consumidor, puede causarles brindar capacitacion al personal. | de plagas.
infeccién estomacal, atraﬁantamiento.
NINGUNO
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
La presencia de estos cuerpos extrafios se dan en el
proceso de mezclado, debido a que no cumple las Cumplir con las Buenas | Verificacion de las
Presencia de cuerpos BPM, a la vez el ingreso de polvo y de insectos es de Practicas de Manufactura | Buenas  Practicas.
estrafos: polvo, . . muy facil acceso; ya que la infraestructura del area (INFRAESTRUCTURA E | Registro de
2 de i Bajo Baja d duccié la ad da. | . No, Menor S NO - - NO
AMASADO presencia de insectos, e produccion no es la adecuada, las ventanas estan HIGIENE DE PERSONAL), | capacitacion.

cabellos.

Contaminacion por
patégenos de:
Salmonella

Bajo

Baja

totalmente abiertas sin las mallas metélicas. Al ser
ingerido por el consumidor, puede causarles

La presencia de salmonella en esta etapa, se pueda
dar en el momento que el trabajador manipula la
masa para ver si la consistencia es la adecuada. Al
no cumplir con el procedimiento de lavado de manos

No, Menor

realizar el control de plagas,
brindar capacitacion al personal.

Cumplir con el procedimiento de
lavado de manos; a la vez
tienen que realizarlos las veces
gue sea necesario. Brindar

Registro de control
de plagas.

Registros de
capacitacion.
Analizar resultados

NO

NO

infeccion estomacal, atra(l;antamiento.




tal como debe ser y en el momento que se requiera;
puede contaminar y poner en riesgos el producto.
Al ser ingeridos este tipo de patdgenos por los
consumidores, puede causarle dafios a la salud
como: infeccion estomacal, diarrea, fiebre.

capacitacion al personal.
Mandar muestras a laboratorio
sobre el lavado de manos por lo
menos una vez al afio.

de la muestras de
lavado de manos.

FRACCIONADO

PELIGRO QUIMICO

NINGUNO

PELIGRO FiSICO

Presencia de cuerpos
extranos: polvo,
presencia de insectos,
cabellos.

Bajo

Baja

Estos cuerpos extrafios pueden estar presentes en
este proceso, debido a que no cumplen con las BPM;
el ingreso de polvo y de insectos es de muy facil
acceso; ya que la infraestructura del area de
produccion no es la adecuada, las ventanas estan
totalmente abiertas sin las mallas metélicas, a la vez
no realizan la limpieza y desinfeccion adecuada en
los equipos y utensilios. Como se sabe si un
producto en este estado es digerido por el
consumidor puede causarle dafios a su salud como:
infeccion estomacal, atragantamiento, diarreas.

No, Menor

Cumplir con las Buenas
Practicas de  Manufactura,
cumplir con la limpieza vy
desinfeccion.

Realizar capacitacién al
personal.

Verificacion de las
Buenas Practicas.
Registro de
capacitacion.
Registro de control
de plagas.

NO

NO

PELIGRO BIOLOGICO

Presencia de bacterias

patégenas como:
Salmonella > 70°
E. coli >85°

Bajo

Baja

La presencia de salmonella en esta etapa, se pueda
dar en el momento que el trabajador comienza a
fraccionar la masa; pues en todo momento la
manipula. Al no cumplir con el procedimiento de
lavado de manos tal como debe ser y en el momento
gue se requiera; puede contaminar y poner en
riesgos el producto.
Al ser ingeridos este tipo de patégenos por los
consumidores, puede causarle dafios a la salud
como: infeccion estomacal, diarrea, fiebre.

No, Menor

Cumplir con el procedimiento de
lavado de manos; a la vez
tienen que realizarlos las veces
gue sea necesario. Brindar
capacitacion al personal.
Mandar muestras a laboratorio
sobre el lavado de manos por lo
menos una vez al afio.

Registros de
capacitacion.
Analizar resultados
de las muestras de
lavado de manos.

NO

NO

BOLEADO

PELIGRO QUIMICO

PELIGRO FiSICO

Presencia de cuerpos
extranos: polvo,
presencia de insectos,
cabellos.

Bajo

Baja

Estos cuerpos extrafios pueden estar presentes en
este proceso, debido a que no cumplen con las BPM;
el ingreso de polvo y de insectos es de muy facil
acceso; ya que la infraestructura del area de
produccion no es la adecuada, las ventanas estan
totalmente abiertas sin las mallas metélicas, a la vez
no realizan la limpieza y desinfeccién adecuada en
los equipos y utensilios; y para este proceso
especificamente la masa trabaja directamente con la
mesa de trabajo. Como se sabe si un producto en
este estado es digerido por el consumidor puede
causarle dafios a su salud como: infeccion
estomacal, atragantamiento, diarreas.

No, Menor

Cumplir con las Buenas
Practicas de Manufactura segun
el manual.
Cumplir con la limpieza vy
desinfeccién segun el manual.
Realizar capacitacién al
personal.

Verificacién de las
Buenas Practicas.
Registro de
capacitacion.
Registro de control
de plagas.

NO

NO

PELIGRO BIOLOGICO

Presencia de bacterias

patégenas como:
Salmonella > 70°
E. coli >85°

Bajo

Baja

La presencia de salmonella en esta etapa, se pueda
dar en el momento que el trabajador manipula la
masa; pues en todo este proceso trabaja
directamente con ella (masa). Al no cumplir con el
procedimiento de lavado de manos tal como debe
ser y en el momento que se requiera; y si no se
toman medidas de control puede contaminar el
producto. Al ser ingeridos este tipo de patégenos por
los consumidores, puede causarle dafios a la salud
como: infeccién estomacal, diarrea, fiebre.

No, Menor

Cumplir con el procedimiento de
lavado de manos; a la vez tienen
gue realizarlos las veces que sea
necesario. Brindar capacitacion
al personal. Mandar muestras a
laboratorio sobre el lavado de
manos por lo menos una vez al
afio.

Registros de
capacitacion.
Analizar resultados
de las muestras de
lavado de manos.

NO

NO
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PELIGRO QUIMICO

NINGUNO

PELIGRO FiSICO

Presencia de polvo,

Como se sabe en el proceso de fermentado el
producto ingresa a la cAmara de fermentacién por un
par de horas, el trabajador al momento de ingresar el
coche y sacarlo deja la puerta de la camara abierta;
en ese lapso de tiempo puede ingresar polvo y hasta

Cumplir con las Buenas
Practicas de  Manufactura,
Control de plagas segun el
manual.

Verificacion de la

: : Bajo Baja ; X . : . No, Menor X — Limpieza y NO - - NO
presencia de insectos. insectos. Si la camara tiene presencia de estos Realizar la limpieza Y | Desinfeccién
FERMENTADO cuerpos extrafios esta contaminando el producto y desinfeccion segun el manual.
esto puede causar dafios al consumidor como Realizar capacitacion al
diarreas, infecciones estomacales por no tomar personal.
medidas de control.
PELIGRO BIOLOGICO
Se puede dar esta contaminacion, ya que el
Contaminacion por trabajador puede estar enfermo o puede ser Buenas Practicas de Verificacién de las
patégenos de Bajo Baja portador. La presencia de este tipo de microrganismo No, Menor Manufactura Buenas Practicas NO - - NO
Salmonella puede causar al ser humano una infeccion de Manufactura.
sanguinea.
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
PELIGRO FISICO
En esta etapa puede haber presencia de cuerpos
extrafios debido a que no cumplen las BPM tal como
lo indica el manual, puede ser que en las latas donde
se encuentra el pan no se realizé la limpieza cumolic  con las  Buenas Verificacién de las
adecuada y haya presencia de cuerpos extrafios; Préct?cas de Manufactura BPM, Registro de
. también otro peligro que podemos encontrar es que : L limpieza 'y
Presencia de cuerpos LY Cumplir con la limpieza vy : -7
o . . se de la contaminacién cruzada. A la hora que abren : 2 . desinfeccion.
extrafos; polvo, | Bajo Baja la puerta del horno puede entrar polvo hasta No, Menor desinfeccién segun el manual. Registro de control Sl NO NO NO
presencia de insectos. ia pu : P P Control de plagas segun los 9
inclusive algunos insectos. Es por ello que se deben rocedimientos  del  manual de plagas.
tomar medidas de control para evitar que el producto ga acitar al personal ' Registro de
HORNEADO se contamine y a la vez evitar dafios a la salud del P P ’ capacitacion.
consumidor; ya que esto puede provocar
atragantamiento, infeccion estomacal, fiebre,
cdlicos.
PELIGRO BIOLOGICO
En este proceso el pan es ingresado al horno, como
se sabe en la masa puede haber presencia de cumolic  con las  Buenas
. . bacterias como salmonella y eli. coli. Para que estas 'mp e
Presencia de bacterias . - Practicas de  Manufactura. | Verificacién de las
atbgenas como: bacterias sea eliminada, la temperatura en el horno Separacion de los productos no| BPM, Registro de
batog . Bajo Alta debe ser >85° ; de lo contrario no seria eliminada. Al No, Mayor b P ' R€g Sl NO NO NO
Salmonella > 70 i - . o conformes. control de
: R ser ingerido el pan con este tipo de bacteria; le .
E.coli >85 - A Control de temperatura/tiempo temperatura.
causaria diarrea, vomitos, calambres estomacales y de horneado
fiebre; es por ello que es importante tomar medida ’
de control.
PELIGRO QUIMICO
En este prpceso es muy probable que s¢ de este tipo Cumplir con las Buenas | Verificacion de las
de peligro; pues el lugar donde se enfrian los panes practicas de  manufactura. | Buenas Practicas de
esta a pocos metros del almacén de productos de Llevar un control de Ioé Manufactura
ENFRIADO Presencia de productos Bajo Baja limpieza, se puede dar una contaminacion al dar una No, Baja productos de limpiezas; | Llevar un registro de NO i i NO

de limpieza.

mala manipulacién de estos productos y como
consecuencia puede afectar la inocuidad del
producto y causar dafios a la salud del consumidor,
causandoles dafios graves a los pulmones.

asegurando que estén bien
almacenados e identificados por
sus nombres.

control de los
productos quimicos
de limpieza.

PELIGRO FiSICO

39




Sabemos que la presencia de cuerpos extrafios tales
como: polvo y presencia de insectos, provienen de la
falta del cumplimiento de las buenas practicas de

Cumplir con las Buenas
Practicas de  Manufactura.
Control de plagas segun el

Verificacion  delas
Buenas Practicas de

Presencia de cuerpos ) - Manufactura.
- . . . manufactura; a la vez por no cumplir con el , manual. )
extrafios como: polvo. Bajo Baja g No, Baja ; _— Registro de control NO NO

. : procedimiento de control de plagas, puede Realizar la limpieza adecuada tal

Presencia de insectos. . : : : | de plagas.
contaminar el producto afectando su inocuidad y y como debe ser; de lo contrario :

~ . i . ~ L Inspeccionar la

causar dafios a la salud del consumidor como: pedir al sefior de limpieza que imbi
: . : ) . . . impieza.
infeccion estomacal, diarrea, fiebre. realice bien su trabajo.

PELIGRO BIOLOGICO

NINGUNO
PELIGRO QUIMICO

Esta contaminacion puede darse en este proceso Cumplir con las Buenas | Verificacion de las
debido a que hay un mal cumplimiento de las BPM; practicas de  manufactura. | Buenas Practicas de

L ya que suelen dejar el desinfectador debajo o cerca Llevar un control de los|Manufactura.
Contaminacion por . . . . L i .

N Bajo Baja de la mesa de trabajo, esto puede afectar en la No, Baja productos de limpiezas; | Llevar un registro de NO NO
productos de limpieza. ; . ~ h .

inocuidad del producto y a la vez causar dafios a la asegurando que estén bien | control de los

salud del consumidor; causandoles dafios graves a almacenados e identificados por | productos quimicos

los pulmones. sus nombres. de limpieza.

PELIGRO FiSICO

Sabemos que la presencia de cuerpos extrafios tales Cumplir cona las Buenas g
] . . . L Verificacion  delas

como: polvo y presencia de insectos, provienen de la Practicas de Manufactura. -

. L s . Buenas Practicas de
Presencia de cuerpos falta del cumplimiento de las buenas practicas de Control de plagas segun el Manufactura
extrafios como: polvo. . . manufactura; a la vez por no cumplir con el . manual. : '

. . Bajo Baja . No, Baja X N Registro de control NO NO
Presencia de insectos, procedimiento de control de plagas, puede Realizar la limpieza adecuada tal de la0as
cabellos. contaminar el producto afectando su inocuidad y y como debe ser; de lo contrario : plagas.

EMPAQUETADO o . i . N A Inspeccionar la
causar dafios a la salud del consumidor como: pedir al sefor de limpieza que imoi
) . . ) . . : impieza.
infeccion estomacal, diarrea, fiebre. realice bien su trabajo.
PELIGRO BIOLOGICO
La presencia de estos microrganismos y hongos, se Cumplir con las puenas practlcas
. de manufactura; cumplir con el
debe a que los encargados de realizar este proceso o e,
i ! procedimiento de lavado de | Verificacion de las
no cumplen con las BPM; no realizan el . -
o manos antes y después de la|Buenas Préacticas de
. procedimiento de lavado de manos en el momento . -
Presencia de . . manipulacion del producto y las | Manufactura.
) qgue lo deben hacer, no utilizan cofia. A la vez puede . :
salmonella, e.coli. . . . O . veces (que sea necesario. |Registro de la
: Bajo Mediana | haber presencia de hongos en las bandejas; ya que No, Baja . L NO NO
Presencia de hongos en ; S . " Colocarse la cofia cada vez que | higiene del personal.
. no realizan la limpieza y desinfeccion adecuada. X ) i
las bandejas. N realizan este proceso; de lo|Registros de
Todos estos problemas puedan perjudicar la : o A
. ; . ~ contrario no permitir el acceso al | limpieza y
inocuidad de los productos a la vez causarian dafios . ) . e
X L : S area. Realizar | desinfeccion.
a la salud del consumidor como: fiebre, infeccién N . i
: la limpieza y desinfeccion
estomacal, diarrea.
adecuada.
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
PELIGRO FiSICO
NINGUNO
PELIGRO BIOLOGICO
La presencia de estos microrganismos y hongos, se
DISTRIBUCION debe a que los encargados de realizar este proceso
S no cumplen con las BPM; pues los panes lo .
Contaminacion por - — ' Cumplir  con las Buenas N
atégenos  Salmonella _ _ distribuyen en cajas; I_as cuales las cajas pueden _ Practicas de  Manufactura Verlflc_ac_lon del
P Bajo Baja contener humedad debido al uso constante que se le No, Baja | cumplimiento de las NO NO

sp, hongo (resto de
insumos acumulados)

da. Todos estos problemas puedan perjudicar la
inocuidad de los productos a la vez causarian dafios
a la salud del consumidor como: fiebre, infeccién
estomacal, diarrea.

colocar en bandejas los panes al
momento de la distribucion.

BPM.
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RECEPCION DE

PELIGRO QUIMICO

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL DEL PROCESO DE ELABORACION DE LOS PASTELES

Presencia de compuestos
quimicos téxicos (derivados
de hidrocarburos, lubricantes,
etc.)

Bajo

Alto

En el transporte de las materias primas se
puede dar el caso de una contaminaciéon de
las materias primas por defecto de derrames
de hidrocarburos y lubricantes provenientes
de una mala manipulacién de estos
productos y como consecuencia que puede
afectar la inocuidad del producto ya la vez
causar dafios a la salud del consumidor,
causandoles malestares estomacales

No, menor

Normas de transporte
comunicadas y exigidas a los
proveedores. Inspeccion
durante la recepcioén de las
condiciones sanitarias del
vehiculo y estado fisico de los
insumos. Cumplir con las
buenas practicas de transporte.
Se rechaza toda la carga que
no esté en buenas condiciones.

control transporte

MATERIA Normas de trasporte
PRIMA La presencia de elementos extrafios tales comunicadas y exigidas a los
como astillas de madera, clavos, pedazos de roveedores Inspeccion
metales, provenientes por una mala practica gurante la .rece cion F()je las
Presencia de cuerpos de transporte pueden contaminar la materia s pcion
~ . . . ) ; condiciones  sanitarias  del
extrafios (astillas de madera, Bajo Alto prima y si no se toman medidas de control No, menor vehiculo v estado fisico de los control transporte Sl NO NO NO
clavos) pueden contaminar el producto y causar INSUMOS y cumplic . con  las
dafios a la salud del consumidor, buenas brécticasp de transporte
produciéndoles infeccion estomacal y X
repulsion. Se rechaza toda la carga que no
esté
|__PELIGROBIOLOGICO [ [ [ [~ [ [ ]
NINGUNO
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
| PELIGROFSSCO [ [ [ [~ [ [ 7]
El peligro fisico en esta etapa se pueda dar
debido a que no cumplen las Buenas
Practicas de Manufacturas, especialmente cumplit con las buenas Verificaciébn de las
hablamos que puede haber presencia de racticas de manufactura. entrar Buenas Précticas de
cabello debido a que el trabajar siempre va a gl area de  proceso éon la Manufactura.
Presencia de cuerpos inclinar la parte de su cabeza cerca a la vestimenta adpecuada' de o Registro de higiene
extrafios: cabellos, presencia | Bajo Bajo congeladora; y si no estan colocados la cofia No, Menor contrario prohibir el ' ingreso personal. NO - - - NO
de insectos este cuerpo extrafio puede caer dentro de Cumplir con el manual de controi Registro de control
ella. A la vez puede ingresar insectos en el y plagas de plagas.
momento que abren y cierran. Esto puede C itar al | " | Registro de
contaminar el producto y causar dafios a la apacitar al personal. capacitacién
CONGELADO saludo del consumidor como: infeccion

Descomposicion de carnes
<18°

Alto

Alta

estomacal, fiebre, diarrea.

La descomposicidn de carnes (pollo y res), se
debe al mal cumplimiento de las BPM; pues
no llevan un control de la temperatura del
congelado. Muchas veces los trabajadores al
momento de Recepcionar estos productos,
no lo llevan directamente a congelar; lo dejan
por un rato a la temperatura ambiente, sin
darse cuenta que los productos pueden sufrir
una descomposicion. A la vez no llevan un
control solo la temperatura del congelado.
Este peligro va en contra de la inocuidad en
la elaboracién del producto, a la vez causa

Si, Alto

Cumplir de las BPM.
Llevar un control adecuado
sobre la temperatura.

Almacenar la materia prima de la
manera y el tiempo correcto.
Capacitar al personal.

Verificacion del
cumplimiento de las
BPM, registro de
control de la T° del
producto.

Registro de

Capacitacion.

CONGELADO




dafios a la salud como: diarrea, fiebre y
calambres estomacales.
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
PELIGRO FiSICO
La presencia de estos cuerpos extrafios se
da en el proceso de mezclado, debido a que
no cumple las BPM, a la vez el ingreso de Cumplir con las Buenas | Verificacion de las
PESADO DE | Presencia de cuerpos polvo y de |ns.ectos es de muy faC|I, acceso; Practicas de Manufactura Buenas Practicas.
INSUMOS extrafios: polvo. presencia de Baio Baia ya que la infraestructura del area de No. Menor (INFRAESTRUCTURA E | Registro de NO NO
) - P ' P J J produccién no es la adecuada, las ventanas ' HIGIENE DE PERSONAL), | capacitacion.
insectos, cabellos. . . X : .
estan totalmente abiertas sin las mallas realizar el control de plagas, | Registro de control
metélicas. Al ser ingerido por el consumidor, brindar capacitacion al personal. | de plagas.
puede causarles infeccibn estomacal,
atragantamiento.
PELIGRO BIOLOGICO
NINGUNO
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
PELIGRO FiSICO
La presencia de estos cuerpos extrafios se
da en el proceso de mezclado, debido a que
no cumple las BPM, a la vez el ingreso de Cumplir con las Buenas | Verificacion de las
Presencia de CUEIDOS polvo y de insectos es de muy facil acceso; Practicas de Manufactura | Buenas Practicas.
extrafos: polvo resenciapde Baio Baia ya que la infraestructura del area de No. Menor (INFRAESTRUCTURA E | Registro de NO NO
; - P ' P J J produccion no es la adecuada, las ventanas ' HIGIENE DE PERSONAL), | capacitacion.
insectos, cabellos. . . . : .
estan totalmente abiertas sin las mallas realizar el control de plagas, | Registro de control
metélicas. Al ser ingerido por el consumidor, brindar capacitacion al personal. | de plagas.
puede causarles infeccibn estomacal,
atragantamiento.
MEZCLADO >
PELIGRO BIOLOGICO
La presencia de salmonella en esta etapa, se
pueda dar en el momento que el trabajador
manipula la masa para ver si la consistencia Cumplir con el procedimiento de
es la adecuada. Al no cumplir con el lavado de manos; a la vez .
L . ; Registros de
procedimiento de lavado de manos tal como tienen que realizarlos las veces capacitacion
Co.ntammamon por patégenos Bajo Baja debe ser y en _eI momento que se requiera; No, Menor que sea necesario. Brindar Analizar resultados NO NO
de: Salmonella puede contaminar y poner en riesgos el capacitacion al personal.
: de las muestras de
producto. Mandar muestras a laboratorio
. . . . lavado de manos.
Al ser ingeridos este tipo de patégenos por sobre el lavado de manos por lo
los consumidores, puede causarle dafios a la menos una vez al afio.
salud como: infeccion estomacal, diarrea,
fiebre.
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
PELIGRO FiSICO
Estos cuerpos extrafios pueden estar
presentes en este proceso, debido a que no
gl;r?nﬂgztgggslaje%w;fglci'|na?£zgoqe§o:}/§|g Cumplir con las Buenas | Verificacion de las
AMASADO . ) y - yad Practicas de  Manufactura, | Buenas Practicas.
Presencia de cuerpos infraestructura del area de produccion no es ; L .

. : . . . cumplir con la limpieza vy |Registro de
extrafios: polvo, presencia de Bajo Baja la adecuada, las ventanas estan totalmente No, Menor . it L NO NO
) . . - desinfeccion. capacitacion.
insectos, cabellos. abiertas sin las mallas metalicas, a la vez no . o .

. e X o Realizar capacitacion al | Registro de control
realizan la limpieza y desinfeccion adecuada
. . . personal. de plagas.
en los equipos y utensilios. Como se sabe si
un producto en este estado es digerido por el
consumidor puede causarle dafos a su salud
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como: infeccién estomacal, atragantamiento,
diarreas.

PELIGRO BIOLOGICO

La presencia de salmonella en esta etapa, se
pueda dar en el momento que el trabajador
comienza a fraccionar la masa; pues en todo
momento la manipula. Al no cumplir con el

Cumplir con el procedimiento de
lavado de manos; a la vez

Registros de

Presencia de bacterias procedimiento de lavado de manos tal como tienen que realizarlos las veces capacitacion
patégenas como: . . debe ser y en el momento que se requiera; que sea necesario. Brindar ; .

. Bajo Baja . . No, Menor N Analizar resultados NO NO
Salmonella > 70 puede contaminar y poner en riesgos el capacitacion al personal.

: o , de las muestras de

E.coli >85 producto. Mandar muestras a laboratorio lavado de manos
Al ser ingeridos este tipo de patégenos por sobre el lavado de manos por lo '
los consumidores, puede causarle dafos a la menos una vez al afio.
salud como: infeccion estomacal, diarrea,
fiebre.

PELIGRO QUIMICO

PELIGRO FiSICO
Estos cuerpos extrafios pueden estar
presentes en este proceso, debido a que no
cumplen con las BPM; el ingreso de polvo y
de insectos es de muy facil acceso; ya que la Cumplir  con las Buenas Verificacion de las
infraestructura del area de produccién no es Practicas de Manufactura segun b
. . Buenas Practicas.

Presencia de cuerpos la adecuada, las ventanas estan totalmente el manual. :

L ; . . ; . o . N Registro de
estrafios: polvo, presencia de Bajo Baja abiertas sin las mallas metélicas, a la vez no No, Menor Cumplir con la limpieza vy capacitacion NO NO
insectos, cabellos. realizan la limpieza y desinfeccion adecuada desinfeccién segun el manual. Registro de. control

en los equipos y utensilios; Como se sabe si Realizar capacitacién al de plagas
un producto en este estado es digerido por el personal. '
BATIDO consumidor puede causarle dafios a su salud
como: infeccion estomacal, atragantamiento,
diarreas.
PELIGRO BIOLOGICO
La presencia de salmonella en esta etapa, se
pueda dar en el momento que el trabajador Cumplir con el procedimiento de
retira el recipiente. Al no cumplir con el lavado de manos; a la vez tienen Registros de

Presencia de bacterias procedimiento de lavado de manos tal como que realizarlos las veces que capacitacion

patégenas como: . . debe ser y en el momento que se requiera; y sea necesario. Brindar ; .

. Bajo Baja . ) No, Menor o Analizar resultados NO NO

Salmonella > 70 si no se toman medidas de control puede capacitacién al personal. de las muestras de

E. coli >85° contaminar el producto. Al ser ingeridos este Mandar muestras a laboratorio lavado de manos
tipo de patégenos por los consumidores, sobre el lavado de manos por lo '
puede causarles dafios a la salud como: menos una vez al afio.
infeccién estomacal, diarrea, fiebre.

PELIGRO QUIMICO

NINGUNO

PELIGRO FISICO
Estos cuerpos extrafios pueden estar
presentes en este proceso, debido a que no
cumplen con las BPM; el ingreso de polvo . .,
de inpsectos es de muv facil E?CCGSO' zf e Ig Cumplir  con las Buenas | Verificacion de las

LAMINADO . ) y - yad Practicas de  Manufactura, | Buenas Practicas.

Presencia de cuerpos infraestructura del area de produccion no es cumplir con la limpieza vy |Registro de

estrafios: polvo, presencia de Bajo Baja la adecuada, las ventanas estan totalmente No, Menor NO NO

insectos, cabellos.

abiertas sin las mallas metélicas, a la vez no
realizan la limpieza y desinfeccion adecuada
en los equipos y utensilios. Como se sabe si
un producto en este estado es digerido por el
consumidor puede causarle dafos a su salud

desinfeccién.
Realizar capacitacion al
personal.

capacitacion.
Registro de control
de plagas.
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como: infeccién estomacal, atragantamiento,
diarreas.

PELIGRO BIOLOGICO

La presencia de salmonella en esta etapa, se
pueda dar en el momento que el trabajador
comienza alaminar la masa; pues en todo
momento la manipula. Al no cumplir con el

Cumplir con el procedimiento de
lavado de manos; a la vez

Registros de

Presencia de bacterias procedimiento de lavado de manos tal como tienen que realizarlos las veces capacitacion
patdgenas como; Bajo Baja debe ser y en gl momento que se requiera; No, Menor que sea necesario. Brindar Analizar resultados NO i i i NO
Salmonella > 70 puede contaminar y poner en riesgos el capacitacion al personal. de las muestras de
E. coli >85° producto. Mandar muestras a laboratorio lavado de manos
Al ser ingeridos este tipo de patégenos por sobre el lavado de manos por lo '
los consumidores, puede causarle dafos a la menos una vez al afio.
salud como: infeccion estomacal, diarrea,
fiebre.
PELIGRO QUIMICO
En este proceso es muy probable que se dé
este tlpo de ,pellgro; ya que a_l mgmento que Cumplir con las Buenas | Verificacion de las
se desinfectd la mesa no se limpié o paso el . . .
practicas de manufactura. | Buenas Practicas de
trapo de la manera correcta. se puede dar
. S Llevar un control de los|Manufactura.
Presencia de productos de . : una contaminacibn al dar una mala . L i .
L Bajo Baja . I No, Baja productos de limpiezas; | Llevar un registro de NO - - - NO
limpieza. manipulacion de estos productos y como :
. X ? asegurando que esten bien|control de los
consecuencia puede afectar la inocuidad del : i .
~ almacenados e identificados por | productos quimicos
producto y causar dafios a la salud del S
; . ~ sus nombres. de limpieza.
consumidor, causandoles dafios graves a los
pulmones.
ESTIRADO Y PELIGRO FISICO
CORTADO Sabemos que la presencia de cuerpos
extrafios tales como: polvo y presencia de Cumplir cona las Buenas Verificacion  delas
insectos, provienen de la falta del Practicas de  Manufactura. Buenas Practicas de
Presencia de cuernos extrafos cumplimento de las buenas practicas de Control de plagas segun el Manufactura
: P ; . . manufactura; a la vez por no cumplir con el . manual. . '
como: polvo. Presencia de Bajo Baja . I | No, Baja lizar la limpi | Registro de control NO - - - NO
insectos procedlmlento de control de plagas, puede Realizar la limpieza adecuada ta de plagas
' contaminar el producto afectando su y como debe ser; de lo contrario Inspeccionar Ié
inocuidad y causar dafios a la salud del pedir al sefior de limpieza que Iimpieza
consumidor como: infeccibn estomacal, realice bien su trabajo. P '
diarrea, fiebre.
PELIGRO BIOLOGICO
NINGUNO
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
PELIGRO FiSICO
Sabemos que la presencia de cuerpos
extrafios tales como: polvo y presencia de Cumplir cona las Buenas Verificacion de las
, insectos, provienen de la falta del Practicas de  Manufactura. Buenas Practicas de
COCCION Presencia de cuernos extrafos cumplimento de las buenas préacticas de Control de plagas segun el Manufactura
(relleno) _ P . . . manufactura; a la vez por no cumplir con el , manual. ) '
como: polvo. Presencia de Bajo Baja S No, Baja . N Registro de control NO - - - NO
insectos procedl_mlento de control de plagas, puede Realizar lalimpieza adecuadat_al de plagas
' contaminar el producto afectando su y como debe ser; de lo contrario Inspeccionar Ié
inocuidad y causar dafios a la salud del pedir al sefior de limpieza que Iimpieza
consumidor como: infeccion estomacal, realice bien su trabajo. pieza.
diarrea, fiebre.
PELIGRO BIOLOGICO
La presencia de salmonella dentro de este Cumplir  con las Buenas | Verificacion de las
Presencia de salmonella en Alto Alta proceso se pueda dar porque la carne de No, mayor. Practicas de Manufactura, tomar | Buenas Practicas de S| NO S| NO S| COCCION

las carnes >70°

pollo lo puede contener; pues las salmonellas
en su mayoria de veces se encuentran ahi.

la temperatura de la coccién del

relleno de la empana

Manufactura,
registros de control
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Para el relleno de empanas se utiliza el pollo, diariamente o cada vez que se |de temperatura.
la cual no es controlada su temperatura. Si no prepare. Registro de
se toma medidas preventivas en esta etapa Capacitacion al personal. asistencia de
afectaria la inocuidad y causarian dafios de capacitacion.
salud al consumidor como: diarreas, fiebre,
infeccién estomacal.
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
PELIGRO FiSICO
Sabemos que la presencia de cuerpos .
o - ; Cumplir cona las Buenas e,
extrafios tales como: polvo y presencia de P Verificaciobn  delas
) : : Practicas de  Manufactura. o
insectos, provienen de la falta del cumpliendo . Buenas Précticas de
. ~ o ) Control de plagas segun el
Presencia de cuerpos extrafios de las buenas practicas de manufactura; a la manual Manufactura.
como: polvo. Presencia de Bajo Baja vez por no cumplir con el procedimiento de No, Baja T Registro de control NO - - NO
) ; Realizar la limpieza adecuada tal
insectos. control de plagas, puede contaminar el : .| de plagas.
; ) y como debe ser; de lo contrario .
producto afectando su inocuidad y causar . ~ T Inspeccionar la
- ; ) pedir al sefior de limpieza que |, "
dafios a la salud del consumidor como: realice bien su trabaio limpieza.
RELLENADO infeccién estomacal, diarrea, fiebre. 10-
PELIGRO BIOLOGICO
La presencia de estos microorganismos se
da en este proceso, ya que mucho de los Cumplir con las Buenas | Verificacion de las
pasteles utilizan la etapa del rellenado. Para Practicas de  Manufactura, | Buenas Practicas de
. hacer esto el trabajador trabaja en su realizar el procedimiento de | Manufactura,
Presencia de salmolmonella, . ; . .
. . mayoria de esos directamente con la materia . lavado de manos antes y |registro de la
sthapylococcus aureus. Bajo Baja . : o No, Baja . = -2 NO - - NO
(operador) prima. Y al no cumplir con los procedimientos después de la operacién hasta | higiene del
P e lavado de mano puede contaminar el incluso las veces que sea|personal. Registro
producto y causar dafios a la salud del necesario. de asistencia a la
consumidor como: infecciébn estomacal, Capacitacion al personal. capacitacion.
diarrea, fiebre.
PELIGRO QUIMICO
NINGUNO
PELIGRO FISICO
En esta etapa puede haber presencia de
cuerpos extrafios debido a que no cumplen
las BPM tal como lo indica el manual, puede
ser que en las latas donde se encuentra el
pan no se realizd la limpieza adecuada y : Verificacion de las
; . - Cumplir con las Buenas .
haya presencia de cuerpos extrafios; también P BPM, Registro de
- Practicas de Manufactura Lo
. otro peligro que podemos encontrar es que ! I limpieza y
Presencia de cuerpos N Cumplir con la limpieza vy : -7
. - . . se de la contaminacién cruzada. A la hora . . i desinfeccion.
extrafios; polvo, presencia de | Bajo Baja No, Menor desinfeccién segun el manual. . Sl NO NO NO
. que abren la puerta del horno puede entrar . Registro de control
insectos. . , ) Control de plagas segun los
polvo hasta inclusive algunos insectos. Es - de plagas.
: procedimientos del manual. X
HORNEADO por ello que se deben tomar medidas de Caacitar al personal Registro de
control para evitar que el producto se P P ’ capacitacion.
contamine y a la vez evitar dafios a la salud
del consumidor; ya que esto puede provocar
atragantamiento, infeccion estomacal, fiebre,
colicos.
PELIGRO BIOLOGICO
En este proceso el pan es ingresado al horno,
como se sabe en la masa puede haber Cumplir con las Buenas
Presencia de bacterias presencia de bacterias como salmonella y eli. Practicas de  Manufactura. | Verificacién de las
patégenas como; Bajo Alta coli. Para que estas bacterias sea ellmlrlgda, No, Mayor Separacion de los productos no| BPM, Registro de S| NO NO NO
Salmonella > 70 la temperatura en el horno debe ser >85° ; de conformes. control de
E. coli >85° lo contrario no seria eliminada. Al ser ingerido Control de temperatura/tiempo temperatura.
el pan con este tipo de bacteria; le causaria de horneado.
diarrea, vomitos, calambres estomacales y
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fiebre; es por ello que es importante tomar
medida de control.

PELIGRO QUIMICO

Presencia de productos de

En este proceso es muy probable que se dé
este tipo de peligro; pues el lugar donde se
enfrian los pasteles esta a pocos metros del
almacén de productos de limpieza, se puede
dar una contaminaciéon al dar una mala

Cumplir  con las Buenas
practicas de  manufactura.
Llevar un control de los

Verificacion de las
Buenas Practicas de
Manufactura.

L Bajo Baja . g No, Baja productos de limpiezas; | Llevar un registro de NO NO
limpieza. mampulamqn de estos produgtos y como asegurando que estén bien | control de los
consecuencia puede afe~ctar lainocuidad del almacenados e identificados por | productos quimicos
producto y causar dafios a la salud del SuS nombres de limpieza
consumidor, causandoles dafios graves a los ' P '
pulmones.
ENFRIADO PELIGRO FISICO
Sabemos que la presencia de cuerpos cumplir  cona las Buenas
extrafios tales como: polvo y presencia de Préc:i)cas de  Manufactura Verificaciéon de las
insectos, provienen de la falta del cumpliendo Control de olagas seadn ei Buenas Practicas de
Presencia de cuerpos extrafios de las buenas practicas de manufactura; a la manual plag 9 Manufactura.
como: polvo. Presencia de Bajo Baja vez por no cumplir con el procedimiento de | No, Baja Realiza.rlalim ieza adecuada tal Registro de control NO NO
insectos. control de plagas, puede contaminar el como debe ger' de lo contrario de plagas.
producto afectando su inocuidad y causar yedir al sefior d,e limpieza que Inspeccionar la
dafios a la salud del consumidor como: Fealice bien su traba'op q limpieza.
infeccion estomacal, diarrea, fiebre. 0-
PELIGRO BIOLOGICO
NINGUNO
PELIGRO QUIMICO
Erscfgeggnt%rgtl)?gglona puidee (:]zrse uer? ens]fl Cumplir  con las Buenas | Verificacion de las
P o q . y practicas de  manufactura. | Buenas Practicas de
L cu_mphmlentc_) de las BPM,_ya que suelen Llevar un control de los|Manufactura
Contaminacién por productos . . dejar el desinfectador debajo o cerca de la . L i ;
L Bajo Baja ; No, Baja productos de limpiezas; | Llevar un registro de NO NO
de limpieza. mesa de trabajo, esto puede afectar en la asegurando que estén bien | control de los
|noEu|dad del producto y a la vez CaFJSaf almacenados e identificados por | productos quimicos
dafios a la salud del consumidor; S
. ~ sus nombres. de limpieza.
causandoles dafos graves a los pulmones.
PELIGRO FISICO
Sabemos que la presencia de cuerpos
extrafios tales como: polvo y presencia de Cumplir cona las Buenas Verificacién de las
insectos, provienen de la falta del Practicas de  Manufactura. Buenas Practicas de
. o cumplimento de las buenas practicas de Control de plagas segun el
Presencia de cuerpos extrafios i ; Manufactura.
i . . . manufactura; a la vez por no cumplir con el . manual. :
como: polvo. Presencia de Bajo Baja . No, Baja X N Registro de control NO NO
) procedimiento de control de plagas, puede Realizar la limpieza adecuada tal
EMPAQUETADO | insectos, cabellos. : : | de plagas.
contaminar el producto afectando su y como debe ser; de lo contrario Inspeccionar la
inocuidad y causar dafios a la salud del pedir al sefior de limpieza que Iimpieza
consumidor como: infeccibn estomacal, realice bien su trabajo. P '
diarrea, fiebre.
PELIGRO BIOLOGICO
La presencia de estos microrganismos y cumplir  con  las  buenas
hongos, se debe a que los encargados de réctl?cas de  manufactura: Verificacién de las
realizar este proceso no cumplen con las (F:)um lir con el procedimiento de’ Buenas Practicas de
BPM; no realizan el procedimiento de lavado Iavago de rrl?anos antes Manufactura.
Presencia de salmonella, de manos en el momento que lo deben hacer, después de la manioulacion deyl Registro de la
e.coli. Presencia Bajo Mediana |no utilizan cofia. A la vez puede haber No, Baja rogucto las vecgs ue sea higiene del NO NO
de hongos en las bandejas. presencia de hongos en las bandejas; ya que ﬁecesarioy C(c:])locarse personal.
no realizan la limpieza y desinfeccion la cofia c.ada vez que realizan Registros de
adecuada. Todos estos problemas puedan q limpieza y

perjudicar la inocuidad de los productos a la
vez causarian dafios a la salud del

este proceso; de lo contrario no
permitir el acceso al area.

desinfeccion.
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consumidor  como:  fiebre, infeccion Realizar la limpieza y
estomacal, diarrea. desinfeccién adecuada.

PELIGRO QUIMICO
NINGUNO

| |
. nNNGuNOo ) | | ! [ [ ./ [ ! |

La presencia de estos microrganismos y
hongos, se debe a que los encargados de
realizar este proceso no cumplen con las

DISTRIBUCION L .
BPM; pues los panes lo distribuyen en cajas; .
S . . Cumplir  con las Buenas e
Contaminacion por patégenos las cuales las cajas pueden contener P Verificacion del
. . . : Practicas de  Manufactura, L
Salmonella sp, hongo (resto de Bajo Baja humedad debido al uso constante que se le No, Baja : cumplimiento de las NO - - - NO
; colocar en bandejas los panes al
insumos acumulados) da. Todos estos problemas puedan AP BPM.
momento de la distribucion.

perjudicar la inocuidad de los productos a la
vez causarian dafios a la salud del
consumidor como: fiebre, infeccion
estomacal, diarrea.
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RIESGO GRAVEDAD )
PELIGROS IDENTIFICADOS - - - Total de peligros

Bajo | Medio | Alto | Bajo | Alto

ELABORACION DE PASTELES | 25 0 2 21 6 27

ELABORACION DE PANES 20 0 0 17 3 20

INSUMOS 10 0 1 8 3 11

TOTAL 55 0 3 46 12 58
% 95 0 5 79 21

Hay un total de 58 peligros en la elaboracion de los productos de la Panificadora.

Ademas, hay 79% de peligros de baja gravedad frente a un 21% de peligros en

alta gravedad.

En resumen, hay un 95% de peligros en bajo riesgo frente a un 5% de peligros

en alto riesgo.

PASO N° 7 (PRINCIPIO 3): Establecimiento de limites criticos para cada

PPC.

PELIGRO

Descomposicidn de carnes < 18°

Presencia de salmonella en las

carnes >70°

PCC

PCC
1A

PCC
1B

< 18°C en la congeladora (materias primas

>70°C por presencia de salmonella en la

LIMITE CRITICO

congelas- DIGESA)

coccion.
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PASO N° 8 (PRINCIPIO 4): Establecimiento de un

sistema de vigilancia del limite critico.

PELIGRO (FISICO, MEDIDAD DE CONTROL
ETAPA QUIMICO O LIMITES DE
. 'r) . A 2 . A ) . A ) . < )
BILOGICO) CONTROL ¢ QUE" ¢, DONDE? ¢, COMO* ¢, CUANDO? ¢ QUIEN?
L Registro de
CONGELADO Descomposicién de <.18°C La congelado Co,n un Antes de sacar
carne de pollo. termémetro el producto de El maestro
temperatura del S
digital. la congeladora. pastelero.
producto.
Presencia de . Antes de retirar | El maestro
< salmonella en el La Regls_tro de Termémetro de lacocinala | pastelero
COCCION >70°C temperatura coccién de L . :
pollo. productos digital. preparacion
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PASO N° 9 (PRINCIPIO 5): Establecimiento de medidas correctivas

PELIGRO (FISICO, LIMITES MEDIDAD DE CONTROL MEDIDAS CORRECTIVAS
PELIGRO MICRQOLéIIhéIEOOéICO) COI\IIDTEROL ¢QUE? ¢DONDE? ¢,COMO? ¢CUANDO? ¢QUIEN?
Descomposicién de <-18°C La Registro de Termometro Antes de sacar | El maestro | MEDIDA
carne de pollo. temperatura coccion de digital. el producto de pastelero INMEDIATA:
productos. la congeladora. Aumentar la
temperatura de la
congeladora.
Evacuar el producto
CONGELADO de la - linea de
produccion.
MEDIDA
PREVENTIVA:
Comunicar al jefe
sobre los problemas.
Calibrar el
termometro cada
cierto periodo.
MEDIDA
INMEDIATA:
Aumentar el fuego
de la  cocina
industrial.
Evacuar el
_ Registro Antes de El producto de la
) Presencia de La de Con un retirar de la maestro linea de
COCCION salmonella en el >70°C temperatura congelado termémetro . produccion.
- cocina la pastelero.
pollo. del digital - MEDIDA
producto preparacion PREVENTIVA:
Comunicar al jefe
sobre los
problemas.
Calibrar el

termoémetro cada
cierto periodo.
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PASO N° 10 (PRINCIPIO 6): Establecimiento de procedimientos de
verificacion del sistema HACCP.
a. Revision de los resultados de monitoreo del PCC

El propdsito de este procedimiento es confirmar que los Puntos Criticos
de Control (PCC) se estan monitoreando conforme a lo establecido en el
Plan HACCP. Las medidas correctivas y los desvios que las producen
deben ser documentados de manera correcta. Estos registros son
revisados de manera regular para garantizar su coherencia, regularidad
y acatamiento.
El control cotidiano de los registros de control para los PCC abarca: « La
identificacion adecuada de los registros, de acuerdo con los formatos
preestablecidos, como el Registro de congelado del producto y el
Registro de coccion del producto. * La uniformidad de los valores
anotados para el PCC. « Asegurar la correcta completacion de los
registros, con la fecha, el turno de produccion y los periodos de tiempo
necesarios. * Garantizar que los procedimientos se hallen dentro de los

limites criticos fijados.

b. Revision de los registros de los programas pre requisitos (BPM,
Limpieza y Desinfeccion, etc)
Calibracion
La calibracion consiste en comprobar que los instrumentos o dispositivos
funcionan con exactitud, conforme a lo estipulado en el registro de
Verificacion de Calibracion de Termometros.
Es vital calibrar adecuadamente los dispositivos de monitoreo de un PCC,
pues si no estdn adecuadamente calibrados, los datos recabados no
seran exactos ni fiables. En esta situacion, el PCC podria estar
descontrolado desde la calibracion mas reciente registrada.
El examen del registro de calibracion implica comprobar las fechas de
calibracién, el procedimiento empleado y los resultados de los ensayos

efectuados.
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c. Revision del sistema HACCP
Consiste en la verificacion programada del Sistema HACCP mediante una
auditoria interna, con el objetivo de confirmar que la planta esta operando
conforme a lo que se establece en el Plan HACCP. Esta auditoria se realiza
al menos dos veces al afio y/o cuando el sistema falle, se realice un cambio

importante en el producto o proceso, o se identifique un nuevo peligro

d. Ensayo del Producto
El equipo HACCP también toma muestras tanto del producto en proceso
como del producto final para garantizar que los limites criticos establecidos
controlen efectivamente los peligros significativos identificados, tomando

las muestras en la salida del punto critico de control.

PASO N° 11 (PRINCIPIO 7): Establecimiento de un sistema de registro y
documentacion

El Principio 7 del Codex Alimentarius dicta la importancia de disponer de un
sistema de documentacion apropiado que documente todos los procesos
llevados a cabo en el plan HACCP, estructurando los registros de forma precisa
y eficiente. Este sistema de registro y documentacién estard principalmente
formado por el plan HACCP vy los registros producidos durante su ejecucion. En
el programa HACCP, es necesario registrar de manera escrita toda la
informacion antes del analisis de peligros, garantizando que se han completado
las cuatro primeras etapas del sistema APPCC, desde la capacitacién del equipo
y la descripcién del producto hasta la elaboracién y validacién del esquema de
flujos.

Determinacion del nivel de cumplimiento de los principios aplicados

# Principios aplicados en el sistema

x 100
# Principios totales

5
;X 100 = 71%

Quiere decir que se estad cumpliendo con los principios aplicados en un 71%
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3.5.Determinar el impacto del Sistema HACCP elaborado en la inocuidad de

los productos.

Tabla 2: Nivel de cumplimiento de la propuesta de elaboracion de la inspeccién de

las BPM, limpieza, desinfeccion y control de plagas de la Panificadora.

maquinaria; en caso contrario, es necesario definir

la fase.

ASPECTO A EVALUAR ANTES | DESPUES
Situado alejado de los recursos contaminantes
(como basura, humo, polvo, etc.). ' '
Aplicacion exclusiva para la actividad determinada. 1 1
No hay vinculos con otros entornos o lugares que no
" sean adecuados para la elaboracion de alimentos. ° °
'; Entornos apropiados para la cantidad de
g produccion, reduciendo asi el peligro de 1 1
o contaminacion cruzada.
Q Paredes, techos y superficies de materiales suaves,
§ de tonalidad clara, de facil limpieza y en oOptimas 1 1
E:' condiciones de conservacion.
2 Adecuada ventilacién natural o artificial, segun la
g capacidad y el volumen de produccién. ' '
E Una iluminacibn adecuada y resguardada, . .
In:)_: apropiada para la actividad.
(Lﬁ_ La entrada a las areas de proceso, almacén,
*§ servicios de higiene y otros lugares esta 0 .
(3 pavimentada y en Optimas condiciones de
5 conservacion y limpieza.
Las zonas de procesamiento son extensas y facilitan
un flujo apropiado de personal, materias primas y . .
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Las salas de proceso se encuentran cerradas y
resguardadas (por medio de ventanas, puertas u
otros dispositivos abiertos) frente a la incursion de
vectores (como insectos, roedores, aves, entre

otros).

Tiene un depdsito para materiales de empaquetado,
almacenados correctamente y correctamente

marcados.

DESAGUE Y RESIDUOS

Poseen un sistema de drenaje de aguas residuales

gue los vincula con la red publica y esta operativo.

Los lugares de evacuacion de aguas residuales
estan resguardados y facilitan su flujo sin peligro de

derrumbes o aniegos.

Poseen un protocolo para la gestién de desechos
sélidos, que determina la regularidad de la
recoleccion, los horarios, las rutas de evacuacion, el

transporte y la disposicion final.

Las salas de proceso disponen de recipientes
apropiados para la eliminacién de desechos sélidos,

resguardados y correctamente conservados.

Los entornos estdn exentos de materiales y
dispositivos desechados o0 que no estan

relacionados con la actividad.

SERVICIOS HIGIENICOS Y
VESTUARIO PARA EL PERSONAL

Los servicios de higiene estan en funcionamiento y la cantidad
de dispositivos de salud es suficiente para el nimero y tipo de
personal, de acuerdo con las siguientes sefiales:

Entre 1y 9 individuos: 1 bafio, 1 urinario, 2 lavabos, 1 ducha.
De 10 a 24 individuos: 2 duchas, 1 bafio urinario, 4 lavamanos.
De 25 a 49 individuos: 3 duchas, 2 bafios, 5 lavabos, 5
lavamanos.

Mas de 50 individuos: 1 unidad extra para cada 30 individuos.

Los servicios de higiene disponen de un espacio

para la limpieza y el secado de manos.
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Es apropiada la ventilacion de los servicios de
higiene, previniendo la contaminacion que se

encuentre en los lugares de manejo de alimentos.

PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

Disponen de un Programa de Saneamiento e
Higiene que abarca la limpieza y desinfeccion de

espacios, aparatos y utensilios.

Las anotaciones sobre la limpieza y desinfeccién de
espacios, maquinaria y utensilios se encuentran al
dia.

Poseen un Programa de Mantenimiento Preventivo
de Equipos, con agenda y documentacion

actualizada.

Comprobaran la efectividad del programa de higiene
y saneamiento a través de evaluaciones
microbioldgicas de superficies, aparatos y entornos

(comprobando si se respeta el calendario).

El negocio esta exento de insectos, roedores o
indicios de su existencia en almacenes, salas de

proceso y zonas exteriores.

CONTROL DE PPLAGAS

Poseen un plan operativo de control de plagas, con
registros actualizados (desinfeccion,

desinsectacion, desratizacion).

Tienen un manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), avalado por los encargados de

la supervision de calidad.

APLICACION DE BUENAS

PRACTICAS DE

Disponen de un depdsito Unico para sustancias
toxicas y productos de limpieza, aislado de las

zonas de manipulacién de alimentos o recipientes.

Los productos se encuentran en sus embalajes

originales y con el rotulado correcto.

Efectian la calibracion de aparatos e instrumentos,

manteniendo registros al dia.
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Las materias primas, materiales y recipientes se guardan en
palets, anaqueles o estantes de materiales no absorbentes,
con el nivel mas bajo situado a una altura minima de 0,20 m
del suelo, 0,60 m del techo, y con un espacio de al menos 0,50
m entre las filas de estanterias y las paredes. Estos lugares
deben mantenerse en un estado apropiado de higiene vy

preservacion.

Los registros del almacén (Kardex) muestran una adecuada
rotacion de inventarios (PEPS: primeros en entrar, primeros en
salir), y los insumos y materias primas poseen fechas de
caducidad bien definidas. Los individuos que necesitan

Registro Sanitario poseen este documento en vigor.

Hay protocolos para la supervision de proveedores, y la
documentacién de estos estd al dia, especificando la

regularidad de la evaluacion.

La entrada a la sala de proceso cuenta con un armario de
higiene personal (con agua potable, jabén desinfectante y/o
gel desinfectante, y un sistema de secado de manos), asi
como con un aparato para la desinfeccion de calzado (como

una esponja o felpudo desinfectante) en funcionamiento.

Se emplea harina enriquecida y sin bromato.

En la revisibn, se not6 que el equipo implementa

adecuadamente las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Las zonas estan claramente identificadas con advertencias
vinculadas a las buenas practicas (como la necesidad de

lavarse las manos, el uso de uniforme completo, etc.).

Los trabajadores estan destinados Unicamente a cada area,
asegurandose de mantener una adecuada higiene vy
apariencia personal, con uniforme completo (mandil, chaqueta,

pantalén, overol, calzado y gorra).

Se lleva a cabo un seguimiento diario de la higiene del
personal y la existencia de indicios de enfermedades
contagiosas, lo que se registra correctamente. Es necesario
sefialar la fecha mas reciente y la frecuencia de estos

controles.

El negocio dispone de un programa de formacion para su

personal.
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El producto final se almacena en palets o recipientes que

poseen superficies que no absorban. Los productos que

necesitan ser refrigerados (5°C o menos) o congelados (- ! !
18°C).
Es posible que se genere contaminacion cruzada en alguna
etapa del procedimiento. 0 0
Los instrumentos son sencillos de desmontar y estan hechos
de materiales apropiados y higiénicos para el uso. Tanto los
dispositivos como los utensilios estan en 6ptimas condiciones 0 0
de conservacion y limpieza.
Las areas de trabajo son suaves, limpia y correctamente
preservadas. ! !
El proceso de combustion de los combustibles no produce
contaminacioén fisica o quimica en las masas que se estan 1 1
cocinando.
Superficies de trabajo lisas, limpias y en buen estado de
mantenimiento ! '
El &rea de atencion al publico esta concebida para facilitar el
transito de los consumidores, y en la zona de venta no existe 1 1
peligro de contaminacion cruzada.
La zona de atencion al publico permite la circulacién
de los consumidores. ! !
8 En el expendio servicio no hay riesgo de
\D_:gl contaminacion cruzada. ! '
5 Los equipos, tales como pinzas, basculas, mesas de despacho
<Z( y aparatos para empaquetar, se encuentran en oOptimas 1 1
8 condiciones de conservacion y limpieza.
E Ademas, contamos con los utensilios idéneos para la
< preparacion del pan, tales como pinzas, paletas y bolsas, entre 1 1
otros.
TOTAL
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO (%) 90% 10%

Fuente: Ficha de inspeccién del cumplimiento de las BPM, limpieza, desinfeccion

y control de plagas segun la DIGESA
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B NO CUMPLE

Figura 8: Nivel de cumplimiento de la propuesta de la inspeccién de las BPM,

limpieza, desinfeccion y control de plagas de la Panificadora del antes y después

de la propuesta

Fuente: Tabla 2, Nivel de cumplimiento actual de la inspeccién de las BPM,

limpieza, desinfeccién y control de plagas de la Panificadora.

Como se observa en la figura 8, con la propuesta de este sistema se cumpliria la

inocuidad en un 90%, la cual comparando con la actual podriamos decir que si

aseguraria la inocuidad de los productos.
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e Cuentan con un procedimiento de manejo de residuos sélidos, donde
seindique la frecuencia de recojo
Procedimiento de manejo de residuos sélidos de los basureros de las distintas areas

de la Panificadora

Tabla 3: Manejo de residuos sélidos

BASUREROS % Sl % NO
Basurero 1 100% 0%
Basurero 2 96% 4%
Basurero 3 100% 0%
Basurero 4 96% 0%
Basurero 5 100% 0%
Basurero 6 96% 4%
Basurero 7 96% 0%
Basurero 8 96% 0%
Basurero 9 100% 0%
PROMEDIO 98% 2%
NIVEL DE CUMPLIMIENTO
100%
80% -
60% -
0,
20% 98% PROMEDIO
20% -
0% 2%

Sl NO

Figura 9: Nivel de cumplimiento del manejo de residuos sélidos de los basureros
de las distintas areas de la Panificadora
Fuente: Registro de Manejo de residuos solidos de la Panificadora.

En la figura 9, se observa que en la Panificadora cumple con el procedimiento de

manejo de residuos solidos en un 98%, mientras no lo cumple en 2 %.
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ANTES

DESPUES

Figura 10: Estado del basurero después de la validacion

e REGISTROS DE HIGIENIZACION DE AMBIENTES,

UTENSILIOS

EQUIPOS

Tabla 4: Registros de limpieza y desinfecciéon del area de producciéon de la

Panificadora

)

EQUIPOS/ACCESORIOS % LIMPIEZA DESINFfE)CCI(')N
MAQUINA FERMENTADORA 92% 83%
HORNO ROTATIVO 92% 79%
MAQUINA 2 en 1 96% 92%
CORTADORA 92% 83%
BATIDORA 96% 83%
HORNO MICROONDAS 96% 92%
CONGELADORA 88% 75%
COCINA INDUSTRIAL 96% 88%
BALANZA DIGITAL 92% 83%
MESA DE TRABAJO N2 1 92% 92%
MESA DE TRABAJO N2 2 96% 88%
ANDAMIO N2 1 92% 92%
LATAS DEL HORNO 92% 88%
RODILLO N2 1 88% 88%
RODILLO N2 2 96% 96%
REGLAS DE MADERA 92% 79%
PROMEDIO 93% 86%

Fuente: (PAN-DC-R-LYS-001-ver.1)
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0%

REGISTROS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE PRODUCCION

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

B LIMPIEZA
= DESINFECCION

Figura 11

Fuente: (PAN-DC-R-LYS-001-ver.1)

: Limpieza y Desinfeccion del area de produccion

Tabla 5: Registros de limpieza y desinfeccién del area de empaque/enfriado

EQUIPOS/ACCESORIOS

REFRIGERADORA 92% 83%
CONGELADORA 96% 79%
MESA DE TRABAJO 83% 75%
ANDAMIO N2 2 88% 79%
BANDEJAS 83% 71%
PROMEDIO 88% 78%

Fuente: PAN-DC-R-LYS-002-ver.1
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100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

REGISTROS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE
EMPAQUE/ENFRIADO

0%

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

LIMPIEZA
DESINFECCION

Figura 12: Nivel de cumplimiento del registro de limpieza y desinfeccion del area

de empaque/enfriado de la panificadora
Fuente: Tabla 5, PAN-DC-R-LYS-002-ver.1

Tabla 6: Registros de limpieza y desinfeccién del area de almacén de la

panificadora

EQUIPOS/ACCESORIOS

% LIMPIEZA

% DESINFECCION

ANDAMIO N2 5 92% 83%
TARIMA N2 1 92% 79%
TARIMA N& 2 96% 92%
TARIMA N2 3 92% 83%
TARIMA N2 4 96% 83%
TARIMA N2 5 96% 92%

PROMEDIO 94% 85%

Fuente: PAN-DC-R-LYS-004-ver.1
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REGISTROS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE ALMACEN

N

94% 85% LIMPIEZA

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

DESINFECCION

Figura 13: Nivel de cumplimiento del registro de limpieza y desinfeccion del area

de almacén de la panificadora
Fuente: Tabla 6, PAN-DC-R-LYS-004-ver.1

Tabla 7: Registros De Limpieza Y Desinfeccién Del Area De Ventas De La

Panificadora

EQUIPOS/ACCESORIOS | % LIMPIEZA |% DESINFECCION

MOSTRADORA DE TORTAS 92% 83%
MOSTRADOR DE PAN 83% 71%
ESTANTE 92% 88%

PINZAS 92% 83%
PROMEDIO 90% 81%

Fuente: PAN-DC-R-LYS-005-ver.1
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100%
90%
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50%
40%
30%
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0%

REGISTROS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE VENTAS

N\

0% 81%

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

LIMPIEZA

DESINFECCION

Figura 14: Nivel de cumplimiento del registro de limpieza y desinfeccion del area

de ventas de la panificadora

Fuente: Tabla 7, PAN-DC-R-LYS-005-ver.1

Tabla 8: Registros de limpieza y desinfeccion de los pisos y paredes de la

panificadora

Fuente:

PISOS - PAREDES

% LIMPIEZA

% DESINFECCION

PISOS PRODUCCION

96%

88%

PISO EMPAQUE/ENFRIADO

92%

79%

PISO ALMACEN DE UTENSILLOS

96%

92%

PISO DE ALMACEN

88%

79%

PISO DE VENTAS

96%

83%

PAREDES PRODUCCION

96%

88%

PAREDES EMPAQUE/ENFRIADO

88%

75%

PAREDES ALMACEN DE UTENSILLOS

96%

88%

PAREDES DE ALMACEN

92%

75%

PAREDES DE VENTAS

92%

92%

PAREDES EMPAQUE

96%

83%

PROMEDIO

93%

84%

PAN-DC-R-LYS-006-ver.1
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LIMPIEZA
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Figura 15: Nivel de cumplimiento del registro de limpieza y desinfeccién de los

pisos y paredes de la panificadora
Fuente: Tabla 8, PAN-DC-R-LYS-006-ver.1

Tabla 9: Registros de limpieza y desinfeccion del area de almacén de utensilios de

la panificadora

EQUIPOS/ACCESORIOS | % LIMPIEZA | % DESINFECCION
ANDAMIO N2 3 75% 75%
ANDAMIO N2 4 100% 100%

BALDES 83% 83%
MOLDES DE TORTAS 92% 75%
SARTEN 88% 63%
OLLAS 92% 88%
JARRAS 88% 71%

TAZA DE LICUADORA 88% 71%
THERMOS 92% 79%
COLADORES 96% 96%
PROMEDIO 89% 80%

Fuente: PAN-DC-R-LYS-003-ver.1
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NIVEL DE CUMPLIMIENTO

REGISTROS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE UTENSILIOS

LIMPIEZA
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Figura 16: Nivel de cumplimiento del registro de limpieza y desinfeccion del area

de almacén de utensilios de la panificadora
Fuente: Tabla 9, PAN-DC-R-LYS-003-ver.1
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PLAN DE CAPACITACION

PLAN DE CAPACITACION 2024 DE LA PANIFICADORA

PANIFICADORA

PLAN DE CAPACITACION 2024
PANIFICADORA

MESES TEMA DIRIGIDO
ENERO - -
FEBRERO - -
Los operarios de la
MARZO Control de Plagas "
panificadora
) Los operarios de la
ABRIL Inocuidad de los productos "
panificadora
MAYO Sistema de Analisis de Peligros y Puntos |Los operarios de Ila
Criticos de Control panificadora
) Los operarios de la
JUNIO Buenas Practicas de Manufactura B
panificadora
o Los operarios de la
JULIO Higiene de Personal -~
panificadora
. Los operarios de la
AGOSTO Uso correcto de uniforme N
panificadora
o ] Los operarios de la
SEPTIEMBRE Limpieza de equipos N
panificadora
. o Los operarios de la
OCTUBRE Habitos de higiene B
panificadora
Los operarios de la
NOVIEMBRE Control de PCC N
panificadora
o _ Los operarios de la
DICIEMBRE Condiciones de almacenamiento

panificadora

Fuente: Panificadora
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Tabla 10: Tabla de contingencia cumplimiento de los lineamientos de inocuidad

actual * cumplimiento de los lineamientos de inocuidad propuestos

cumplimiento de los lineamientos Total
de inocuidad propuestos
,00 1,00
Recuento 5 15 20
,00 % del
o ] ] 10,0% 30,0% | 40,0%
cumplimiento de los lineamientos total
de inocuidad actual Recuento 0 30 30
1,00 % del
0,0% 60,0% | 60,0%
total
Recuento 5 45 50
Total % del
10,0% 90,0% | 100,0%
total

Pruebas de chi-cuadrado

Valor

Sig. exacta (bilateral)

Prueba de McNemar
N de casos validos

50

,0002

a. Utilizada la distribucién binomial

Como se puede observar en los resultados del cumplimiento de los lineamientos

de inocuidad actual y los del propuesto, salié como resultado que si se aprueba la

hipotesis propuesta:

H1: Si se implementase un sistema de inocuidad en base al analisis de peligros y

puntos criticos de control podria asegurarse la inocuidad de los productos de la

Panificadora.
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DISCUSION

Al analizar la situacion actual en materia de inocuidad de la Panificadora se
encontrd: que cumple la inocuidad de sus productos en un 56% y no cumple
con un 44%. Situacion similar se encontro en la investigacion de Pérez Elder,
la cual analizé la situacion actual encontrando que cumplia la inocuidad de
sus productos tan solo en un 49%; mientras no cumplia en un 51%. Por otro
lado el método empleado en esta investigacion para analizar la situacion
actual fue a través de un check list en base a los lineamientos establecidos
por la DIGESA; sin embargo, no siempre se emplea el mismo método pues
como lo hizo Pérez Elder; el cual emplea para esto una entrevista y la
observacion directa; no obstante, considero pues adecuado el empleo del
check list, pues como lo manifiesta Gonzalo Rodriguez Torné, debe
realizarse un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control
teniendo como base el ckeck list de los requisitos sanitarios que deben
cumplir los productos para alcanzar la inocuidad de acuerdo a las normas
sanitarias establecidos en cada nacionalidad. (Rodriguez Torné Gonzalo,
2004).

Se elaboraron los diagramas de procesos de los principales productos
permitiendo la estandarizacion de cada actividad. Situacion similar realizo
Pefa Olarte Jenny; estandarizando cada proceso de sus productos. Por otro
lado el método empleado en esta investigacion para elaborar los diagramas
de andlisis de procesos fue a través de un DOP; de igual manera Pefia Olarte
Jenny también utilizé el método DOP para estandarizar los productos de la
empresa; la cual considero adecuado este método, como lo manifiesta
Kanawaly George, se debe elaborar los diagramas de operaciones de
procesos (DOP) para estandarizar cada actividad del proceso; permitiendo
identificar los problemas y oportunidades de mejora del proceso. ( Kanawaly
George, 2002).

Se realiz6 los manuales de BPM, Limpieza y Desinfeccién y control y plagas
como prerrequisitos del sistema de inocuidad; las cuales son pilares para la
elaboracion de este sistema; constan de introduccion, objetivo, alcance,

definiciones, norma de referencia y procedimientos. Sin embargo, se critica
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A Jair Herrera y José Marroquin, debido a que no crearon los manuales de
los prerrequisitos, que creo son un método esencial, tal como lo indica Lépez
Garcia. Estos procesos se conocen como prerrequisitos, requisitos previos
0 sistemas de respaldo del HACCP, y constituyen el fundamento o
plataforma para la elaboracion de alimentos seguros.

Se validaron y estandarizaron los registros de las Buenas Practicas de
Manufactura, Limpieza y desinfeccion ; de manera que en un 92% cumplen
con la Presentacion de Personal y con un 8% no cumplen; cumplen en el
Lavado de Manos en un 83% y en un 17% no cumplen; cumplen en los
Habitos de Higiene en un 75% y no cumplen en un 25%; con respecto a los
registros de Limpieza y Desinfeccion; en el area de produccion; en el area
de empaque y envasado; en el area de utensilios; en el area de almacén; en
el area de ventas. Sin embargo, Jenny Pefia so6lo cumpli6 con sus
prerrequisitos en un 82%. Los métodos empleados fueron los distintos
registros de los prerrequisitos, también se realiz6 un andlisis microbiologico
sobre el lavado de manos; de manera que esto valida que siguiendo el
correcto procedimiento de lavado de manos los operarios si cumplirian con
dicho alineamiento. La validacién y estandarizacién se centran en la
recoleccion y analisis de informacion cientifica, técnica y de observacion, con
el objetivo de establecer si las acciones de control son eficaces para lograr
sSu meta concreta en la gestion de riesgos. La validacién implica evaluar el
rendimiento frente a un resultado esperado de inocuidad alimentaria, en
comparaciéon con el nivel requerido para la gestion del riesgo. (Portafolio
educativo en temas claves de la inocuidad de los alimentos, 2013)

Se elaboré los principios del sistema de inocuidad para la Panificadora en
un 71%, de igual manera Jair y José implementaron el sistema HACCP en
un 78% de manera eficiente. Se encontrd los puntos criticos en el proceso
de Congelado y Coccién, especificamente en la empanada; sin embargo,
Pérez Elder logro identificar como puntos criticos el proceso de Horneado y
Empacado en la elaboracion de galletas; mientras que en el pan y bizcocho
se identificaron como puntos criticos en el proceso de Horneado y Sellado.
Se realizé la prueba de MC NEMAR en el programa spss v.20; para

determinar si el sistema de inocuidad propuesto aseguraria la inocuidad los
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productos de la Panificadora; comparando el nivel de cumplimiento de los
lineamientos establecidos por DIGESA, el cual el resultado que arroj6 afirmo
la hipdtesis. Sin embargo, Jenny Pefia, para determinar la inocuidad de su
producto lo realizé6 mediante andlisis microbiol6gicos. No obstante, también
es valido el método usado en esta investigacion dado que se asume que, Si
se cumple con cada uno de los lineamientos de la norma sanitaria, esto

asegura la inocuidad de los productos.
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CONCLUSIONES

La investigacion determindé que la Panificadora tenia un nivel bajo de
cumplimiento en la inocuidad de sus productos de solo 56%.

Los diagramas de operaciones de proceso de los productos principales de
la panificadora, permitieron estandarizar y analizar cada actividad de los
procesos productivos.

Los manuales de BPM, limpieza, desinfeccibn y control de plagas;
permitieron eliminar los peligros encontrados en los procesos productivos de
los productos en el momento en que se elaboro los principios del HACCP.
Se verificd y estandarizé los registros de BPM y Limpieza y Desinfeccion
obteniendo resultados eficientes en el cumplimiento de los registros de los
manuales.

Se logro elaborar el sistema de inocuidad en un 71% en base a los principios
del sistema HACCP; obteniendo buenos resultados; a la vez se logré
identificar todos los peligros quimicos, fisicos y microbiolégicos en los
procesos; las cuales se encontraron 58 peligros en la elaboracion de los
productos de la panificadora, encontrando como puntos criticos las etapas
del proceso de congelado y coccidn; especificamente en la elaboracion de
las empanadas.

Se determiné el impacto del Sistema HACCP elaborado en la inocuidad de
los productos, obteniendo como resultados que antes de elaborar el sistema
se cumplia con un 56% la inocuidad de sus productos y con el sistema
elaborado se cumpliria la inocuidad de los productos con un 90%, dando un
incremento de 34% en la inocuidad de sus productos, corroborandose esto
con el analisis estadistico a través de la prueba MC NEMAR.

Esta investigacion muestra que las pequefias empresas si pueden elaborar
su sistema de inocuidad en base al andlisis de peligros y puntos criticos de

control obteniendo mejoras en la inocuidad de sus productos.
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VI.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa implementar el sistema de inocuidad propuesto,
poniendo en préactica todos los procedimientos tal como lo indica esta
investigacion; de lo contrario no habra mejoras en la inocuidad de sus
productos.

Elaborar una ficha técnica de la elaboracion de cada producto de tal manera
gue se eviten los empirismos en la elaboracion de los productos.

Establecer un plan de supervision y control del sistema HACCP, BPM,
limpieza, desinfeccidn y control de plagas, para garantizar su operatividad
en el tiempo.

Incluir dentro del programa de capacitacion aspectos y técnicas, asi como
también de caracter obligatorio los manuales de BPM, limpieza y
desinfeccién, control de plagas y sensibilizacién en la calidad.

Desarrollar un estudio complementando sobre el sistema de calidad.
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Anexo Al: Operacionalizacion de variables

ANEXOS

Norma Sanitaria de la
DIGESA.

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL ogggg\lé%?\lNAL INDICADORES ESCALA
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O & cuando se preparen. )
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Fuente: Elaboracion propia.




Anexo B1: Identificacion de los puntos criticos. (ARBOL DE DECISIONES DEL
HACCP)

iExisten medidas preventivas para este peligro?

Modificar la etapa, el proce-

(Es necesario el control 50 o &l producta
en esia etapa para b
sequridad del producio?
Mo g un PCC
STOP

;Esta etapa esta espedficamente disenada para eli-
minar ¢ reducir el peligro hasta un nivel aceptakle?

Punto de control critico

¢ Puede haber una contaminacién o aumentar el
peligro hasta un nivel inaceptable?

Mo es un PCC cTOPR

¢Una etapa posterior puede reducir el peligro
hasta un nivel zceptable?

Punte de contral critico

Fuente: DIGESA, 2014



Anexo B2: Los 12 pasos del sistema HACCP (SECUENCIA LOGICA PARA LA
APLICACION DEL SISTEMA HACCP)

1. f______ Formacion de un equipo de HACCP ___>
z f.::_ Descripcidn del producto —>
£ erminacion de la aplicacion del sistema
il]-et inacién de la aplicacién del siste _>
4 f Elaboracion de un diagrama de flujo :>

v

= (:_ Werficacion in situ del diagrama de flujo _t>

Enumeracion de todos los riesgos posibles
. Ejecucion de un analizsis de peligros
Determinacion de las medidas de control

v §
7. (: Determinacién de los PCC D
v

B (é:stﬂhlecimientn de limites critices para cada F’E_{D
=, .—”ﬂf_EstabIEﬁimient{: de un sistema de vigilancia
para cada PCC
10 .-”"{E;tahlecimientu de medidas rectificadoras para
) las posibles desviaciones
1. Etahle-[:imientﬂ de procedimientos de werifi ca@
13 ,.f-'”f_EEI:ElI:l-I&[:imientﬂ de un sistema de registro v
S documentacion

Fuente: Normas HACCP



Anexo B3: Gréfico del principio del diagrama de Pareto

W

— 100 %

— S0 %

Fuente: LA META un proceso de mejora continua, 3ra edicién

Anexo B4: Gréfico del procedimiento de diagrama de Ishikawa

Técnicas de Calidad

Diagrama de Ishikawa

Causa Efecto
[ Hombre }[ Maquina J[ Entorno ]
N\ X
7
Problema

Subcausa

Causa principal

/ /
( Material ][ Método |( Medida |

Fuente: LA META un proceso de mejora continua, 3ra edicion



Anexo C1: FICHA DE INSPECCION DEL CUMPLIMIENTO DE LAS BMP
SEGUN LA DIGESA

2. D LA APLICACIIN DE LAS BPM

Cuenda con manual de BPAL, debidomernde frmodo por o
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15
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Fuente:
http://www.digesa.sld.pe/NormaslLegales/Normas/NORMA%20DE%20PANADERI

AS.pdf
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Anexo D1: INSTRUCTIVOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

1- PARA SUPERFICIES CON PRODUCTO EN PROCESO. PAN-DC-I-LYS-
001.VER.1
e LIMPIEZA:
a. Con espatula retirar los solidos.
b. Con un trapo humedo retirar los restos.
c. Enjuagar con jabon.
e DESINFECCION:
a. Pasar un trapo con desinfectante.

2- PARA SUPERFICIES CON PRODUCTO TERMINADO. PAN-DC-I-LYS-
002.VER.1
e LIMPIEZA:
a. Con espatula retirar los sélidos.
b. Con trapo humedo retirar los restos.
c. Enjuagar con jabon.
e DESINFECCION:
a. Con trapo aplicar solucion desinfectante.

3- PARA SUPERFICIES EN GENERAL. PAN-DC-I-LYS-003.VER.1
e LIMPIEZA:
a. Con espatula retirar los sélidos.
b. Con trapo humedo retirar los restos.
c. Enjuagar con jabén.
e DESINFECCION:

a. Pasar un trapo con desinfectante.

4- PARA PAREDES. PAN-DC-I-LYS-005.VER.1
e LIMPIEZA:
a. Pasar un trapo para eliminar todo tipo de suciedad.
e DESINFECCION:
a. Aplicacion del liquido desinfectante sobre la zona.



b. Fregary asegurarse que son eliminadas todas las sefiales y marcas de

suciedad.

5- PARA VENTANAS. PAN-DC-I-LYS-006.VER.1
e LIMPIEZA:
a. Pasar un trapo para retirar el polvo.
b. Pasar con un trapo humedo para eliminar cualquier tipo de
suciedad.
e DESINFECCION:
a. Pasar un trapo con desinfectante y limpiar hasta obtener una

limpieza adecuada.



REGISTROS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE PRODUCCION: (PAN-DC-R-LYS-001-ver.1)

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO LUNES
FRECUENCIA

EQUIPOS/ACCESORIOS F: 11/05/15 | F: 12/05/15 F: 13/05/15 F: 14/05/15 | F: 15/05/15 | F: 16/05/15 | F: 18/05/15 | F: 19/05/15 F: 20/05/15 F: 21/05/15 | F:22/05/15 | F: 23/05/15 | F: 25/05/15
L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D
MAQUINA FERMENTADORA D D Y z - - Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - - Y z Y z
HORNO ROTATIVO D D Y z Y z Y - - - Y z - - Y z Y 4 Y z Y z Y 4 Y z Y 4
MAQUINA 2 EN 1 D D Y z Y z Y z Y z Y z Y 4 Y z Y - Y z Y z Y z - - Y z
CORTADORA D D Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z - -
BATIDORA D D Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z Y - Y z Y z
HORNO MICROONDAS D D Y z Y z Y z Y z Y z Y 4 Y z Y - Y z Y z Y z Y z Y z
CONGELADORA D D Y z Y z Y z Y - Y z Y - Y z Y 4 Y z Y z - - Y z Y z
COCINA INDUSTRIAL D D Y z Y z Y z Y z Y z Y 4 Y z Y 4 Y z Y z Y z Y z Y -
BALANZA DIGITAL AID AID Y z Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - - Y z Y z
MESA DE TRABAJO N2 1 AID AID Y z Y z Y z Y z Y z Y Z - - Y z Y z Y z Y z Y z Y z
MESA DE TRABAJO N2 2 A/D A/D Y z Y - Y z Y - Y z Y Z Y z Y 4 Y z Y z Y 4 Y z Y 4
ANDAMIO N2 1 S S Y z Y z Y z Y z Y z Y 4 Y z - - Y z Y z Y z - - Y z
LATAS DEL HORNO A/D A/D Y z Y z Y - Y z Y z Y Z Y z Y 4 Y z - - Y 4 Y z Y z
RODILLO N2 1 AID AID Y z Y z Y z Y z Y z Y Z Y z Y z Y z - - Y z Y z Y z
RODILLO N2 2 AID AID Y z Y z Y z Y z Y z Y Z Y z Y Z Y z Y z Y z Y z Y z
REGLAS DE MADERA A/D A/D Y z Y z Y z Y z - - Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y -




MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
FRECUENCIA
EQUIPOS/ACCESORIOS F: 26/05/15 F: 27/05/15 F: 28/05/15 F: 29/05/15 F: 30/05/15 F: 01/06/15 F: 02/06/15 F: 03/06/15 F: 04/06/15 F: 05/06/15 F: 06/06/15

L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D

Magquina fermentadora D D Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z
Horno rotativo D D Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z Y z
MAQUINA 2 en 1 D D Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z
Cortadora D D Y z Y z Y z Y - - z Y z Y z Y z Y z Y - Y z
Batidora D D Y z Y z Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - -

Horno microondas D D Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - - Y z Y z Y z
Congeladora D D Y z Y z Y z Y z Y z - - Y z Y z - - Y - Y z
Cocina industrial D D Y z - - Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z
Balanza digital AD AD Y z Y z Y z Y - - - Y z Y z Y z Y z Y z Y z
Mesa de trabajo n2 1 AD AD Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - -
Mesa de trabajo n2 2 AD AD Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - -
Andamio n2 1 s s Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z
Latas del horno AID AD Y z Y z Y z Y z - - Y z Y z Y z Y z Y z Y z
Rodillo n2 1 AID AID Y z Y z % z Y z - - Y z % z Y z - - Y z Y z
Rodillo na 2 AID AID Y z Y z - - Y z % z Y z % z Y z Y z Y z Y z
Reglas de madera A/ID A/ID Y z - - Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z Y - Y z

FRECUENCIA

A/D: Antes y Después de uso
D: Diario

S: Semanal

Q: Quincenal

M: Mensual




REGISTROS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE EMPAQUE/ENFRIADO: PAN-DC-R-LYS-002-ver.1

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES | SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES | SABADO

FRECUENCIA = =
EQUIPOS/ACCESORIOS F:11/05/15 | F: 12/05/15 F: 13/05/15 F:14/05/15 | F:15/0515 | 40l | Fi18/0515 | F:19/05/15 F: 20/05/15 Fi21/05/15 | F:22/05/15 | aci.c
L D L D L D L D L D L D L | D L D L D L D L D L D L | D
REFRIGERADORA D D Y z - - Y z Y z Y z Y | z Y z Y z Y z Y z - - Y | z
CONGELADORA D D Y z Y z Y - Y - Y z - - Y z Y z Y z Y z Y z Y | z
MESA DE TRABAJO D D Y z Y z Y z Y - Y z Y | z - - Y - Y z Y z Y z - -
ANDAMIO N2 2 D s Y z - - Y z Y z Y z Y | z Y z Y z Y - Y z Y z Yy | z
BANDEJAS AID AID Y z Y z - - Y z Y - Y | z - - Y z Y z Y z Y - Yy | z
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES | SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES | SABADO

FRECUENCIA = =
EQUIPOS/ACCESORIOS F: 25/05/15 | F: 26/05/15 F: 27/05/15 F:28005/15 | F:2900515 | 00, | F:OL06/15 | F:02/06/15 F: 03/06/15 F:04/06/15 | F:O05/06/15 | qeoc. .
L D L D L D L D L D L D L | D L D L D L D L D L D L | D
REFRIGERADORA D D Y z Y - Y z Y z Y z Yy | z Y z Y z Y - Y z Y z Yy | z
CONGELADORA D D Y z Y - Y z Y z Y z Yy | z Y z Y - Y z Y z Y z Yy | z
MESA DE TRABAJO D D Y z Y z Y z - - Y z vy | z Y z Y z - - Y z Y z vy | z
ANDAMIO N 2 D s - - Y z Y z Y z Y - - |z Y z Y z Y z Y z Y - vy | z
BANDEJAS AID AID Y z Y z Y z Y - Y z Yy | z Y z - - Y z Y z Y z - -

FRECUENCIA

A/D: Antes y Después de uso

D: Diario
S: Semanal
Q: Quincenal

M: Mensual




REGISTROS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE ALMACEN: PAN-DC-R-LYS-004-ver.1

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES | SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES | SABADO
FRECUENCIA : =
EQUIPOS/ACCESORIOS F: 11/05/15 F: 12/05/15 F: 13/05/15 F: 14/05/15 | F: 15/05/15 16/05/15 F: 18/05/15 | F: 19/05/15 F: 20/05/15 F: 21/05/15 | F: 22/05/15 23/05/15
L D D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D
ANDAMIO N2 5 D D Z - - Y z Y Z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - - Y z
TARIMA N2 1 D D Z Y Z Y - - - Y z - - Y z Y z Y z Y z Y z Y z
TARIMA N2 2 D D z ' z ' z Y z ' z ' z ' z ' - Y z Y z Y z - -
TARIMA N2 3 D D z ' z ' z Y z ' z ' z ' z ' z Y - Y z Y z Y z
TARIMA N2 4 D D z Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z Y - Y z
TARIMA N2 5 D D z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z Y z
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
FRECUENCIA
EQUIPOS/ACCESORIOS F: 25/05/15 | F: 26/05/15 F: 27/05/15 F: 28/05/15 | F:29/05/15 | F: 30/05/15 | F:01/06/15 | F:02/06/15 F: 03/06/15 F: 04/06/15 | F: 05/06/15 F: 06/06/15
L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D
ANDAMIO N2 5 D D Y z Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z
TARIMA N2 1 D D Y z Y - ' z ' z Y z Y z Y z Y - ' z Y z Y z Y z
TARIMA N2 2 D D Y z Y Z Y Z Y Z Y Z Y z Y Z Y z Y z Y z Y z Y Z
TARIMA N2 3 D D - - Y z Y z Y z Y - - z Y z Y z Y z Y z Y - Y z
TARIMA N2 4 D D Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - -
TARIMA N2 5 D D Y z Y Z Y Z Y Z Y Z Y z Y Z Y z - - Y z Y z Y Z
FRECUENCIA

A/D: Antes y Después de uso

D: Diario

S: Semanal

Q: Quincenal

M: Mensual




REGISTROS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE VENTAS: PAN-DC-R-LYS-005-ver.1

LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO
FRECUENCIA

EQUIPOS/ACCESORIOS F:11/05/15 | F: 12/05/15 | F:13/05/15 | F:14/05/15 | F: 15/05/15 | F: 16/05/15 | F: 18/05/15 | F: 19/05/15 | F:20/05/15 | F:21/05/15 | F: 22/05/15 | F: 23/05/15
L D |L D L D L D L D | L D L D L D | L D L D L | D|L D L D
MOSTRADORA DE TORTAS D D |Y z - - Y z Y |z | Y|z Y z Yy |z |vY |z Y z Y | z - - Y z
MOSTRADOR DE PAN D D |y z Y | z Y - - -y |z - - Yy |z |vY |z Y z - -y |z Y z
ESTANTE D D |y z Y | z - - Y |z | Y|z Y z Y | z | v - Y z Yy |z | Y|z - -
PINZAS D D |Y z Y | z Y z Y |z | Y|z Y z Yy |z | vy |z Y - Y |z | Y|z Y z
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES | SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES | SABADO

FRECUENCIA = =

EQUIPOS/ACCESORIOS F: 25/05/15 | F: 26/05/15 F: 27/05/15 F: 2800515 | F:29/05/15 | o000 | F:OL06/15 | F:02/06/15 F: 03/06/15 F: 04/06/15 | F:O05/06/15 | oocnc
L D L D L D L D L D L D L | D L D L D L D L D L D L | D
MOSTRADORA DE TORTAS D D Y z Y - Y z Y z Y z Yy | z Y z Y z Y - Y z Y z Yy | z
MOSTRADOR DE PAN D D Y z Y - Y z Y z - - Yy | z Y z Y - Y z Y z Y z Yy | z
ESTANTE D D Y z Y z Y z Y z Y z Yy | z Y z Y z Y z Y z Y z Yy | z
PINZAS D D - - Y z Y z Y z Y - - |z Y z Y z Y z Y z Y - Yy | z

FRECUENCIA

A/D: Antes y Después de uso
D: Diario

S: Semanal

Q: Quincenal

M: Mensual




REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LOS PISOS Y PAREDES DE LAS AREAS DE LA PANIFICADORA: PAN-DC-R-LYS-006-ver.1

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
FRECUENCIA

PISOS - PAREDES F: 11/05/15 | F: 12/05/15 F: 13/05/15 F: 14/05/15 | F: 15/05/15 | F: 16/05/15 | F: 18/05/15 | F: 19/05/15 F: 20/05/15 F: 21/05/15 | F: 22/05/15 | F: 23/05/15

L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D
PISOS PRODUCCION D D Y z Y z Y z Y z Y z Y Z Y z Y z Y z Y z - -
PISO EMPAQUE/ENFRIADO D D Y z Y z Y - - - Y 4 - - Y 4 Y 4 Y z Y z Y z Y z
PISO ALMACEN DE UTENSILLOS D D Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z - -
PISO DE ALMACEN D D Y z Y z Y z - - Y Z Y Z Y z Y z Y - Y z Y z Y z
PISO DE VENTAS D D Y z Y z Y z Y z Y 4 Y 4 Y - Y 4 Y z Y z Y - Y z
PAREDES PRODUCCION D D Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z Y z
PAREDES EMPAQUE/ENFRIADO D D Y z Y z Y z Y - Y 4 Y - Y 4 Y 4 Y z Y z - - Y z
PAREDES ALMACEN DE UTENSILLOS D D Y z Y z Y z Y z Y 4 Y 4 Y 4 Y 4 Y z Y z Y z Y z
PAREDES DE ALMACEN D D Y z Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - - Y z
PAREDES DE VENTAS D D Y z Y z Y z Y z Y 4 Y 4 - - Y 4 Y z Y z z Y z
PAREDES EMPAQUE D D Y z Y - Y z Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y z z Y z
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
FRECUENCIA

PISOS - PAREDES F: 25/05/15 | F: 26/05/15 F: 27/05/15 F: 28/05/15 | F: 29/05/15 | F: 30/05/15 | F: 01/06/15 | F: 02/06/15 F: 03/06/15 F: 04/06/15 | F: 05/06/15 | F: 06/06/15
L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D
PISOS PRODUCCION D D Y - Y z Y z Y Z Z Y 4 Y 4 Y - Y z Y Y z
PISO EMPAQUE/ENFRIADO D D Y - Y z Y z Y Z Z Y 4 Y - Y z Y z Y Y z
PISO ALMACEN DE UTENSILLOS D D Y z Y z Y z Y z Y Z Y Z Y Z Y Z Y z Y z Y z Y z
PISO DE ALMACEN D D - - Y z Y z Y z Y - - 4 Y 4 Y 4 Y z Y z Y - Y z
PISO DE VENTAS D D Y z Y z Y z Y - Y z Y Z Y Z Y Z Y z Y z Y = =
PAREDES PRODUCCION D D Y z Y - Y z Y z Y z Y Z Y Z Y Z - = Y z Y z Y z
PAREDES EMPAQUE/ENFRIADO D D Y z Y z Y z Y z Y Z Y 4 - - Y 4 Y z - - Y - Y z
PAREDES ALMACEN DE UTENSILLOS D D Y - Y z - - Y - Y Z Y Z Y Z Y Z Y z Y z Y z Y z
PAREDES DE ALMACEN D D Y z Y - Y z Y z Y - - - Y 4 Y - Y z Y z Y z Y z
PAREDES DE VENTAS D D Y z Y z Y z Y z Y 4 Y 4 Y 4 Y 4 Y z Y z Y z - -
PAREDES EMPAQUE D D Y z Y z Y z Y z Y 4 4 Y 4 Y - Y z Y z Y z - -




REGISTROS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE UTENSILLOS: PAN-DC-R-LYS-003-ver.1

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO

FRECUENCIA = =
EQUIPOS/ACCESORIOS F: 11/05/15 F: 12/05/15 F: 13/05/15 F: 14/05/15 F: 15/05/15 16/05/15 F: 18/05/15 F: 19/05/15 F: 20/05/15 F: 21/05/15 F: 22/05/15 23/05/15
L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D
ANDAMIO N2 3 S S - - - - - - - - Y z - - - - - - - - - - - - - R
ANDAMIO N2 4 S S - - - - - - - - Y z - - - - - - - - - - Y b - -
BALDES A/D AID Y A - - Y A Y z Y z Y - Y A Y - Y z - - Y z Y z
MOLDES DE TORTAS A/D AID Y A Y A Y A - - Y z Y A Y A Y A Y - Y - Y z Y z
SARTEN A/D AD Y z Y z Y - Y z Y Z - - Y - Y z Y z Y z Y - Y -
OLLAS A/D AD Y z Y z Y z - - Y Z Y z Y z Y - Y z Y z Y z Y z
JARRAS A/D AID Y A Y A Y A Y - Y z Y - Y A Y A Y z Y - - - Y z
TAZA DE LICUADORA A/D AD Y z Y z Y z Y z - - Y z Y - Y - Y z Y z Y z - -
THERMOS A/D AD Y z Y - Y z Y z Y Z Y z Y z Y z Y z Y - - - Y z
COLADORES A/D AID Y A Y A Y A Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z




LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
FRECUENCIA 3 =
EQUIPOS/ACCESORIOS F: 25/05/15 F: 26/05/15 F: 27/05/15 F: 28/05/15 F: 29/05/15 30/05/15 F: 01/06/15 F: 02/06/15 F: 03/06/15 F: 04/06/15 F: 05/06/15 06/06/15
L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D L D
ANDAMIO N2 3 S S - - - - - - - - Y z - - - - - - - - - - Y z - -
ANDAMIO N2 4 S S - - - - - - - - Y z - - - - - - - - - - Y z - -
BALDES A/ID AID Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - z - z Y z Y z
MOLDES DE TORTAS A/ID A/ID - - Y z Y z Y z Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y - Y z
SARTEN AD AD Y z Y z Y z Y - Y z Y - - z Y z Y z Y - Y z - -
OLLAS A/ID A/ID Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - - Y z Y z Y z
JARRAS A/ID A/ID Y z Y z Y z Y z Y z Y z - - Y z Y z - - Y - Y z
TAZA DE LICUADORA AD AD Y - Y z - - Y - Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z
THERMOS AD AD Y z Y z Y z Y z Y - - - Y z Y z Y z Y z Y z Y z
COLADORES AID A/ID Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z Y z - -
FRECUENCIA
A/D: Antes y Después de uso
D: Diario
S: Semanal
Q: Quincenal
M: Mensual




Anexo E1: REGISTRO DE HIGIENE DEL PERSONAL DE LA PANIFICADORA

PANIFICADORA

REGISTRO
Higiene del Personal

Revisién N°: 01

Version: 01

Ultima fecha de modificacién:
19/06/2024

Responsable Monitoreo

Nombre:

Firma: Fecha:

Parametros a monitorear

Correcta presentacion personal (PP)

Uso correcto de vestimenta de trabajo y limpia,
pelo tomado y cofia correctamente puesta, sin
accesorios.

Limpieza de manos (LM)

Correcta limpieza de manos (ufias cortas y
manos limpias)

Habitos de higiene (HH)

Cumplir con BPM y conductas de trabajo bésicas
(orden, limpieza y cuidado del area de trabajo y
de sus implementos)

Frecuencia

Nivel de cumplimiento

Cumple: (1) Cumplimientos con los parametros a monitorear

No Cumple: (0) Incumplimiento de los parametros ya mencionados.

Acciones Correctivas

1.- Persona no apta para ingresar al area de trabajo cuando: esté enferma o con uniforme sucio.

2.- Solicitar al trabajador repetir los procedimientos de limpieza hasta el nivel de aceptacion (AC inmediata)

3.- Reentrenamiento del manipulador.

Verificacion de Acciéon Correctiva

El supervisor verifica que se realice la accion correctiva adoptada.

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
NOMBRE DEL
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
TRABAJADOR
PP (LM [HH (PP |LM |HH | PP [ LM | HH | PP | LM |HH | PP | LM [ HH | PP [ LM [HH | PP | LM |HH | PP | LM |HH | PP | LM | HH [ PP (LM [ HH | PP | LM | HH | PP | LM | HH

Luis Romero
1 1 0 1 0
Chavéz

1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1

1

1

1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1

Carlos Enrique

Avalos Cotrina




Anexo F1: REGISTRO DEL NIVEL DE CUMPLIMIENTO DEL ALMACEN DE LA PANIFICADORA

PANIFICADORA

Revisién N°: 01
REGISTRO Version: 01
Almacén

Ultima fecha de modificacion:
19/06/2024

Responsable Monitoreo

Nombre: Firma: Fecha:

Parametros a monitorear

Las materias primas se almacenan en tarimas y estantes de manera adecuada, que estén lejos del piso.

El &rea de almacén se encuentra limpia y ordenada.

Las tarimas estén limpias y en buen estado.

Las materias primas, material de empaque, productos de elaboracién, productos terminados y demas
materiales se rotan sobre la base de Primero en Entrar, Primero en Salir (FIFO siglas en inglés)

Frecuencia

Nivel de cumplimiento

Cumple: (1) Cumplimientos con los pardmetros a monitorear

No Cumple: (0) Incumplimiento de los parametros ya mencionados.

Acciones Correctivas

1.- Solicitar que coloquen las materias primas en sus lugares correctos y que no tengan contacto con el
piso.

2.-Solicitar la limpieza y orden adecuado.

3.- Solicitar un mantenimiento de limpieza para las tarimas.

4.- Concientizar a los trabajadores y poner en préactica el FIFO

Verificacion de Accién Correctiva

El supervisor verifica que se realice la accidn correctiva adoptada.




LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
PARAMETROS Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
MONITOREADOS NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO
Las materias primas se
almacenan en tarimas y 1 1 1 0 1 1
estantes de manera adecuada,
que estén lejos del piso.
El é&rea _de_ almacén se 0 1 1 1 1 1
encuentra limpia y ordenada.
Las tarimas estan limpias y en 1 1 1 1 1 1
buen estado.
Las materias primas, material
de empaque, productos de
elaboracion, productos
terminados y demas materiales 0 1 1 1 1 1
se rotan sobre la base de
Primero en Entrar, Primero en
Salir (FIFO siglas en inglés)
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
PARAMETROS Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
MONITOREADOS NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO
Las materias primas se
almacenan en tarimas y 1 1 1 1 1 0
estantes de manera adecuada,
que estén lejos del piso.
El é&rea _de‘ almacén se 1 1 1 1 1 1
encuentra limpia y ordenada.
Las tarimas estan limpias y en 1 1 0 1 1 1
buen estado.
Las materias primas, material
de empaque, productos de
elaboracion, productos
terminados y demas materiales 0 1 1 1 1 1

se rotan sobre la base de
Primero en Entrar, Primero en
Salir (FIFO siglas en inglés)




Anexo F: Diagramas de operaciones por producto

Empresa: Panificadora FECHA: 26/06/24

PANIFICADORA

Producto: Pionono Hojaldel

M.P.

Recepcion de

M.P.
1 Pesado de
Cortado de k insumos
papel para Aziicar, mixo, harina, maicena;
hornear potvo de harina y huevos.
Engrasado de
° las bandejas Agregar los
ingredientes a
la batidora
Colocado de
papel especial
en las latas Sacar y vertir
Ia masa
Colocar las
latas en los
coches
Ingresar los
coches al
horno

Digitar el tiempo (10 min) y
Ia temperatura (185°C)

N
N/

Control de
tiempo

Retirar el
coche del
horno.

Dejar enfriar
la masa
horneada

Desmoldear y
colocar en la mesa

Manjar blanco

Rellenar y
expandir el manjar

‘ [ 6

TABLA RESUMEN Enrollado del
piononc

Cortado
|:| 1
2

Empaquetado

IDIEE

AN J Almacén
1

TOTAL 19 Distribucién




PANIFICADORA

Empresa: Panificadora

FECHA: 26/06/24

Producto: Pafiuelo

Hojaldel

TABLA RESUMEN

C | m
[ ] .
>
DI
S|
ToraL | 1o

Cortado de
papel para Az(icar, mixo, harina, maicena,
>

hornear polvo de harina y huevos.

Engrasado de
las bandejas

papel especial
en las latas

° Colocado de

Manjar blanco

0
N/

I

3

G O20:0,0,0,0,0

Recepcion de
M.P.

Pesado de
insumos

Agregar los
ingredientes a
la batidora

Sacar y vertir
la masa

Colocar las
latas en los
coches

Ingresar los
coches al
harno

Digitar el tiempo (10 min) y
|a temperatura (185°C)

Control de
tiempo

Retirar el
coche del
horno.

Dejar enfriar
la masa
horneada

Desmoldear y
colocar en la mesa

Rellenar y
expandir el manjar

Cortar y darle
forma al pafivelo

Cortado

Empaquetado

Almacén

Distribucion




PANIFICADORA

Empresa: Panificadora

FECHA: 26/06/24

Producto: Pastel de Manzana

Hojaldel

TABLA RESUMEN

17

QUdOo

TOTAL 26

Termometro digital

Recepeion de
M.P,

Pesado
Picar la

manzana

Agregar los
ingredientes a
laolla

Dejar
cecinando

Apagar el
fuego

Dejar enfriar

Harina Pastelera

Recepcion de
M.P.

Pesado de
Insumos

Aztcar, sal, agua, manteca,
margarina, harina >

Agregar los
Ingredientes a
la mezcladora

Sacar y vertir
lamasa

Laminar la
masa

Llevara
refrigerarla

Esperar a que se refrigere

Sacar de la
refrgeradora

Verter la masa
congelada, estirary
cortar

g Sy % S By Vg

Rellenar con el
dulce de
manzana

Armar el pastel

Manjar blanco

Colocarlos en las latas y
llevarlos a los coches
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PANIFICADORA

Empresa: Panificadora

FECHA: 26/06/24
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PANIFICADORA

Empresa: Panificadora

FECHA: 26/06/24

Producto: Pan Frances

Hojaldel

TABLA RESUMEN
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TOTAL 19

|__Harina Pastelera

Azuacar, sal, agua, manteca,
margarina, harina

Huevo batido
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Colocar las latas
v llevar al coche
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Se pinta el pan
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Retirar del homo
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PANIFICADORA

Empresa: Panificadora

FECHA: 26/06/24

Producto: Empanadas

Hojaldel

TABLA RESUMEN
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Termometro digital
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tiempo en la
congeladora
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carne de pollo
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Tomar tiempo
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de pollo
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Harina Pastelera

-

Azdicar, sal, agua, manteca,

margarina, harina >

Ja I8 Iy

Agregar la
M.P. al sartén

Apagar el
fuego y retirar
el rellena
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Controlar el
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Anexo G: MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE LA
PANIFICADORA

l. INTRODUCCION

Las Buenas Practicas de Manufactura para la Industria de Alimentos se
establecen como métodos y modos de proceder con lo que se logra una
produccién que asegura la inocuidad de los alimentos, junto a la
documentacion que respalda cada uno de los procesos que se realizan,
constituyen la base para incorporar sistemas de aseguramiento de calidad.
La implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura forma parte de
la normativa sanitaria exigida a toda empresa que elabora alimentos y
estipulada en el actual Reglamento Sanitario de los Alimentos (articulo 69).
Las correctas practicas aplicadas en la Industria Panadera y Pastelera
permitiran obtener productos inocuos que garantizan el consumo de las
personas sin riesgo a sufrir enfermedades asociadas a la ingesta de
alimentos.

Las Buenas Practicas de Manufactura deben estar extensamente difundidas
entre los trabajadores del area productiva y la gerencia general de la
empresa. Esta Ultima debe adquirir el compromiso que se vera reflejado en
el personal que trabajard bajo estdandares de accion en manejo,
manipulacion, direccion y administracion en las etapas del proceso
productivo.

La Panificadora es consiente que muchas panaderias y/o pastelerias son
pequefias Pymes, con escasa mano de obra y recursos y para ellas el
implementar un programa de calidad se vislumbra como algo muy lejano,
Nuestra misién, es hacer que esta idea se haga realidad y este de acuerdo
a la normativa sanitaria actual.

La implementacion de las buenas practicas de manufactura en las
panaderias y pastelerias constituyen los prerrequisitos exigidos para el
Sistema HACCP segun la Nch 2861, of 2004., de tal forma que las empresas
gue adopten la incorporacion del control de las BPM requeridas tendran una

base solida para la futura implementacion del Sistema HACCP.



OBJETIVO Y ALCANCE

El objetivo del presente Manual es tener claro el significado de las Buenas
Practicas de Manufactura y como debe aplicarse a la Panificadora, de forma
tal que se permita asegurar la elaboracion de alimentos sanos que
contribuyan al bienestar de la comunidad.

El alcance del presente Manual corresponde a panaderias y pastelerias.
Abarcando desde la Recepcion de las Materias Primas e Insumos, Procesos
de Elaboracién, hasta le Despacho o el Consumo directo del Producto.
Para poder llegar a una implementacion real dentro de los locales de
Produccion de todas las BPM requeridas, es que el presente Manual dispone
de todos los Registros necesarios que deben ser llevados a la practica en
forma cotidiana, para controlar la ejecucion de todas las actividades en la
cadena de elaboracién de alimentos, resguardando que dichos Registros
sean factibles de ser aplicados con formatos sencillos de entender por todos

los trabajadores de la Organizacion.

DEFINICIONES

e Agua Potable: Agua que cumple con los requisitos fisicos, quimicos,
radiactivos y bacteriolégicos prescritos en la NCh 409.0f 2005 de
agua potable que aseguran la inocuidad y aptitud para el consumo
humano.

e Auditoria: Proceso sistematico, independiente y documentado para
obtener evidencias de la auditoria y evaluarlas de manera objetiva
con el fin de determinar la extensién en que se cumplen los criterios
de auditoria.

e Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad
orientada a proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos
de la calidad enfocado en los procesos.

e BMP: Buenas Practicas de Manufactura.

e Calibracioén: procedimiento metrolégico que determina con exactitud
cual es el valor de los errores de los instrumentos de medicion, en
relacion a los requerimientos de tolerancia definidos en forma previa

e informada por el usuario.



Calibrar: es la accion de comparar lo que indica un instrumento y lo
que deberia indicar de acuerdo a un patrén de referencia con valor o
dimension conocida.

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes
cumple con los requisitos.

Capacidad: Aptitud de una organizacion, sistema 0 proceso para
realizar un producto que cumple los requisitos para ese producto o
servicio.

Congelacion: Es una forma de conservacion que se basa en la
solidificacion del agua contenida en éstos. Todos los alimentos
contienen una cantidad muy importante de agua, a veces de hasta un
90% o incluso mas. Cuando congelamos un alimento, lo que en
realidad hacemos es congelar el agua libre que ese alimento tiene en
su interior. En consecuencia, la congelacién, consiste en la aplicacion
intensa del frio, que consigue detener la actividad bacteriolégica y
enzimatica, que destruye los alimentos. Es el procedimiento mas
sencillo y menos artificial para conservar los alimentos sin modificar
sus propiedades naturales. Los rangos de temperaturas de
congelacion van de -18 ° C hasta -12 ° C, como valor limite para el
transporte de alimentos congelados en ciudades urbanas.
Contaminacion cruzada: Es la transferencia de carga microbiana
desde el cuerpo del manipulador, de las superficies de trabajo, de las
condiciones del medio ambiente hacia el alimento, y viceversa.
Contaminacién cruzada directa: Se da cuando un alimento limpio
entra en contacto directo con un alimento contaminado. Por ejemplo,
poner verduras en el mismo recipiente donde se pone carne cruda.
Contaminacion cruzada indirecta: Por transferencia de
contaminantes a través de las manos, utensilios, equipos, superficies.
Es la mas frecuente y dificil de controlar. Se da cuando un alimento
limpio entra en contacto con una superficie que anteriormente tocé un
alimento contaminado. Por ejemplo, cortar pan con un cuchillo con el

que se fileted carne cruda. O bien depositar una materia prima limpia



en superficies que contienen suciedad o contaminadas con
detergentes.

Contaminacién de agua: Presencia de materias extrafias que
alteran y/o modifican las propiedades fisicas, quimicas biolégicas y/o
radiactivas del agua, tendiendo a deteriorar su calidad, lo que puede
degradar su utilizacion y/o constituir un riesgo para la salud humana.
Control de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada al
cumplimiento de los requisitos de la calidad

Cliente: Organizacion o persona que recibe un producto o servicio
Conformidad: Cumplimiento de un requisito.

Desinfeccion: la reduccion del nimero de microorganismos a un
nivel que no dé lugar a contaminacion nociva del alimento, sin
menoscabo de la calidad de él, mediante agentes quimicos y/o
meétodos higiénicamente satisfactorios.

Eficacia: Extension en la que se realizan las actividades planificadas
y se alcanzan los resultados planificados.

Eficiencia: Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos
utilizados.

Estiba: Consiste en la distribuciéon ordenada de productos a nivel de
transportes, bodegas, vitrinas, naves, refrigeradores, etc., de forma
de tener un 6ptimo orden y control sobre el producto.

Factura: La factura es un documento que acredita legalmente una
operacion de compraventa. En ella se relacionan detalladamente los
articulos que el proveedor envia al comerciante o, en su caso, los que
la comerciante entrega al cliente.

Fecha de Elaboracién: Fecha en la cual se ha elaborado/producido
un determinado alimento. En el caso de productos agricolas
procesados se refiere al momento en que el producto es envasado.
Fecha de Vencimiento: Fecha en la cual un determinado alimento
ha perdido su calidad comercial y no debe ser consumido.

Guia de Despacho: Es el documento que acompafia la entrega de la
mercaderia, y que es utilizado para el transporte de los productos

desde el proveedor hasta el cliente de destino.



Gestion: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una
organizacion.

Gestion de la calidad: Actividades coordinadas para dirigir y
controlar una organizacion en lo relativo a la calidad.

HACCP: Siglas en Ingles de “Hazard Analisis Critical Control Points”.
En espaniol; Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos “
Higiene: Es el conjunto de practicas y técnicas tendientes a eliminar
a través de la accion de detergentes, particulas de suciedades
diversas presentes en todo tipo de superficies y la eliminacion
posterior de carga microbiana, a través de la accion de sanitizantes.
La higiene se estudia desde 3 puntos de vista: higiene personal,
higiene de los alimentos e higiene ambiental.

Higiene de los alimentos: Todas las medidas necesarias para
garantizar la inocuidad y salubridad del alimento en todas las fases,
desde su produccién, elaboracion, envasado, transporte vy
almacenamiento hasta el consumo final.

Inocuidad: Es la condicién que permite garantizar que los alimentos,
no causaran dafo alguno al consumidor, cuando éstos se preparen
y/o consuman de acuerdo con el uso al que se destinan.
Inspeccion: Evaluacién de la conformidad por medio de observacion
y dictamen; acompafiada cuando sea apropiado por medicion,
ensayo/prueba o comparacion con patrones.

Informacidn: Datos que poseen significado.

Insumos: Todo material requerido para el envasado y despacho de
productos como: Bolsas plasticas, bachas, potes, cajas de cartén
corrugado, etiquetas, etc.

Limpieza: Actividad que busca eliminar residuos sélidos o liquidos
desde la superficie Manipulador de Alimentos: Es toda persona que
tiene contacto con los alimentos, ya sea en la Recepcion, Almacenaje,
Preparacion, Montaje, Distribucion, Exhibicion y Expendio de

alimentos.



Mantencion correctiva: Es aquella reparacion inmediata de
cualquier maquina que impida su buen funcionamiento y que
involucre cambio de repuestos, reparacion o ajuste de piezas.
Mantenimiento preventivo: Es aquel mantenimiento que se realiza
a una maquina por el departamento de mantenimiento en tiempos
prefijados y que se efectian peridodicamente teniendo todos los
materiales y repuestos para realizarla.

Manual de la calidad: Documento que especifica el sistema de
Aseguramiento o gestion de la calidad de una organizacion.

Mejora de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a
aumentar la capacidad de cumplir con los requisitos de la calidad.
Monitoreo: Una secuencia planificada de observaciones o
mediciones para determinar si un Punto de Control de produccion esta
bajo control y la cual se manifiesta en registros detallados que
posteriormente se utilizaran para la verificacion.

Objetivo de la calidad: Algo ambicionado, o pretendido, relacionado
con la calidad

Orden de compra: Documento que registra el detalle del pedido del
cliente

Organizacion: Conjunto de personas e instalaciones con una
disposicion de responsabilidades, autoridades y relaciones.

Peligro contaminante: Un agente biolégico, quimico o fisico que
seria razonable pensar que podria causar una contaminacion o dafio
si no se controla.

Plagas: Son todas aquellas especies (roedores, insectos, pajaros y
otros animales) que se encuentran en una proporcion o densidad que
puede llegar a dafar o constituir una amenaza para el hombre o su
bienestar y pueden llegar a contaminar directa o indirectamente los
alimentos.

Politica de la calidad: Intenciones globales y orientacién de una
organizacion relativas a la calidad tal como se expresan formalmente

por la alta direccion.



Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad
0 un proceso

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados.

Producto: Resultado de un proceso.

Productos de limpieza: Todo tipo de producto requerido para la
Higiene del Personal y para poder realizar la limpieza y sanitizacion
de la maquinaria, utensilios y diferentes superficies de la planta como;
Detergentes, sanitizantes, jabon liquido, alcohol gel, pafios de
limpieza, escobillones, toallas desechables, esponjas, papel
higiénico, cepillos de limpieza, cofias, mascarillas, etc.

Programa de Higiene: Documento donde se informa el
procedimiento de limpieza y de desinfeccion de un lugar determinado,
especificando: tipo de producto a utilizar de acuerdo a la suciedad
existente y a la superficie a tratar, frecuencia de limpieza y
desinfeccién, descripcion del procedimiento de la operacion de
limpieza y desinfeccién, responsable de la labor y quien verifica
acciones realizadas.

Proveedor: Organizacién o persona que proporciona un producto /
servicio.

Refrigeraciéon: Es el proceso de reduccion y mantenimiento de la
temperatura (a un valor menor a la del medio ambiente) de un objeto
0 espacio. Mediante este proceso se logra mantener los alimentos a
temperaturas superiores a 0 ° C y hasta un limite de 5 ° C. En este
rango de temperatura no hay multiplicacion de la mayoria de los
microorganismos, exceptuando los microorganismos psicrofilos.
Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o
proporciona evidencia de actividades desempefiadas.

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente
implicita u obligatoria. Sanitizacion: Proceso mediante la accion de un

agente desinfectante y/o sanitizante, se logra reducir y/o eliminar la



carga microbiana existente a nivel ambiental, superficial y/o en los
alimentos.

¢ Sistema: Conjunto de elementos mutuamente relacionados o que
interactuan.

e Sistema de gestion: Sistema para establecer la politica y los
objetivos y para lograr dichos objetivos.

e Sistema de Gestion de la calidad: es el conjunto de normas
interrelacionadas de una organizacion por los cuales se administra de
forma ordenada la calidad de la misma, en la basqueda de la mejora
continua.

e SAC: Sistema de Aseguramiento de la Calidad.

e Validacion: comprobacion previa a la implementacion, a través de
evidencias objetivas que respalden que, los pardmetros de control,
medidas preventivas y acciones correctivas son efectivas para el

cumplimiento de los objetivos definidos en el plan HACCP.

HIGIENE PERSONAL
Objetivo
Definir los requisitos y practicas higiénicas que deben ser adoptadas por
todas las personas que trabajan en la Panificadora, con la finalidad de
asegurar que los productos que se estén elaborando no sufran ningun tipo
de alteracién o contaminacion. Metodologia
Este procedimiento se aplica a todo el personal que esté en contacto con el
producto o que manipule equipos que estan en contacto con el producto,
desde la recepcion de materias primas hasta el producto terminado.
Ademas, se extiende a personas externas y administrativos que ingresen a
zonas de produccion.
Habitos Higiénicos
Todo trabajador debe presentar y mantener en su lugar de trabajo una
adecuada higiene personal, con el objetivo de no contaminar los productos.
Esto significa:

A. Al interior de las areas de produccién se prohibe:

e Comer



Mascar chicle

Fumar

Escupir

Toser sobre los alimentos

Sonarse dentro del area de produccién

Usar teléfonos maoviles en el area productiva

Manejar dinero o cualquier otro objeto distinto a los utensilios de
trabajo

Utilizar ropa que no corresponda al uniforme de trabajo

Ingresar alimentos que no correspondan al area de produccion

Arreglarse el cabello dentro del area de produccién

B. Lavado de Manos

El personal debe lavarse las manos frecuentemente, esto es:

Cada vez que salga y retorne a su lugar de trabajo.

Cuando se contamine las manos (contacto con basura, quimicos,
elementos sucios).

Después de estornudar, toser o sonarse, tocarse el pelo o
cualquier parte del cuerpo. Cuando se cambia de actividad y de
producto.

Cada vez que se entra a la sala de proceso.

El procedimiento para un correcto lavado de manos se describe a

continuacion:

Paso 1: Mojarse las manos, desde los antebrazos hasta la punta
de los dedos, con abundante agua.

Paso 2: Aplicar jabon antiséptico en las manos frotandose al
menos 30 segundos.

Paso 3: Restregar bien, especialmente entre los dedos, bordes y
ufas.

Paso 4: Enjuagar en agua, bajo el chorro de la llave.

Paso 5: Dejar que el agua escurra desde el antebrazo hasta los
dedos.

Paso 6: Después de lavarse, secarse bien con toalla desechable.



» Paso 7: Botar el papel en el basurero usando pedal.
C. Uso de guante
Los guantes deben ser desechables y deben ser colocados después de
la operacion de lavado de manos. El uso de guantes esta sugerido para
las areas de produccion en las cuales se realiza una manipulacién directa
de los alimentos preparados y que se indican en el recuadro de uso de
implementos en la planta y para todo trabajador que haya sufrido alguna
herida en sus manos.
La reposicion de éstos sera:

e Cuando se contaminan (contacto con basura, quimicos,

elementos sucios, tras caer al suelo, etc.).

e Serompan.

e Se cambie de producto.

e Se termine la jornada laboral.
D. Uso de mascarilla
La forma adecuada de usar este implemento es cubrir totalmente la nariz
y la boca. El personal debe utilizar mascarillas cuando presente sintomas
de enfermedades respiratorias y alérgicas.
E. Uso de cofia
Todo el personal que ingresa a produccién debe utilizar cofia procurando
cubrir completamente el cabello.
Presentacion del personal
Las exigencias en cuanto a la presentacion del personal son las
siguientes:

e Pelo limpio.

e Mantener ufias cortas y limpias sin esmaltes ni brillo de ufias.

e Varones: afeitados diariamente.

e No usar joyas de ninguna especie (anillos, aros, pulseras,

colgantes, reloj, argolla).
e Uso de cofia que cubra completamente el cabello.
e Uso de su respectivo uniforme, completo, limpio y en buenas

condiciones.



Cada trabajador sera responsable del lavado adecuado de su ropa de
trabajo en forma periodica, de tal manera de mantenerla siempre limpia.
Movimientos del personal

A. Inicio de lajornada laboral

Al inicio de la jornada, el personal debe acudir a sus casilleros a dejar sus
pertenencias personales y de cualquier tipo (guardar celulares, equipos
de audio, etc.). Se coloca su uniforme de trabajo, se lava las manos, para
luego dirigirse a su seccion.

B. Al dirigirse a servicios higiénicos

Al abandonar el area de trabajo para dirigirse a los servicios higiénicos,
el personal procede de la siguiente manera:
e Se saca la pecheray la deja colgada en el lugar designado dentro
de la seccion.
e Se dirige a los servicios higiénicos.
e Una vez usados los servicios higiénicos se lava las manos.
e Sedirige a su secciény al ingreso se lava las manos nuevamente.

C. Término de jornada laboral

Al terminar la jornada de trabajo, el personal deberd dejar limpio y
ordenado su puesto e implementos de trabajo. Posteriormente acudiran
a los casilleros para dejar su ropa o uniforme de trabajo.

Cada trabajador debera desplazarse exclusivamente por las zonas que
corresponden al proceso en el cual se desempefa, para evitar

contaminacion cruzada y mantener el orden entre las secciones.

CONTROL Y MANEJO DE LOS DESECHOS

Objetivo

Definir la forma de manejo, retiro y eliminacion de basuras generadas en la
Panificadora, estableciendo las medidas de seguridad e higiene apropiada
de manera de garantizar que estas no constituyan un foco de contaminacion

y evitar la contaminacidn cruzada con otros elementos.



Metodologia

Manejo de basura general: Todo material considerado como basura o
desecho que se necesite eliminar (papeles, cartdn, plasticos, hilos de sacos,
desechos del proceso productivo, etc.) deben ser depositados en basureros
con tapa, e identificados con un numero para poder realizar un correcto
control de los recipientes.

Eliminacién de basuras: Los operarios de produccién tienen la
responsabilidad de retirar al menos una vez al dia la basura acumulada en
los basureros y trasladarla al contenedor de acopio de basura para ser
retirada desde la planta por el camién municipal a lo menos tres veces por
semana.

Orden, mantencién, limpieza y sanitizacion de basureros vy
contenedores: Los operarios tienen la responsabilidad de mantener los
basureros ordenados, que se encuentren tapados, en buenas condiciones
de estructura, limpios y sanitizados para evitar la atraccion de plagas y la
contaminacion cruzada. Cualquier no cumplimiento de estos requerimientos
debe ser informado al jefe de produccion para corregir el problema suscitado.
Los basureros y contenedores deben ser lavados y sanitizados una vez por
semana.

Orden y limpieza de la zona de acopio: Los operarios tienen la
responsabilidad de mantener la correcta disposicién de la basura en la zona
de acopio, ratificando que se esté retirando en forma adecuada la basura por
el camion municipal.

Monitoreo

Responsable: Trabajador designado.

Frecuencia: Dos veces por semana

Metodologia del Monitoreo: Observar que los basureros y contenedores
se encuentran en buenas condiciones estructurales y de higiene, Ademas
de confirmar que se ha retirado la basura hacia la zona de acopio.

Se debe ratificar que se esté retirando en forma adecuada la basura por el

camion municipal.



VI.

Acciones correctivas inmediatas:
e Si no se ha retirado adecuadamente la basura, solicitar el retiro
correspondiente.
e En caso de detectar basureros o contenedores en mal estado,
informar al jefe de Produccion para la reposicién o reparacion.
e Solicitar la limpieza del contenedor correspondiente al personal de
aseo.
PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARIZADOS: POE

. CONTROL DE PROVEEDORES

Objetivo
Evaluar y calificar los proveedores que conforman el registro oficial de
proveedores habilitados vigentes de la Panificadora y determinar los
pardmetros necesarios para permitir el ingreso de nuevos proveedores.
Metodologia
Este procedimiento aplica a los proveedores que abastecen de insumos y
materias primas que tienen incidencia directa con la calidad e inocuidad de
los productos elaborados en la Panificadora.
a) Seleccion de Proveedores:
Los Proveedores se seleccionan inicialmente, en base a su capacidad para
satisfacer las necesidades de la Planta de panificacién. Esta seleccion se
realiza basicamente por alguna de las siguientes alternativas:

e Proveedor historico (para los existentes)

e Referencias: Datos de otros clientes que compran lo mismo

e Cotizacion via internet

e Cumpla con los requisitos de Compra

e Oftros: Aparicidn en guias, visitas técnicas u otras referencias.
b) Evaluacién de proveedores
Los proveedores se evalian anualmente en funcion de su cumplimiento con
parametros de calidad establecidos por la Planta de panificacion. Los
parametros a evaluar son:

e Calidad de producto: cumplimiento de los Requisitos de compra

e Garantia: en caso de venir en mal estado

e Cumplimiento en tiempos de entrega



e Avisos en caso de incumplimiento: rapidez y oportunidad de aviso en
caso de no poder cumplir con las entregas

B. CONTROL DE LA RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS
PRIMAS, INSUMOS Y PRODUCTOS DE LIMPIEZA
Objetivo
Definir los requerimientos y metodologia a seguir por los trabajadores de la
Panificadora, durante la recepcion de materias primas e ingredientes de
fabricacion, insumos y productos de limpieza, de manera que todo el
producto ingresado a la planta satisfaga los requerimientos de calidad,
garantizando la obtenciébn de un producto final que cumpla con los
estandares de calidad e inocuidad requeridos.
Metodologia
Adquisicién de Productos: El area de Produccion genera la necesidad de
materias primas, insumos y productos de limpieza de acuerdo al histérico de
la empresa y al programa de produccion de la Planta de panificacion. Para
tal efecto se realiza un inventario que genera las necesidades que se deben
suplir.
El area comercial realiza cotizaciones con empresas proveedoras
habilitadas por correo electronico o teléfono, una vez obtenida las
cotizaciones se emite orden de compra donde se establecen el producto,
volimenes y calendario de entrega. La recepcion de los productos es
coordinada con el programa de produccién y el stock existentes con el fin de
optimizar el espacio en Bodega.
Recepcion de Productos
El operario designado para recepcionar los productos es la primera entidad
en controlar al personal que ingresa a la planta y asi mismo la calidad
higiénica del transporte, dando conformidad al ingreso e indicando donde
almacenar los productos.
Toda la informacion correspondiente a la recepciéon de los productos,
informacion del nivel de higiene del vehiculo que trasportan la mercaderia 'y
datos de la factura o guia de despacho correspondiente queda registrada en

el Registro Recepcidén materias primas, insumos y productos de limpieza.



Anexo H: MANUAL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA PANIFICADORA

PROCEDIMIENTOS: “AREA DE PRODUCCION”
1. OBJETIVO: Limpieza y Desinfeccion del area de Produccion

EQUIPOS:

Maquina Fermentadora

Horno rotativo

Maquina 2 en 1: Amasadora/Mezcladora

Cortadora

Batidora

Horno microondas

Congeladora N° 1

Cocina Industrial

Balanza digital

Mesa de trabajo N°1

Mesa de trabajo N° 2
e Coche estacionario

e Andamio N° 1
ACCESORIOS

. Rodillo N° 1

. Rodillo N° 2

o Reglas de madera

2. FRECUENCIA

Para la Maguina Fermentadora; la limpieza es diaria y la
desinfecciébn es semanal, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
001.ver.1

Para el Horno rotativo; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-001.ver.1

Para la Maquina 2 en 1; la limpieza es diaria y la es semanal;
segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-001.ver.1



Para la Cortadora; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-001.ver.1

Para la Batidora; la limpieza es diaria y la desinfeccién es
semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-001.ver.1

Para el Horno microondas; la limpieza es diaria y la desinfeccion
es diaria; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-001.ver.1

Para la Congeladora N° 1; la limpieza es diaria y la desinfeccion
es semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-001.ver.1

Para la Cocina industrial; la limpieza es diaria y la desinfeccion
semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-001.ver.1

Para la Balanza digital; la limpieza es antes y después de su uso
y la desinfeccion es diaria; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
001.ver.1

Para la Mesa de trabajo N° 1; la limpieza es antes y después de
su uso y la desinfeccion es diaria; segun el instructivo: PAN-DC-I-
LYS-001.ver.1

Para la Mesa de trabajo N° 2; la limpieza es antes y después de
su uso y la desinfeccion es diaria; segun el instructivo: PAN-DC-I-
LYS-001.ver.1

Para el Coche estacionario; la limpieza es diaria y la desinfeccion
es semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-001.ver.1

Para el Andamio N° 1; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-001.ver.1

Para el Rodillo N° 1; la limpieza es antes y después de su uso y
la desinfeccién es semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
001.ver.1

Para el Rodillo N° 2; la limpieza es antes y después de su uso y
la desinfeccién es semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
001.ver.1

Para las Reglas de madera; la limpieza es antes y después de su
uso y la desinfeccion es semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-
LYS-001.ver.1



3. REGISTROS

Utilizando el formato PAN-DC-R-LYS-001.ver.l, se registra las
actividades de Limpieza y Desinfeccion del area de Produccion.

ll. PROCEDIMIENTOS: “AREA DE EMPAQUE Y ENFRIADO”

1.

OBJETIVO: Limpiezay Desinfeccion del area de Empaque y Enfriado
- EQUIPOS:

e Refrigeradora

e Congeladora N°2

e Andamio N°2

e Mesa de trabajo N°3
- ACCESORIOS

o Bandejas
. Tapas

FRECUENCIA

- Para la Refrigeradora; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
semanal, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-002.ver.1

- Parala Congeladora N°2; la limpieza es diaria y la desinfecciéon
es semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-002.ver.1

- Para el Andamio N°2; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-002.ver.1

- Para la Mesa de trabajo N°3; la limpieza es antes y después de
su uso y la desinfeccion es diaria; segun el instructivo: PAN-DC-I-
LYS-002.ver.1

- Para las Bandejas; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-002.ver.1

- Paralas Tapas; la limpieza es diaria y la desinfeccion es semanal;
segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-002.ver.1

REGISTROS

Utilizando el formato PAN-DC-R-LYS-002.ver.1, se registra las

actividades de Limpieza y Desinfeccién del area de Produccién.



lIl. PROCEDIMIENTOS: “AREA DE ALMACEN DE UTENSILLOS”
1. OBJETIVO: Limpiezay Desinfeccion del area de Empaque y Enfriado

EQUIPOS:
e Andamio N°3

e Andamio N°4
e Licuadora

e Termos

e Sartén

e Ollas
ACCESORIOS

e Cubiertos
e Coladores
e Moldes para torta

e Jarra

2. FRECUENCIA

Para el Andamio N° 3; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
semanal, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1

Para el Andamio N°4; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
semanal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1

Para la Licuadora; la limpieza es antes y después de su uso y la
desinfeccién es quincenal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
003.ver.1

Para los Termos; la limpieza es antes y después de su uso y la
desinfeccion es quincenal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
003.ver.1

Para el Sartén; la limpieza es antes y después de su uso y la
desinfeccién es quincenal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
003.ver.1

Para las Ollas; la limpieza es antes y después de su uso y la
desinfeccion es quincenal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
003.ver.1



Para los Cubiertos; la limpieza es antes y después de su uso y la
desinfeccién es quincenal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
003.ver.1

Para los Coladores; la limpieza es antes y después de su uso y la
desinfeccion es quincenal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
003.ver.1

Para los Moldes para torta; la limpieza es antes y después de su
uso y la desinfeccion es quincenal; segun el instructivo: PAN-DC-
I-LYS-003.ver.1

Para las Jarras; la limpieza es antes y después de su uso y la
desinfeccién es quincenal; segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
003.ver.1

3. REGISTROS
Utilizando el formato PAN-DC-R-LYS-003.ver.l, se registra las

actividades de Limpieza y Desinfeccion del area de Produccion.

IV. PROCEDIMIENTOS: “AREA DE ALMACEN”

1. OBJETIVO: Limpiezay Desinfecciéon del area de Almacén

EQUIPOS:
e Andamio N°5

ACCESORIOS

e Parihuela N°1
e Parihuela N°2
e Parihuela N°3
e Parihuela N°4
e Parihuela N°5

2. FRECUENCIA

Para el Andamio N° 5; la limpieza es diaria y la desinfeccién es
semanal, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1
Para la Parihuela N°1; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
mensual, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1
Para la Parihuela N°2; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
mensual, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1



3.

- Para la Parihuela N°3; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
mensual, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1

- Para la Parihuela N°4; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
mensual, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1

- Para la Parihuela N°5; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
mensual, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1

REGISTROS

Utilizando el formato PAN-DC-R-LYS-004.ver.1, se registra las

actividades de Limpieza y Desinfeccion del area de Produccion.

V. PROCEDIMIENTOS: “AREA DE VENTAS”

1.

3.

OBJETIVO: Limpiezay Desinfeccion del area de Ventas
- EQUIPOS:

e Exhibidor de pan

e Conservadora de frio

o Estante
- ACCESORIOS

e Pinza para pan

FRECUENCIA

- Para el Exhibidor de pan; la limpieza es diaria y la desinfeccién
es semanal, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1

- Para la Conservadora de frio; la limpieza es diaria y la
desinfecciéon es semanal, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-
003.ver.1

- Parael Estante; la limpieza es diaria y la desinfeccion es semanal,
segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1

- Parala Pinza para pan; la limpieza es diaria y la desinfeccion es
semanal, segun el instructivo: PAN-DC-I-LYS-003.ver.1

REGISTROS

Utilizando el formato PAN-DC-R-LYS-005.ver.1, se registra las actividades

de Limpieza y Desinfeccién del area de Produccion.



Anexo I: MANUAL DE CONTROL DE PLAGAS DE LA PANIFICADORA

OBJETIVO
Establecer normas y disposiciones para detectar y coordinar soluciones

frente a problemas relacionados con la presencia y erradicacion de plagas

en la Panificadora.

METODOLOGIA
La Panificadora cuenta con una Empresa Autorizada que realiza el Control

de Plagas en las instalaciones, Este control integrado de plagas consiste en
atacar 3 focos:

e Desratizacion
e Desinfeccion
e Desinsectacion

NORMA DE REFERENCIA

El control de plagas es aplicable a todas las areas del establecimiento
incluyendo el transporte de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios.
No se debe permitir la presencia de animales domésticos, ni mascotas
dentro de las areas de produccion o elaboracion de los productos.

Se deben tomar medidas preventivas para reducir las probabilidades de
infestacion y de esta forma limitar el uso de plaguicidas.

Debe evitarse que en los patios del establecimiento existan condiciones que
puedan ocasionar contaminacion del producto y proliferacion de plagas,
tales como: equipo en desuso, desperdicios y chatarra, maleza o hierbas,
encharcamiento por drenaje insuficiente o inadecuado.

Los drenajes deben tener cubierta apropiada para evitar la entrada de plagas
provenientes del alcantarillado o areas externas.

En las areas de proceso no debe encontrarse evidencia de la presencia de
plagas o fauna nociva.

Cada establecimiento debe tener un sistema o un plan para el control de
plagas y erradicacion de fauna nociva, incluidos los vehiculos de acarreo y

reparto propios.



En caso de que alguna plaga invada el establecimiento, deben adoptarse
medidas de control para su eliminacion por contratacion de servicios de
control de plagas o auto aplicacion, en ambos casos se debe contar con
licencia sanitaria.

Los plaguicidas empleados deben contar con registro emitido por la
autoridad competente.

Los plaguicidas deben mantenerse en un érea, contenedor o mueble aislado
y con acceso restringido, en recipientes claramente identificados y libres de
cualquier fuga, de conformidad con lo que se establece en las disposiciones
legales aplicables.

En caso de contratar los servicios de una empresa, se debe contar con
certificado o constancia del servicio proporcionado por la misma. En el caso
de auto aplicacion, se debe llevar un registro. En ambos casos debe constar

el nimero de licencia sanitaria expedida por la autoridad correspondiente.

DEFINICIONES

e Desinfectacién: es la accién de eliminar insectos por medios
guimicos, mecanicos o con la aplicacion de medidas de saneamiento
béasico.

e Desratizacion: es la accion destinada a eliminar roedores mediante
métodos de saneamiento basico, mecanicos o0 quimicos. Esta
actividad incluye el retiro de los cadaveres como de los elementos
utilizados en su eliminacion, tales como cebos, cajas cebadoras,
trampas u otros.

e Fumigacion: es el tratamiento en un inmueble, bodega, galpones,
naves u otros, mediante el desprendimiento de gas, vapores o0
aerosoles, provenientes de una fuente emisora destinado a eliminar
plagas.

e Control Fisico: Consiste en inspecciones visuales del edificio,
bodegas, perimetros externos e internos, tanto estructural como de
mantenimiento de los dispositivos de monitoreo, brindandoles el

mantenimiento adecuado y optimo.



e Control Quimico: Consiste en la utilizacion y aplicacion de productos
quimicos, como plaguicidas y rodenticidas en el combate de plagas,
estos productos son aplicados segun normas de seguridad de las
etiquetas, panfletos, hojas de seguridad y fichas técnicas.

e Control Integral de Plagas: El control integral de plagas es la lucha
contra los organismos patdgenos para el hombre, los animales y
vegetales combinando el uso de controles fisicos, quimicos,
bioldgicos y ambientales.

e Brochado: El producto es una laca insecticida que se aplica con
brocha, pincelando asi las superficies de transito o refugio de los
insectos.

e Espolvoreo: Técnica de aplicacion que se suele utilizar en zonas
donde no es recomendable dispersar productos liquidos (cableado
eléctrico, salas de maquinas, etc.), debido a que la humedad suele
ser perjudicial o es dificil el acceso (grietas, revestimientos, paneles).

e Pulverizacion: Es una de las técnicas mas utilizadas. Los productos
se presentan en forma de liquidos, normalmente de base oleosa y
acuosa, liquidos emulsionables, polvos mojables o solubles.

e Nebulizacion en frio: Se utilizan aparatos mecanicos o eléctricos
capaces de generar gotas de un grosor entre 50 - 100 micras. Forman
una niebla humeda que, con el tiempo, se va decantando sobre las
superficies tratadas. No es una aplicacion dirigida, pero tiene la
ventaja de penetrar por zonas a las que no se llegaria con la
pulverizacion

e Termo nebulizacion en frio o caliente: La caracteristica
fundamental es el rosor de la gota, que es menor de 50 micras. Se
forma una niebla densa que penetra por todos los orificios de la zona
tratada. Se utilizan aparatos mecéanicos y eléctricos, y es un buen
meétodo de apoyo junto a la pulverizacion y Nebulizacion en frio.

PROCEDIMIENTO DE CONTROL
DESRATIZACION
La Panificadora, controla este item mediante la contratacion de una empresa

proveedora que realiza la prestacion del servicio de desratizacion, y se



responsabiliza de las labores del control de roedores para toda la planta.

Dicha empresa, debe estar autorizada por el Servicio de Salud del Ambiente,

para las labores de control de plagas mediante la respectiva resolucion

sanitaria.

La empresa externa provee de la siguiente informacion:

N° de resolucién del Servicio de Salud del Ambiente y fecha en la que
se autoriza a la empresa para la realizaciéon de tratamientos de control
de plagas.

a empresa proveedora de este servicio debera entregar un certificado
cada vez que realice las aplicaciones realizadas.

Se establecen visitas extraordinarias, dependiendo de los problemas
observados durante el funcionamiento de la planta.

Antecedentes técnicos y hojas de seguridad de los quimicos
utilizados.

Se exigira que los productos utilizados ingresen en su envase original
a la planta y que ademas sean preparados solo al momento de su
aplicacion.

Retiro de roedores

Ante la presencia de un roedor, en alguna de las estaciones de control, se

daréd aviso de inmediato a la empresa encargada del servicio. Esta debe

realizar el retiro durante el transcurso del dia, informando a través de la

Planilla de inspeccion de saneamiento, que debe ser firmada por un

responsable en la planta.

La empresa de Control de Plagas una vez que retira el roedor muerto debe

realizar el Sanitizados del lugar.



DESINFECTACION

La desinsectacion se efectla con insecticidas con efecto residual, aplicados
en la planta, mediante nebulizacién en el exterior, en perimetros estratégicos
y técnicos, en los lugares de parada y transito de insectos o aposamiento de
algun vector. Cada vez que la panaderia lo requiera se realiza la
desinsectacion por aspersion insecticida a las zonas de mayor presencia de
insectos y se registra en la planilla de trabajo. La aplicacion del insecticida
debe realizarse estando la planta sin operaciones productivas y tomando la
precaucion de proteger equipos maquinarias y mesones.

Ademas de este tratamiento la planta puede contar con trampas de luces
ultravioleta que cuentan con ladminas adhesivas de captura de insectos.
Estas laminas de captura deben ser revisadas cada 15 dias, donde se

inspecciona sus condiciones y se evalla el cambio de lamina.

DESINFECCION

Este servicio lo realiza la empresa externa., que incluye los servicios
sanitarios (bafios y camarines). Estas acciones deberan quedar registradas
mediante una pegatina o etiqueta de la empresa en las zonas de aplicacion,
con la fecha del servicio ejecutado.

Los productos quimicos a ser usados por la empresa contratada, llegaran a
la Planta de Panificacién en sus envases originales y sélo seran preparados

minutos antes de su aplicacion.

Todos los monitoreos deben quedar documentados en los registros de la empresa
externa y el Encargado del Sistema de Calidad debe mantener las copias

archivadas y disponibles para monitoreos.



Anexo J: Antes y después
Almacén de las materias primas e insumos del area de almacén de la
Panificadora

Fuente: Panificadora

Como se observan en las figuras, antes las materias primas e insumos; se
encontraban en el piso y desordenados; después de validar quedd ordenado,
limpio, rotulado el estante con las materias primas; también se colocé las javas de

huevos y los manjar blancos encima de las tarimas limpias y desinfectadas.



Almacén de las materias primas e insumos del area de almacén de la

Panificadora

Fuente: Panificadora

Como se observan en las figuras superiores, las materias primas e insumos se
encontraban empaquetadas en bolsas abiertas, en baldes destapados y sin limpiar;
después de la validacién que se dio se colocaron en frascos limpios, cerrados y

rotulados; se puede apreciar la figura en la parte inferior



Materias primas e insumos del area de almacén y de produccién de la

Panificadora.

Fuente: Panificadora

Como se observan en las figuras los insumos del area de produccion también se
encontraban con recipientes sucios acumulados de gras y harina; después de la

validacion se colocaron en recipientes nuevos y debidamente limpios.



Almacén de utensilios de las materias primas e insumos del &rea de

almacén de la Panificadora

Fuente: Panificadora

En la primera figura se puede observar que inicialmente los utensilios se
encontraban desordenados, empolvados y sin identificacion, después de la

validacion se encuentran ordenados, limpios e identificados.



Antes y después de los Equipos y accesorios del area de produccion de la

Panificadora

i B0

Fuente: Panificadora.



Antes y después de los Equipos y accesorios del area de produccion de la

Panificadora
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Fuente: Panificadora



