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RESUMEN

En la actualidad la calidad no solamente se mide por las caracteristicas organolépticas
sino también la relacién intrinseca de un buen sabor y una inocua produccion, por lo
cual, el manual describe los requerimientos necesarios para asegurar un pProceso
productivo. El objetivo del presente documento fue elaborar un manual de Buenas

Practica de Manufactura en relacién particular a Panificadora del Valle.

Para desarrollarlo, se evalué mediante la guia de verificacion o check list conforme a la
norma sustitutiva ARSCA 067-2015-GGG que consta de ocho capitulos, asi se
diagnostico que, la planta obtuvo un perfil de cumplimiento inicial de 42,70 por ciento,
valor que precisa un cambio dentro de la panaderia, por otro lado, el grado de no
cumplimiento fue de 33,59 por ciento, porcentaje que conduce a la mejora de las

instalaciones, requerimientos higiénicos y aseguramiento de la calidad.

Dentro del manual se halla informacién detallada de la empresa de estudio,
procedimientos estandarizados (POE) y procedimientos estandarizados de sanitizacion
(POES), los cuales, si son implementados ayudara a la panaderia a evitar contaminacién

en toda la cadena de produccion.

Asi mismo, de esta circunstancia se propuso un manual que sirva de guia de aplicacion
de BPM en la industria de panificacidn, es un ligero extracto tedrico y didactico que

permitira su facil entendimiento del tema convocado.

Palabras clave: Gestion de calidad, BPM, ETA’s, inocuidad alimentaria, POE, POES,
panificacion, Panificadora del Valle.
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ABSTRACT

At present, quality is not only measured by organoleptic characteristics, but also by the
intrinsic relationship between good flavor and safe production, for which the manual
describes the necessary requirements to ensure a productive process. The objective of
this document was to prepare a manual of Good Manufacturing Practices in particular

relation to “Panificadora del Valle.

To develop it, it was evaluated through the verification guide or check list in accordance
with the substitute standard ARSCA 067-2015-GGG, which consists of eight chapters,
thus it was diagnosed that the plant obtained an initial compliance profile of 42.70
percent, value that requires a change within the bakery, on the other hand, the degree of
non-compliance was 33.59 percent, a percentage that leads to the improvement of

facilities, hygienic requirements and quality assurance.

Within the manual there is detailed information on the study company, standardized
procedures (POE) and standardized sanitation procedures (POES), which, if
implemented, will help the bakery to avoid contamination throughout the production

chain.

Likewise, this circumstance will require a manual that serves as a guide for the
application of BPM in the baking industry, it is a light theoretical and didactic extract
that will allow easy understanding of the topic convened.

Keywords: Quality management, BPM, ETAs, food safety, POE, POES, baking,
Panificadora del Valle.
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CAPITULO |

FUNDAMENTACION CIENTIFICO - TECNICO

1.1. Antecedentes Investigativos

1.1.1. Andlisis sectorial de las panaderias

Bajo reportes del Instituto Nacional de Estadistica y Censos, se menciona la existencia
de 5120 panaderias registradas a nivel nacional en 2017, de las cuales, la
Superintendencia de Compafiias solo reporta a 77 empresas dedicadas a la panificacion
de manera formal; la informalidad en el sector panadero provoca inexactitud en el
sistema de informacion del Ecuador (Guerra & Cobos, 2019). Aln sin datos concretos,
Mazaquiza (2017) sostiene que el sector panificador de Tungurahua sufre de
necesidades productivas, comerciales y operacionales debido a la creciente
informalidad. La historia reconoce a Tungurahua como una de las provincias que ha
fomentado su tradicion gastrondmica a través de la elaboracion de pan. Para Bonilla
(2016) el éxito de las panaderias tungurahuenses trasciende gracias a su laboriosidad
durante el proceso de elaboracion del pan, pues es de forma artesanal, con la ayuda de
fuerza humana en el amasado, labrado e incluso la utilizacion de hornos de lefia, por lo
cual es conocido a nivel local, regional e internacional. En el canton Patate, no se cuenta
con un registro oficial que mencione la existencia de panaderias formales, sin embargo,
las exigencias que existe dentro del marco higiénico — sanitario han obligado a las
pequefias y medianas panaderias a vivir constantes cambios. La informalidad en
panaderias afronta diversos problemas, un deficiente sistema de control en el
procesamiento de pan no puede garantizar que estos estén bajo condiciones sanitarias
adecuadas para ser expendidos. Lema & Placencia (2017) mencionan que en Ecuador
el 55% de panaderias pequefias realizan sus procesos de manera empirica, la mayoria de

los panificadores realizan su oficio en locales no operativos y el personal no cuenta con



protocolos de cuidado higiénico al momento de realizar los productos. Por esta razén, es
fundamental para una panaderia conocer sobre la importancia de las Buenas Practicas de
Manufactura ya que estas son una herramienta para garantizar productos inocuos a sus

clientes.

1.2. Descripcion de la empresa

La idea de emprender dentro del sector panadero nacié en el corazén de Humberto
Moreta, quien en 1975 cre6 Pan del Valle en el canton Patate, una pequefia panaderia
tradicional que fue adecuada en su propia casa, para ese entonces la elaboracion de pan
se lo hacia de forma artesanal con procesos netamente empiricos y donde se usaba
artesas, mesas y tablas, todas ellas de madera, hornos de lefia, etc. Paulatinamente Pan
del Valle crece y con ello la familia, dentro del hogar ya con sus hijos se forma el
escenario perfecto para la creacion de una empresa familiar, es asi como en el 2003 en
conjunto deciden formar “Panificadora del Valle” y asi abrir una sucursal en Ambato. El
sabor y la calidad hicieron de esta panaderia consolidarse dentro del mercado para
brindar a sus clientes mas de 25 variedades de pan; la tecnificacion y actualizacion de
métodos han sido parte fundamental de su crecimiento. Desde entonces, la demanda
exige brindar productos de calidad sin dejar a un lado lo tradicional, para lo cual, afios
después con el debido financiamiento se construy6 una planta de produccion con todas
las herramientas estratégicas para asi mejorar su infraestructura. Con el pasar del tiempo
se ha visto la necesidad de integrar mejoras en los procesos de produccion, gestion de
calidad e innovacién de productos para asi llevar adelante la implementacion de nuevos

locales.

Esta breve exposicion basta para comprender la necesidad e importancia que tienen las
panaderias en buscar calidad por medio de sistemas que avalen sus procesos de

produccion.



1.3. Fundamentacion tedrica

1.3.1 Pan

El pan es considerado un alimento basico que ha sido sustento diario de muchas
familias durante milenios, en Ecuador el consumo per cépita de pan es de
aproximadamente 30 kilos por afio (Guerra & Cobos, 2019). La formulacion del pan
consta principalmente de harina de trigo, agua, sal y levadura. Lancetti (2017)
menciona que, con la adicion de harina de trigo y agua se forma una masa elastica
dando paso a la formacién de la red de gluten capaz de retener CO; en la etapa de
fermentacion. La elaboracion de pan ha tenido recurrentes cambios, esto debido a la
evolucion mejorada de los procesos, adicion de aditivos para su conservacion y la
incorporacion de hornos, lo que conlleva en gran medida a la optimizacion de tiempo en

su elaboracion (Freire, 2012).

1.3.1.1. Elaboracion general del pan.

Las técnicas aplicadas por panificadores sugieren el uso de medidas constantes para
reproducir una receta bien elaborada, la cual consta de varias etapas. El primer lugar, se
realiza el pesado de los ingredientes de acuerdo con la formulacién panadera a su
eleccidn, seguido de esto, se mezcla de forma homogénea y envolvente para asi amasar
completamente hasta haber formado la red de gluten y obtener una masa flexible
(Portales, 2020). A continuacion, la masa reposa hasta que el fermento tome efecto
sobre ella y empiece a crecer, este reposo dota a la masa de aroma, sabor y
conservacion, una regla general a tomar en cuenta es, mientras mas tiempo tome la
primera fermentacion, menos tiempo tomara la segunda. Después, el formado del pan,
esta etapa depende de la clase de pan porque cada clase tiene un tipo de formado y corte
diferente, una vez formado el pan, pasa a una segunda fermentacién de caracter fisico,
es decir que, se espera hasta que haya duplicado su volumen. Afiddase a esto, la etapa
del horneado que cristaliza el laborioso trabajo del panadero, los primeros minutos el
horno debe contar con humedad para que el pan pueda crecer, gracias a una buena

humedad la grefia del pan queda expuesta, de otro modo, la corteza del pan se seca e



impide el crecimiento del pan dentro del horno, finalmente, se enfria el pan antes de
consumirlo y expenderlo. Los conceptos basicos de panificacion proponen variaciones e

invitan a meditar sobre lo tedrico para poder modificar recetas (Yarza, 2017).

1.3.2. Inocuidad Alimentaria

Para definir inocuidad alimentaria se debe tomar en cuenta dos términos importantes,

calidad y seguridad alimentaria.

1.3.2.1. Calidad

De acuerdo con Pope (2011), la calidad es una caracteristica inamovible de un producto
y tiene como fin satisfacer las necesidades del consumidor. De manera similar,
Sanchez, Amaya, & Espinoza (2019) aseguran que la calidad abarca una nueva
filosofia: mejoramiento de los procesos, en donde la calidad resulta como atributo de
referencia para la eleccion y compra de un producto alimentario. Por otra parte, Gallego
(2012) describe que el consumidor asigna no solo atributos de preferencia y percepcién
sino también otorga atributos innegociables como la calidad higiénico sanitaria, ambas

entrelazadas al concepto de seguridad alimentaria.

1.3.2.2. Seguridad Alimentaria

Con el paso del tiempo el concepto de seguridad alimentaria ha evolucionado, y es por
esto que se centra en cuatro pilares fundamentales: disponibilidad, uso o
aprovechamiento, acceso efectivo y estabilidad (Arrueta, 2020). Friedrich (2014)
expresa que, existe seguridad alimentaria en los paises cuando, en todo momento toda la
poblacion tiene acceso econdmico, fisico y social a alimentos: suficientes, nutritivos e
inocuos para satisfacer preferencias y necesidades alimentarias basicas con el propdsito

de tener una vida saludable y activa.

Por estas razones, la inocuidad alimentaria se puede definir cuando un producto esta

disponible para el consumidor, en donde la seguridad alimentaria aquella politica



publica necesaria, innegociable, intrinseca e ineludible crea accesibilidad de alimentos

nutricionales e inocuos, con la garantia de que estos no causen dafio o enfermedades.

1.3.3. Enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS)

Segin Lampert & Porro (2020) las ETAS se producen por la ingesta de alimentos
contaminados, es decir alimentos expuestos a contaminantes fisicos, quimicos y
bioldgicos perjudicando la salud del consumidor de forma colectiva o individual,
conviene subrayar que, por su amplia naturaleza se han identificado alrededor de 250
enfermedades de origen alimentario (Fernandez et al., 2021); su incremento se ha
debido a los diferentes habitos alimenticios que ha adoptado la sociedad en la
actualidad, tal es el caso de, el consumo de comida preparada fuera del hogar, alimentos
envasados y expendio de comida rapida (Zuniga & Caro, 2017).

Ciertamente, el consumo de alimentos carentes de una adecuada manipulacion o
alimentos en mal estado son factores que provocan el desarrollo de enfermedades
gastrointestinales; dolor abdominal, nauseas, vémito y diarrea son algunos de los

sintomas que se presentan (Ospina & Gomez, 2021).

Las enfermedades transmitidas por alimentos son tan solo la punta del iceberg, Torrens
et al. (2015) manifiesta que, son un problema de salud publica para la poblacion a nivel
mundial y una de las razones por las que existen afectaciones dentro del marco
econdémico y familiar; por un lado influyen de manera directa en la productividad y por
otro a la disponibilidad de ingresos para tratamientos y servicios hospitalarios (OMS,
2012). Agregando a lo anterior, los brotes de ETAS implica un efecto negativo para el
desarrollo socioecondémico de hecho, las pérdidas en la productividad por la
consecuente incapacidad laboral es grave, ya que este se considera un vector de
contaminacion y su incurrencia a gastos médicos en servicios publicos o privados
(Kopper & Inda, 2013; Zudiga & Caro, 2017). En la region, se estima que 77
millones de personas contraen enfermedades, de ellas 31 millones son nifios menores de
5 afios y un tercio de este muere por enfermedades de transmisién de alimentos, reportes
del Ministerio de Salud del Ecuador indicaron que durante el 2019 hubo alrededor de
19,487 casos de ETAS (SIVE-ALERTA, 2021).



1.3.4. Clasificacion de enfermedades transmitidas por alimentos de acuerdo con su

origen

1.3.4.1. Infeccion alimentaria

Su etiologia viene dada por organismos viables los cuales utilizan como vehiculo
exclusivo al alimento para que se desarrolle su accion patdgena en el organismo del
humano y ésta dependera de su nivel de virulencia (Carbunco, tuberculosis, brucelosis,
etc.) (Ramirez, 2020).

1.3.4.2. Intoxicacion alimentaria

Se da a partir de la ingestion de alimentos que han sido expuestos a diferentes sustancias
de naturaleza quimica o abidtica ocasionada en cualquier eslabén de la cadena
alimentaria o también de naturaleza bidtica provocados por la liberacién de toxinas
microbianas en el alimento (botulismo, enterotoxina estafilocdcica, etc.) (E. Gonzalez
& Carroza, 2019).

1.3.5. Fuentes de contaminacion

La Norma Técnica Ecuatoriana desde su regulatoriedad expresa que segun el Codex

Alimentarius define contaminacion a:

Cualquier sustancia no afiadida intencionalmente al alimento, que esta presente
en dicho alimento como resultado de la produccion (incluida las operaciones
realizadas en agricultura, zootecnia y medicina veterinaria), fabricacion,
elaboracion, preparacién, tratamiento, envasado, empaquetado, trasporte o
almacenamiento de dicho alimento o como resultado de contaminacion
ambiental (INEN, 2013).



En correlacion a lo mencionado, en la industria alimentaria, se generan brotes de ETAS
por consumo de alimentos que han tenido escaso control de calidad durante los procesos
de transformacion, produccion y servicio por diferentes fuentes de contaminacion
(Hernandez & Villasefior, 2014). A su vez, Garcinufio (2013) argumenta que, esta
condicion no es perceptible a simple vista porque los microorganismos son
microscopicos y no se debe suponer que los alimentos con buen aspecto tienen
condiciones higiénicas aceptables. Esta terminologia sirve como antesala para referir a
los diferentes tipos de contaminantes y su incidencia dentro de la fabricacion de

alimentos.

1.3.5.1. Tipos de contaminantes

1.3.5.1.1. Contaminantes fisicos

Accidentalmente llegan al alimento cuerpos extrafios que son visibles, es el caso de:
plasticos, cabello, vidrios, pedazos de madera, etc. Los cuales afectan de manera directa

al consumidor, causando heridas o atragantamientos (Larianco, 2021).

1.3.5.1.2. Contaminantes quimicos

Comunmente los residuos quimicos encontrados en alimentos son los contaminantes
ambientales como metales pesados, agroquimicos, detergentes, etc. Los cuales estan
asociados a la incorporacion, permanencia o formacion en el alimento (Regalado &
Pelaez, 2019).

1.3.5.1.3. Contaminantes bioldgicos

Virus, parasitos, bacterias y hongos en alimentos contribuyen a una proliferacion de

estos afectando al consumidor, su forma bioldgica impide que los consumidores



detecten cualquier tipo de anomalia ya que sus caracteristicas organolépticas son fijas.
(Tapia, 2019).

1.3.6. Tipos de contaminacion

1.3.6.1 Contaminacion Primaria

Este tipo de contaminacion se da de forma inevitable, por su origen o produccién, es
sabido por ejemplo que, los huevos de gallina estdn contaminados por sus propias heces
y con los gérmenes que se hallan en el lugar de almacenamiento (Vasquez & Vega,
2018). Otro ejemplo lo expone Garcinuiio (2013), cuando se extrae leche de una vaca
enferma por tuberculosis y si una persona consume esta leche sin previa pasteurizacion,
corre el riesgo de enfermar con tuberculosis, a todo ello se lo considera contaminacion

primaria.

1.3.6.2. Contaminacion Secundaria

Se produce durante la produccion de los alimentos y su exposicion a ser manipulados
directamente. Este tipo de contaminacion es habitual, méas adn cuando los operarios
hablan, estornudan o tosen, también a través de la manipulacion de alimentos con
manos sin lavar después de haber acudido a los servicios higiénicos (Garcinufio, 2013).
Asi mismo, de manera general, Montero, Celaya, & Martin (2019) remarcan como
factores principales a los manipuladores con ropa de trabajo sucia, portadores de

enfermedades.

1.3.6.3. Contaminacion Cruzada

Por definicion se menciona que es contaminacion cruzada cuando hay un cruce de
contaminacion entre zonas insalubres con zonas limpias. Si un producto esta en contacto

con la fuente de contaminaciéon se considera contaminacion cruzada directa, mientras



que, si un producto se infecta a través de vectores contaminantes (manos, utensilios,
maquinaria, etc.) o que hayan estado en contacto con parasitos, roedores, insectos., se

considera contaminacion cruzada indirecta (Larianco, 2021).

1.3.7. Deterioro microbiologico del pan

Bacterias y hongos son considerados como enemigos para los productos panificados,
son imperceptibles a simple vista, ademas, estdn presentes en superficies, agua, aire,
tierra e inclusive en el cuerpo humano, tienen un mecanismo de fision binaria por lo
cual en poco tiempo pueden multiplicarse (Lezcano, 2010). Su desarrollo y
multiplicacion resulta de la intervencion de factores intrinsecos y extrinsecos como:
pH, actividad de agua, temperatura y tiempo respectivamente (Inungaray & Munguia,
2013). De hecho, el pan se caracteriza por tener alto contenido de humedad por lo cual
es el medio adecuado para el crecimiento de mohos, levaduras y bacterias. Asi mismo,
la harina cuenta con una aw baja con lo cual limita el crecimiento bacteriano, a pesar de
ello, mohos y bacterias sobreviven a largos periodos de tiempo (Portales, 2020). En
efecto, para Gonda (2015) la intervencion de cada uno de los factores permite plantear

estrategias para controlar y evitar su proliferacion.

1.3.7.1. Actividad de agua (aw)

Es una propiedad que predice la estabilidad y vida Gtil de un alimento, bajo esta
consideracién, se entiende que, a mayor temperatura mayor incremento de aw, Situacién
propicia para el crecimiento de microorganismos y su consecuente deterioro, se sirve
mencionar que, se incrementa a un 100 % el crecimiento bacteriano si tan solo la aw
aumenta en 0.1 unidades dependiendo a la temperatura a la que un producto este
expuesto (Badui, 2016; Garcia, 2021). Resulta importante sefialar lo expuesto por
Badui (2016) quien menciona un caso particular en panificados, una galleta seca con
relleno de frutas obtiene un valor de 0.3 y 0.7 de aw respectivamente, esta condicion
provoca liberacion de agua e hidratacion de la galleta seca, por otro lado, el relleno



libera més agua y a su vez aumenta su aw, de tal manera que se favorece al crecimiento

de microorganismos.

1.3.7.2. pH

La concentracion de pH tiene un efecto significativo, pues influye en el deterioro de los
alimentos, la sinergia existente entre la actividad de agua y temperatura ayudan a su
desarrollo. A esto se afiade que, el rango de pH para el crecimiento microbiano en
alimentos es entre 1 y 6 (Chévez, 2018), es decir, mientras mas acido sea un alimento
méas dificultad de proliferacion de microorganismos tendra. Podemos citar como
ejemplo: Bacillus cereus es un micrgoorganismo con tipico aparecimiento en productos
panificados, su crecimiento es favorecido por ser un M.O. esporulado y anaerobio
facultativo, germina entre 5y 55 °C con aw de 0.92 y pH de 4.35, es capaz de soportar el
proceso de horneo de pan y cuando se expone a un enfriamiento lento (Portales, 2020).
El pH se puede disminuir con la adicion de acidos organicos (acido lactico, citrico y

acetico) o a su vez inéculos de bacterias &cido lacticas (Gonda, 2015).

1.3.7.3. Temperatura

Para las panaderias es importante mantener un sistema de refrigeracion debido a que
algunos de los ingredientes que se utiliza durante la elaboracion son perecibles,
conservarlos a temperaturas 6ptimas (0°C y 4 °C) evita el deterioro microbiano causado
por hongos (Lezcano, 2010). Gonzélez, Altamirano, & Campos (2019) expresan que
el pan recién horneado se expone a diferentes condiciones que favorecen al desarrollo
de microorganismos, buen ejemplo de ello es la temperatura de enfriamiento y
almacenamiento ya que en ellas se presenciara enmohecimiento. Gonda (2015) aporta
que, en productos panificados los hongos mesofilos son los que generan biodeterioro y
su proliferacion se da entre 10° y 45°C, rangos sumamente extremos para ambientes

templados.
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1.3.7.4. Tiempo

El deterioro en productos panificados ocurre después del horneado, una vez salido del
horno se considera un producto estéril, aun asi, el tiempo para el desarrollo de
microorganismos se origina durante los 15 primeros dias (Arguello, 2019), tiempo en el
cual los microorganismos crecen. En el caso de un pan almacenado sin ninguna
proteccion, este habra endurecido y con el pasar de los dias alcanzara una interaccién
con la humedad y temperatura éptimas para el desarrollo de microorganismos propios
del deterioro (Buitrén, 2021).

1.3.8. Buenas Practicas de Manufactura

Técnicamente se define a las BPM como un conjunto de recomendaciones y normas
para elaborar alimentos, en esta definicion se incluye la garantia y aptitud que tiene el
alimento para que sea de consumo humano (Tene, 2020). Se consideran una
herramienta basica que toda fabrica dedicada a la produccion de alimentos debe visionar
con el fin de garantizar seguridad en los alimentos, sus ejes principales radican en la
higiene y manipulacion (Bastias, Cuadra, Mufioz, & Quevedo, 2013). La existencia
de errores dentro de los programas de prevencion como: el programa operacional
estandarizado de saneamiento (POES) y buenas practicas de manufactura (BPM) se
considera una problematica para establecimientos dedicados al expendio de alimentos

preparados (Palomino, Gonzalez, Pérez, & Aguilar, 2018).

1.3.8.1. Beneficios

La utilizacion de las Buenas Précticas de Manufactura permite a un negocio elaborar
productos seguros y de calidad con el fin de crear un ambiente de confianza con los
clientes, una vez cumplido con todos los requisitos demandados, es notable el
mejoramiento en las condiciones de higiene, proporciona fiabilidad de una produccion

saludable e inocua, por otro lado, se identifica y corrige los procesos operativos de
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manera Optima, asi también, se logra un incremento en competitividad y rentabilidad
dentro del mercado (Lino & Villafuerte, 2020).

1.3.8.2. Importancia

La industria alimentaria confronta retos diarios en pro del mejoramiento de calidad de
los productos alimenticios, el disefio y posterior implementacion crea en la empresa una
cultura de higiene, manipulacion y organizacién durante toda su produccién (Sierra,
2021). A esto se afiade, la garantia y confianza para con sus clientes, debido al

cumplimiento de los requisitos basicos estipulados por el ARCSA.

De este modo se comprueba la importancia de la implementacion y cumplimiento de las
BMP en la industria alimentaria como una solucion empresarial. Es asi como se expone

a continuacion la revision de los requisitos que se debe cumplir para su aplicacion.

1.3.9. Requisitos basicos de cumplimiento

1.3.9.1. Infraestructura e instalaciones

La infraestructura del establecimiento debe contar con todas las instalaciones fisicas
adecuadas con el proposito de obtener un eficiente uso de recursos. Un disefio
estratégico incluye ubicacidn, distribucion de la planta y control de trafico de materiales
(Galecio & Jiménez, 2009; Llanos, 2018).

1.3.9.2. Equipos y utensilios

Los equipos utilizados deben contar con documentacion que permita programar
mantenimiento preventivo y/o calibracion, asi mismo los utensilios que tienen contacto

directo con los alimentos deben ser fabricados de materiales exentos de sustancias
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toxicas, olores o sabores desagradables y sobre todo deben estar en buen estado. Su

disefio debe mantener la inocuidad y calidad (Llanos, 2018).

1.3.9.3. Control de materia prima

Con una debida organizacion, por medio de registros o formularios se puede controlar
los materiales desde el tiempo en que son solicitados al proveedor hasta que ingresan al
almacen. Su correcto manejo contribuye a la fluidez operacional dentro de la planta ya
gue en ningun momento debe escasear materia prima. Es fundamental contar con una
recepcion e inspeccion con el fin de verificar calidad y cantidad de insumos solicitados
(Llanos, 2018).

1.3.9.4. Requisitos higiénicos para el personal

En la actualidad el concepto de higiene personal se extiende hacia la garantia de los
derechos humanos y laborales de las personas, por ende, se entiende que los
trabajadores son el bien mas preciado de una empresa, por lo cual la organizacion
empresarial debe dotar de condiciones higiénicas aceptables y contrastantes
capacitaciones (Llanos, 2018). Albitres & Vargas (2018) enfatizan que, tanto el
personal encargado de la fabricacién de alimentos como aquellas que ingresan a la
planta debe tener una higiene personal adecuada, recurrir a un procesamiento de
sanitizacion antes del ingreso, seguridad personal y sobre todo contar con un buen
estado de salud son requisitos basicos de una planta procesadora de alimentos. A su vez,
Llanos (2018) también menciona a este tipo de situaciones poco higiénicas como
consecuencias graves ya que conllevan a la exposicién de posibles contagios entre
empleados quebrantando asi los principios a favor de la salud publica y la productividad

de la empresa.
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1.3.9.5. Plan y control de limpieza

Al contar con un plan y control de limpieza se puede evaluar las condiciones fisicas en
las que se encuentra una planta procesadora de alimentos, para lo cual se necesita una
frecuente desinfeccion con productos desinfectantes que no contengan olor. (Jordan &
Yaucan, 2020). En un estudio realizado por Jiménez, Figueredo, & Almaguer (2020)
sobre un plan de saneamiento mencionan que se debe incluir programas de limpieza,
control de plagas y manejo de residuos solidos para asi establecer actividades de
acuerdo con las zonas dentro de una planta con la debida identificacién, uso y modo de

almacenamiento.

1.3.9.6. Control de calidad

Teniendo en cuenta la investigacion de Albitres & Vargas (2018) para mejorar la
inocuidad de productos panificados es necesario un control que asegure criterios y
procedimientos para alcanzar los estandares de calidad considerando que el constante
monitoreo ayuda a identificar la existencia de contaminantes fisicos, quimicos y
biologicos. Hay que mencionar ademas que, el responsable de control de calidad
asegura un producto inocuo y ayuda a controlar durante todas las etapas de manufactura
(Cachay & Velezmoro, 2019).

1.3.9.7. Almacenamiento, distribucién, transporte, comercializacion de alimentos y

producto final

Acerca del almacenamiento Galecio & Jiménez (2009) consideran gque es necesario
mantener condiciones higiénicas y ambientales desde la recepcion de materia prima
hasta el almacenamiento del producto terminado, Guevara & Reyes (2019) reiteran que
el almacenamiento del producto final se debe realizar en areas destinadas para este
propdsito de forma ordenada, con registros y evitando el contacto con las paredes y el
piso. A esto se afiade la cuidadosa distribucién la misma que debe ser acompafiada de

transporte apto o vehiculos especiales para la distribucion de alimentos con especial
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atencion a el tiempo de carga y descarga debido al riesgo de contaminacion por smog

(Henriquez, Guzman, Rodriguez, Villalba, & Bernal, 2020).

1.4. Fundamentacion Legal

El respaldo legal para la elaboracion del respectivo manual se basa en la aplicacion de la
norma técnica sustitutiva de buenas practicas de manufactura para alimentos procesados
resolucion ARCSA-de-067-2015-GGG (Ver Anexo 1.), su exigencia promueve la
seguridad de expender alimentos aptos para el consumo humano con un alto grado de

inocuidad.

1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo General

- Elaborar un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en relacion
particular a “Panificadora del Valle”.

1.5.2. Objetivo Especificos

- Diagnosticar y evaluar la calidad de los procesos operativos dentro de la cadena
productiva de “Panificadora del Valle”.

- Determinar la posiciéon inicial del cumplimiento de Buenas Practicas de
Manufactura de una panaderia, caso de estudio “Panificadora del Valle”

- Proponer a “Panificadora del Valle” un manual que contenga las estrategias de
mejora aplicando las debidas acciones correctivas en los procesos del area de
produccidn, expendio y transporte.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

2.1. Materiales

Para la elaboracion del manual de Buenas Practicas de Manufactura de una panaderia,
se trabajo bajo el respaldo de la norma técnica sustitutiva de buenas practicas de
manufactura para alimentos procesados - Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.
Mediante la auditoria interna se aplicé la lista de verificacion que dejo en evidencia la

situacion actual de la linea de produccién de “Panificadora del Valle”.

2.2. Métodos

La metodologia aplicada se describe a continuacion:

2.2.1. Poblacién y muestra

Para el caso de estudio, se tomd como poblacion universo a la planta fisica, equipos y
utensilios de “Panificadora del Valle”, la misma cuenta con 5 personas que laboran en
un solo turno. La planta de produccién esta ubicada en el cantén Patate — barrio
Miraflores; calle Eugenio Espejo y Montalvo, perteneciente a la provincia de
Tungurahua. En cuanto a la muestra, se ocupa a toda la poblacién universo ya que la

poblacion es pequefia.

2.2.2. Recoleccion de la Informacion

En primer lugar, se verifico el cumplimiento de las BPM, para esto se cuenta con una
guia de verificacion expedida por el ARSCA y una inspeccion programada que facilita

su aplicacién. La guia en mencion, fue disefiada en base a la normativa vigente, de

modo que contenga: requisito, calificacion y observacion (Andrade, 2015).
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2.2.3. Procesamiento y analisis de la informacion

Una vez realizada la inspeccion y aplicacion del check list, los datos obtenidos, se los
ponderd y tabulé de acuerdo con los pardmetros sefialados en la Normativa técnica
sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados. Para llevar a

cabo un buen procesamiento y analisis de datos se tuvo en cuenta el siguiente orden:

- Informacion organizada cronolégicamente
- Datos tabulados
- Elaboracion de cuadros estadisticos y graficos
- Interpretacion cualitativa.
(Albén, 2017)

2.2.4. Diagnostico inicial de la empresa

La auditoria en Panificadora del Valle se realiz6 durante visitas continuas, toda la
informacion se recopilé mediante la ejecucion del check list, en primera instancia, se
observo que la empresa dispone de distintas variedades de pan, sin embargo, se aplico

solo a un proceso de produccion especifico: elaboracidn de pan integral.

2.2.4.1. Descripcion del producto

En la actualidad el consumo de pan integral se ha incrementado debido a las
propiedades nutricionales que se le adjudican, segin Ricce et al. (2013) afirman que el
pan integral tiene un alto contenido de fibra alimentaria no hidrosoluble con lo cual se
obtiene mayor saciedad y contribuye a una facil digestion. A esto se afiade, el porcentaje
de proteina, minerales y vitaminas del grupo B. El pan integral se obtiene a partir de
etapas subsecuentes de pesado, amasado, formado, leudado, horneado, almacenado y
transporte, este tipo de pan tiene un peso final después del horneado de 50 gramos, este
producto se expende todos los dias y registra un tiempo de vida Util de 4 dias.
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2.2.4.2. Proceso de elaboracién de pan integral

Involucra los siguientes pasos:
2.2.4.2.1. Recepcidn de materia prima
De acuerdo con la demanda comercial existente en la panaderia, para una produccion
diaria se provee todos los ingredientes a utilizar, para ello el personal responsable se
encarga de preparar con anticipacion: Harina panadera 0000, harina integral, levadura
fresca, sal, azlcar, grasa vegetal y agua.
2.2.4.2.2. Dosificacion
Segun la produccidn para el dia, se calcula la cantidad de materia prima necesaria.
2.2.4.2.3. Pesado
Con la utilizacion de recipientes y balanzas se procede al pesado de la materia prima, es
de primordial atencion tarar el peso de los recipientes, verificar el orden de pesado por
separado sin poner en contacto la levadura con azUcar, grasas o sal.

2.2.4.2.4. Mezclado

Con la ayuda de amasadoras se obtiene mezclas homogéneas para ello la velocidad

minima es capaz de incorporar todos los ingredientes de manera uniforme y homogeénea.
2.2.4.2.5. Amasado
De forma manual o mecénica se necesita de suficiente energia para la formacion de una

masa totalmente viscoeldstica, la notoria formacion de gluten determinard si existe un

exceso o falta de amasado.
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2.2.4.2.6. Division

Una vez alcanzado un buen amasado se separa la masa en la mesa de trabajo para el
boleado y con la ayuda de la divisora procede al cortado de porciones pequefias para su

posterior reposo.

2.2.4.2.7. Reposo

Durante esta etapa existe un aumento ligero de volumen de la masa, el exceso de tiempo
en este reposo dificultara el formado ya que habra duplicado su volumen, por lo que se
debe ser controlado.

2.2.4.2.8. Formado

Para el pan integral la forma mas comun es bolear la masa hasta obtener una forma
redonda sin estropear la masa reposada o0 a su vez para mayor exactitud utilizar la
boleadora.

2.2.4.2.9. Cortado

En la mitad del pan redondo se corta con la ayuda de un cuchillo limpio o l&minas de

cortar.

2.2.4.2.10. Leudado

Al obtener el pan redondo integral se coloca en latas previamente limpias para que leude

0 repose por segunda vez, en esta etapa su crecimiento duplicard y se notara el corte.

2.2.4.2.11. Horneado

Con un horno precalentado a 270°C se prepara para hornear el pan integral por 17

minutos con un secado de 3 minutos para endurecer su corteza.
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2.2.5. Flujograma
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Gréfico N° 1 Flujograma del proceso para el pan integral
Elaborado por: Silvana Moreta. 2022
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2.2.6. Balance de masa de la elaboracion de pan integral

Nomenclatura de descripcion

m1: harina integral ms: agua

ma: harina panadera me: grasa vegetal
ma: sal my7: levadura
mg: azucar

2.2.6.1. Primera etapa
ms= 600 g
me= 200 g
mz=60 g

my= 1,000 g l

m»= 1,000 g .

me=40 g 4{ DOSIFICACION ]_, ms= 3,020 g
ms=120 ¢

2.2.6.2. Segunda etapa

mg=3,0209 ——» [ AMASADO ]—> mo= 2,840g

merma= 180 g

2.2.6.3. Tercera etapa

mo= 2,840 g _>[ DIVISION ]—» e Unidades: 28
e Pesodec/u:100g

l mo= 2,800 g

merma=40g

2.2.6.4. Cuarta etapa

mao= 2,800 4.[ LUEDADO ]—> mu= 2,912 g
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2.2.6.5. Quinta etapa
Temperatura: 270°C

Tiempo: 17 min
Secado: 3 min

|

M= 2,912 g _,[ HORNEADO ]_, mu= 2,380 g

Evaporizacion = 532 g

2.2.7. Aplicacion de la norma en el proceso

2.2.7.1. Instalaciones y requisitos de buenas practicas de manufactura

2.2.7.1.1. Condiciones minimas basicas

Dentro de la planta de produccion de ‘“Panificadora del Valle” el riesgo de
contaminacion y alteracion debe ser minimo con el fin de evitar la generacion de
ETA’s. Del mismo modo, el disefo y distribucion de las areas contempladas en la
normativa deben permitir un facil y adecuado mantenimiento, limpieza y desinfeccion.
Tanto las superficies y materiales que se usan o estan en contacto directo con el
alimento deben ser de uso exclusivo para el uso pretendido. Finalmente, la planta de
produccion debe ocupar su atencion en el control efectivo de plagas para asi dificultar el

acceso y refugio de estas.

2.2.7.1.2. Localizacién

El &rea en el que se encuentre ubicada la planta de produccion de “Panificadora del

Valle” debe estar protegido ante cualquier foco de insalubridad con el proposito de
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evitar riesgos de contaminacion. Dicha planta debe estar alejada de fuentes

contaminantes como: polvo, humo, olores externos u otros.

2.2.7.1.3. Disefio y construccion

La edificacion de la planta de “Panificadora del Valle” debe ser una construccion solida
y sobre todo con espacio suficiente para que el personal pueda operar con facilidad
dentro de la misma, la planta debe contar con areas internas de produccion que seran
divididas en zonas priorizando el nivel de higiene y riesgo de contaminacion. Ademas,
la construccion debe proporcionar proteccion contra el ingreso de polvo, materias
extrafias, insectos, roedores, aves y demas. Finalmente, “Panificadora del Valle” debe
mantener las condiciones sanitarias apropiadas de acuerdo con el proceso y brindar
facilidades higiénicas para los operarios.

2.2.7.1.4. Areas, estructuras internas y accesorios

2.2.7.1.4.1. Distribucién de areas.

Anteriormente, se habia mencionado la necesidad de contar con areas divididas por
zonas, estas areas deben ser distribuidas y sefializadas de acuerdo con el principio de
flujo hacia adelante, desde la recepcion de materia prima hasta el area de
almacenamiento del pan y con ello evitar desorden, confusién y contaminacion. De
hecho, cada area debe permitir una apropiada limpieza, desinfeccion y mantenimiento
para asi minimizar una contaminacion cruzada por traslado inadecuado de materiales,
circulacién de personal o alimentos o corrientes de aire contaminado. En el caso de que
de “Panificadora del Valle” cuente con elementos inflamables estos deben ser ubicados
en lugares alejados de la planta, esta area debe ser una construccion totalmente ventilada

y adecuada para este tipo de elementos.
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2.2.7.1.4.2. Pisos, paredes, techos y drenajes

Los pisos beben ser construidos con una pendiente en la superficie para facilitar el
desalojo completo de basura, tanto pisos como paredes deben mantener buenas
condiciones de higiene. La union entre las paredes y los pisos deben ser concavas para
que no exista acumulacion de polvo o residuos, caso similar es el de la union entre la
pared y el techo, sin embargo, el angulo de construccion permite que se acumule polvo

para ello se debe establecer programas de limpieza y desinfeccion.

2.2.7.1.4.3. Ventanas, puertas y otras aberturas

Las ventanas dentro de la planta de “Panaderia del Valle” no deberan acumular polvo,
su construccion facilitara desinfeccion y limpieza, las mismas no deberan servir como
estanteria. En el caso de ser ventanas con vidrio, estas deberan ser recubiertas por una
pelicula protectora en caso de rotura. De ninguna manera los marcos de las ventanas
podran ser de madera, el &rea donde se encuentren no debera tener cuerpos huecos y en
caso de tenerlos estos deberdn ser cubiertos. Asi mismo, cuando las ventanas estén
conectadas a areas externas se contara con un sistema adecuado de proteccion para asi

evitar el ingreso de polvo, insectos, roedores, aves, etc.

2.2.7.1.4.4. Instalaciones eléctricas y redes de agua

Para las instalaciones eléctricas de hornos, amasadoras, divisoras, batidoras y demas
equipos sé debera que sean abiertas y los terminales colocados en las paredes o a su
vez en el techo, los cables no deberan estar sueltos debido a que presentan un alto riesgo
para quienes operan en la planta. Asi mismo, en el caso de redes de agua estas deben ser
identificadas de un color distinto segin las normas INEN, con sus respectivos rétulos y

simbolos en lugares visibles.
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2.2.7.1.45. lluminacién

Cada area de la planta de produccién debera contar con una adecuada iluminacion, en lo
posible con luz natural. En el caso de “Panificadora del Valle” por ser una planta que
labora en turnos de la madrugada, se debera tener una iluminacion semejante a la luz
natural para que el trabajo sea eficiente, las instalaciones deberéan estar suspendidas por
encima de las areas de trabajo y debidamente protegidas.

2.2.7.1.4.6. Calidad de aire, ventilacién, control de temperatura y humedad

relativa

Para evita la contaminacion por entrada de polvo, condensacion de vapor y la remocion
del calor se debera tener medios adecuados de ventilacion natural 0 mecénica, estos
sistemas deberan ser diseflados de tal manera que se evite el ingreso de aire
contaminante como aerosoles, grasas y/o particulas de otros contaminantes hacia las
diferentes areas de produccién, en lo posible contard con un sistema que ayudard a
controlar la humedad relativa y/o temperatura ambiente. Las mismas, deberan ser

protegidas con mallas removibles para su adecuada limpieza.

2.2.7.1.4.7. Instalaciones sanitarias

Los operarios de ‘“Panificadora del Valle” dispondran de suficientes servicios
higiénicos, duchas y vestuarios tanto para hombres como para mujeres. El encargado
dotara de dispensadores de jabon liquido, gel desinfectante, toallas desechables o
secador de manos automatico; para el buen uso de las instalaciones siempre se
mantendran limpias y desinfectadas. De ninguna manera estas instalaciones tendran
acceso directo con las diferentes &reas de produccion; al existir zonas de acceso hacia
las areas de produccidn, se instalara dosificadores de desinfectantes dichas soluciones
no deberdn afectar a la salud del operario y sobre todo no pondrd en riesgo la

manipulacion de los alimentos. Se colocard avisos o advertencias para que todo el
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personal cumpla con la obligatoriedad del lavado de manos después de usar los

servicios sanitarios y antes de iniciar o continuar con su trabajo.

2.2.7.1.5. Suministro de agua

El abastecimiento y distribucién del agua potable tendran instalaciones indicadas para el
almacenamiento, distribucion y control. solo se permitira el uso de agua no potable para
el control de incendios, refrigeracion, generacién de vapor y otros. No tendra contacto
directo con alimentos y la misma no debe ser ingrediente por su alta fuente de
contaminacion. El agua potable deberd cumplir con la norma técnica ecuatoriana

vigente la cual sera segura para su uso dentro de la panaderia.

2.2.7.1.6. Suministro de vapor

Se dispondra de sistemas de filtros antes que el vapor entre en contacto directo con el
alimento, se utilizara productos quimicos de grado alimenticio para la generacion del

vapor, la cual no constituird una amenaza para la inocuidad alimentaria.

2.2.7.1.7 Disposicion de desechos liquidos

Para la disposicion final de los desechos liquidos como aguas negras y efluentes
industriales, se instalara sistemas individuales o colectivos, los cuales se disefiaran para

evitar el contacto de agua potable almacenada con el alimento.

2.2.7.1.8. Disposicién de desechos solidos

Se aplicard un sistema adecuado que garantice la recoleccion, almacenamiento,
proteccion y eliminacion de basura, esta area debera ser ubicada fuera de la planta de
produccion es decir en sitios alejados. Dentro de la planta se dispondréa de recipientes
con tapa e incluida la identificacion para los desechos de sustancias contaminantes. Se
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moveran frecuentemente los residuos solidos extraidos de las diferentes areas para que
su acumulacién no genere malos olores y no sean fuente de contaminacion o refugio de

plagas.

2.2.7.2. Equipos y utensilios

2.2.7.2.1. Equipos

Los equipos que se utilizan en la planta deberan ser construidos con materiales que no
transmitan contaminacion alguna durante el proceso de fabricacion del pan. Se evitara el
uso de madera y otros materiales debido a que son utensilios que albergan plagas en la
porosidad de su estructura. Del mismo modo, las superficies que se encuentran en
contacto directo con el alimento no deberén estar recubiertas de pinturas u otros
materiales. Asi también, se dispondra de equipos con caracteristicas técnicas que
ayuden a la limpieza, desinfeccién e inspeccion adecuada. Todos los equipos se
instalaran de acuerdo con un flujo continuo y racional para asi evitar confusion y

contaminacion.

2.2.7.2.2. Monitoreo de los equipos

Se realizara un periodico monitoreo de todos los equipos conforme a las
recomendaciones del fabricante, para un adecuado control y mantenimiento se contara

con procedimientos de calibracion para los instrumentos y equipos.

2.2.7.3. Requisitos higiénicos de fabricacion

2.2.7.3.1. Obligaciones del personal

El personal que opera en “Panificadora del Valle” mantendra higiene y cuidado personal

desde el inicio hasta el final de la produccién. Quién labora dentro de la planta, deberan
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ser personas capacitadas en cuanto a la labor de la panificacion, debera tener

conocimiento previo y comportamiento para operar de manera discreta.

2.2.7.3.2. Capacitacion y educacion del personal

Los responsables de la empresa, personas naturales o juridicas dispondran de un plan de
capacitacion continua y permanente sobre buenas practicas de manufactura, lo cual,
facilitara el desenvolvimiento de los operarios, los mismos que tendran entrenamientos
especificos relacionados a panificacién, procesos, protocolos, recetas, preparaciones y

acciones correctivas dentro de planta.

2.2.7.3.3. Estado de salud del personal

Quien opera en la planta debera tener reconocimiento médico antes de desempefar el
trabajo, mas aun, se tomara en cuenta un reconocimiento médico después de haber
pasado por una enfermedad transmitida por alimentos o alguna otra. Asi también, se
tomar4 medidas necesarias para impedir la manipulacion de alimentos por aquellas

personas que aparentan haber contraido alguna infeccion.

2.2.7.3.4. Higiene y medidas de proteccion

Los responsables de “Panificadora del Valle” dotardn a todo el personal operario de
uniformes adecuados para realizar sus funciones, este tipo de vestimentas deberan ser de
colores claros que ayuden a visibilizar la limpieza, también, deberan ser lavables o
desechables. Ademas, se dispondra de guantes, mascarillas y gorros en buen estado, el
uso de guantes no exime al personal de la obligacion de lavarse las manos, es por esto
que, se evidenciara su obligatoriedad al momento de salir o regresar a sus respectivas

areas de trabajo.
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2.2.7.3.5. Comportamiento del personal

“Panificadora del Valle” establecera normas que sefialen la prohibicion de fumar, uso
del celular, consumo de alimentos o bebidas en las areas de trabajo. Los operarios
mantendran cubierta totalmente el cabello con el uso obligatorio de mallas, ufias cortas
y sin esmalte. A esto se afiade, que el personal no debera portar joyas o bisuteria. En el

caso de mujeres deberan laborar sin maquillaje.

2.2.7.3.6. Prohibicién de acceso a determinadas areas

Impondra un mecanismo que impida o evite el acceso a personas sin proteccion,

aquellas ajenas a la planta de produccion

2.2.7.3.7. Senalética

Creard un sistema de sefializacién y normas, los mismo deberan ser colocados en
lugares visibles para todo el personal en la planta, asi tambien, como para aquellas

personas que no pertenecen a la misma.

2.2.7.3.8. Obligacion del personal administrativo

Tanto personal administrativo como visitantes contardn con su respectiva ropa

protectora, quienes acataran las normas establecidas por la empresa.

2.2.7.4. Materias Primas e insumos

2.2.7.4.1. Condiciones minimas

Una vez receptada la materia prima se rechazara toda materia prima que contenga

microorganismos patdgenos, sustancias toxicas, materiales extrafios.
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2.2.7.4.2. Inspeccion y control

El encargado de la empresa inspeccionard y controlara toda la materia prima antes de
utilizarse en la produccion, para llevar efecto su funcion se llevara hojas de control con
especificaciones donde se indicara los niveles aceptables de inocuidad, higiene y calidad

€n SuUS Procesos.

2.2.7.4.3. Condiciones de recepcion

Se realizara la recepcion de materia prima bajo condiciones que eviten la contaminacion
y/o alteracion de la composicion de la materia prima, la zona donde se receptard y
almacenara en areas totalmente separadas de las areas de elaboracion o envasado de los

alimentos.

2.2.7.4.4. Almacenamiento

Toda materia prima e insumos deberan ser almacenados bajo estrictas condiciones que

eviten contaminacién, deterioro y asi reducir dafio o alteracion.

2.2.7.4.5. Recipientes seguros

Los recipientes, envases, empaques y contenedores para la materia prima e insumos
deberan ser de material de uso alimentario sin sustancias que afecten al alimento o al

producto almacenado.

2.2.7.4.6. Instructivos de manipulacion

Los encargados de la empresa crearan instructivos para el ingreso de ingredientes en

areas susceptibles a contaminacion con injerencia a afectar la inocuidad del alimento.
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2.2.7.4.7. Condiciones de conservacién

Toda materia prima o0 insumos que hayan sido puestos a congelacion deberan ser
descongelados previo a su uso, los mismo se descongelaran a una temperatura adecuada,

tiempo y otros para evitar el desarrollo de microorganismos.

2.2.7.4.8. Limites permisibles

Los aditivos alimentarios que son usados en la planta de produccion deberan regirse a

los limites establecidos por la normativa nacional o Codex alimentario.

2.2.7.4.9. Agua

Como materia prima

El agua utilizada para la elaboracion de pan de ser estrictamente agua potabilizada, el

agua debera cumplir con las normas nacionales o internacionales.

Para los equipos

Del mismo modo para el lavado de equipo, utensilios e incluso materia prima se debera
utiliza agua potabilizada o tratada de acuerdo con las normas nacionales o

internacionales.

2.2.7.5. Operaciones de produccion

2.2.7.5.1. Técnicas y procedimientos

Los productos panificados se elaboraran bajo las especificaciones de establecidas y

validadas de acuerdo con la normativa del producto, las cuales deberan aplicar técnicas
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y procedimientos que eviten la contaminacion, error, omision o confusién dentro de la

produccion del pan.

2.2.7.5.2. Operaciones de control

“Panificadora del Valle” contard con procedimientos operacionales validados, donde se
dispondra desde un inicio con espacios apropiados para la produccién de pan. Las areas
seran distribuidas de manera adecuada y méas mismas se mantendran limpias. Del
mismo modo, el personal que opere dentro de la planta seran personas competentes. En
cuanto a la materia prima e insumos estos deberan regirse de acuerdo con las
especificaciones de los proveedores. Todas las operaciones de control seran registradas,
contard con un monitoreo e implementard acciones correctivas cuando estas sean

necesarias.

2.2.7.5.3. Condiciones Ambientales

Para elaboracion de pan el area donde se procese debera ser limpia y ordenada, para su
correcta limpieza y desinfeccion se usara sustancias de grado inocuo aprobadas para su
uso y que no afecten la inocuidad del producto final. Asi mismo, se llevard consigo

controles periédicos y procedimientos que validaran la limpieza y desinfeccion.

2.2.7.5.4. Verificacién de condiciones

Con la ayuda de un registro “Panificadora del Valle” mantendra un control de la
limpieza en todas las &reas, las inspecciones de control se llevaran a cabo segun los
protocolos y documentos relacionados con la fabricacion de productos panificados. De
acuerdo con la normativa vigente la planta debera también cumplir con las condiciones

ambientales y registrar los controles de mantenimiento de los equipos.
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2.2.7.5.5. Programas de seguimiento continuo

La planta dispondra de un programa de trazabilidad y rastreabilidad, el cual permitira
monitorear la identificacion de insumos, materias primas, aditivos y demas desde el
proveedor hasta la obtencion del producto terminado incluido el primer punto de

despacho del pan.

2.2.7.5.6. Control de procesos

El proceso de elaboracién de pan se describira en documento, el mismo contara con
informacion especifica, precisa y de manera secuencial con todos los pasos a seguir
(pesado, amasado, horneado, otros). Asi mismo, se describira los controles a efectuarse

durante las operaciones y limites establecidos durante el proceso.

2.2.7.5.7. Condiciones de fabricacion

“Panificadora del Valle” realizara un control de las operaciones donde verificard el
proceso y la naturaleza de los panificados con el fin de evitar el desarrollo de
microorganismos. Para ello, se identificara factores como el tiempo, temperatura,

humedad, pH, otros.

2.2.7.5.8. Medidas de prevencién de contaminacion

Los encargados tomaran medidas de prevencion efectivas para evitar contaminacion
fisica, quimica o biolégica en la elaboracién de pan integral, en lo posible se

implementara detectores de metal, imanes, mallas, trampas o cualquier otro metodo.
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2.2.7.5.9. Medidas de control de desviacién

En el caso de detectar desviacion de los parametros establecidos en los procesos de
fabricacién validados se tomara acciones correctivas y se registraran las medidas

tomadas.

2.2.7.5.10. Seguridad de trasvase

El llenado o envasado de pan debera ser de manera cuidadosa para asi evitar deterioro o

contaminacion de tal manera que estos factores no afectan a la calidad del pan.

2.2.7.5.11. Vida Util

El encargado de la planta controlara la produccion y distribucion del pan por medio de

registros.

2.2.7.6. Envasado, etiquetado y empaquetado

2.2.7.6.1. Transporte a granel

Para el transporte del pan se utilizara gavetas o depositos para el transporte, l1os mismos
seran disefiados y construidos de acuerdo con las normas técnicas vigentes, ya que
favoreceran a que no exista acumulacion del producto y no de paso a una

contaminacion.

2.2.7.6.2. Condiciones minimas

En el area de envasado se verificara y registrara las operaciones de envasado, higiene y
limpieza. Los recipientes donde seran depositados estaran correctamente limpios y

desinfectados para colocar el producto final.
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2.2.7.6.3. Embalaje mediano

Una vez colocados en recipientes se colocara sobre pallets que permitan evitar el
contacto del producto con el piso y su retiro efectivo del area de empaque hacia los
diferentes puntos de venta.

2.2.7.6.4. Entrenamiento de manipulacién

El personal encargado sera capacitado en temas referentes a manipulacion de alimentos,

posibles riesgos, errores comunes y otros que existen durante todo el empacado.

2.2.7.6.5. Cuidados previos y prevencion de contaminacion

Para proteger al producto terminado las operaciones de empacado de pan se realizara en

Zonas separadas.

2.2.7.7. Almacenamiento, distribucidn, transporte y comercializacion

2.2.7.7.1. Control de condiciones de clima y almacenamiento

Los lugares donde seran almacenados el producto terminado deberan incluir
mecanismos que ayuden al control de humedad y temperatura. Asi mismo, se incluira

un programa sanitario con un plan de limpieza, higiene y control de plagas.

2.2.7.7.2. Infraestructura de almacenamiento

Se incluird estantes o tarimas que ayuden a colocar los alimentos a una altura que evite

el contacto con el piso.
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2.2.7.7.3. Condiciones minimas de manipulacién y transporte

En el area de almacenado se colocara los contenedores de pan alejados de la pared para
asi facilitar el libre ingreso del personal para su respectivo ase y mantenimiento del

local.

2.2.7.7.4. Condiciones y métodos de almacenamiento

Dentro del area se aplicard métodos para identificar las diferentes condiciones del

alimento: cuarentena, retencion, aprobacion y rechazo.

2.2.7.7.5. Medio de transporte

Para conservar la calidad del producto se transportara bajo las condiciones higiénicas
sanitarias y de temperatura adecuada para asi garantizar su conservacion. Del mismo
modo, los vehiculos de trasporte deberéan estar disefiados con materiales adecuados para
proteger al alimento de cualquier contaminacion. Asi mismo, su construccion facilitara
la limpieza, su uso sera exclusivo para el transporte de alimentos. El encargado realizara

controles de revision del vehiculo y mantendra un periédico mantenimiento de este.

2.2.7.7.6. Condiciones y exhibicion del producto

El lugar donde se expende el pan contard con vitrinas, estantes 0 muebles que faciliten
su adecuada limpieza. Ademas, el representante legal se ocupara de dar mantenimiento
de las condiciones sanitarias exigidas por las condiciones del alimento para su adecuada

conservacion.
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2.2.7.8. Aseguramiento y control de calidad

2.2.7.8.1. Aseguramiento de calidad

La planta de produccion se sujetara a un sistema de aseguramiento de calidad apropiado
de acuerdo las diferentes operaciones de fabricacion: procesamiento, envasado,
almacenamiento y distribucién. Este sistema evitard o reducira los defectos naturales o

inevitables de modo que no represente un riesgo para la salud.

2.2.7.8.2. Seqguridad preventiva

“Panificadora del Valle” contara con un sistema de control y aseguramiento de calidad e
inocuidad, mediante medas de control por medio de instructivos relacionados con los

requerimientos de BPM.

2.2.7.8.3. Condiciones minimas de seguridad

La planta de produccion contara con especificaciones sobre la materia prima y producto
terminado, a su vez, dispondra de la formulacion de la elaboracion del pan integral,
también, se especificara los ingredientes utilizados.

2.2.7.8.4. Registro de control de calidad

La empresa dispondra de un registro individual correspondiente a: limpieza,

mantenimiento preventivo, certificados de calibracion de todos los equipos.

2.2.7.8.5. Métodos y procesos de aseo y limpieza

La limpieza y desinfeccion se llevara a cabo segun los procedimientos, estos procesos se

mantendran con periodicidad para lo cual se contara con un registro de control de todas
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las inspecciones después de la limpieza y desinfeccion, en los mismos se describira las
diferentes sustancias, concentraciones, formas de uso, tiempos accion y formas de uso

para asi garantizar la efectividad del proceso.

2.2.7.8.6. Control de plagas

La empresa contratard con el servicio externo dedicados a este fin, se evidenciara la
capacidad técnica del personal operativo, procesos y productos usados. La empresa
contratada aplicara todas las medidas de prevencién, control de roedores dentro y fuera

de las instalaciones.
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CAPITULO 11l

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Andlisis de los resultados

3.1.1. Diagnostico de la situacion inicial de “Panificadora del Valle”

La situacion inicial de Buenas Practicas de Manufactura en Panificadora del Valle se
realizd en base a la aplicacion del check list o formulario de verificacion de
cumplimiento de BPM, se realizé el 13 de mayo del 2022 en la planta de produccién

ubicada en:

Provincia: Tungurahua
Canton: Patate
Parroquia: La matriz
Barrio: Miraflores
La calificacion se generd por medio de una matriz (ANEXO A) que calcul6 el

porcentaje de los ocho capitulos pertenecientes a la norma vigente ARCSA-DE-067-
2015 GGG.

- Instalaciones

- Equipos y utensilios

- Requisitos higiénicos de fabricacion

- Operaciones de produccion.

- Envasado, etiquetado y empaquetado.

- Almacenamiento, distribucion, trasporte.

Del mismo modo, con los datos tabulados se logro identificar las secciones con mayor

conflicto dentro de la empresa.
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3.1.2. Interpretacién del diagnéstico inicial

3.1.2.1. Resumen general de la situacion inicial de BPM en “Panificadora del Valle” .

Tabla N° 1 Verificacién de cumplimiento BPM.

NO NO
REQUISITO CUMPLE CUMPLE | APLICA
Instalaciones 53,33% 28,33% 18,33%
Equipos y utensilios 45,16% 3,23% 51,61%
Requisitos higiénicos de fabricacion 42,11% 57,89% 0,00%
Materias primas e insumos 56,25% 31,25% 12,50%
Operaciones de produccién 20,93% 51,16% 27,91%
Envasado, etiquetado y empaquetado 33,33% 16,67% 50,00%
Aseguramiento y control de calidad 33,33% 61,11% 5,56%
TOTAL 42,70% 33,59% 23.71%

Elaborado por: Silvana Moreta (2022)

Gréfico N° 2 Resumen de verificacion de cumplimiento.

GRADO DE CUMPLIMIENTO EN BUENAS

PRACTICAS DE MANUFACTURA

. 23,71 '

= CUMPLE =NO CUMPLE

Elaborado por: Silvana Moreta (2022)

NO APLICA

El grado de cumplimiento de BPM para “Panificadora del Valle” es del 42,70%,

este valor se encuentra por debajo del minimo establecido, ya que, para la

certificacion de BPM se necesita un 80% de cumplimiento. El diagnéstico inicial

motiva a tomar acciones correctivas en cada una de las secciones evaluadas.
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Ademas, el porcentaje resultante de no cumplimiento de BPM corresponde al
33.59%, el cual indica la necesidad de realizar un plan de accion con todas las
correcciones que ayuden a cubrir las no conformidades de las secciones
evaluadas, con el propésito de mejorar la condicion inicial de la empresa.
Finalmente, el 23,71% es el porcentaje de los items que no se aplican en la

panificadora.

Graéfico N° 3 Resumen del no cumplimiento por seccién evaluada.

No cumplimiento por seccion evaluada
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Elaborado por: Silvana Moreta (2022)

El Gréafico 3. muestra la jerarquizacion del no cumplimiento al haber aplicado el chek
list conforme a la normativa vigente RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG.
Ademas, se puede observar que el 80% del incumplimiento se concentra en tres
secciones principales: operaciones de produccidn, instalaciones y requisitos de higuiene
de fabricacion. Por lo tanto, la situacion inicial de “Panificadora del valle” revela la
necesidad de elaborar un manual de BPM para ser presentado como una propuesta
factible para el representante legal de la empresa, quien enfocara todos sus esfuerzos

sobre las secciones que generan un problema.
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3.1.3. Requisitos correctivos correspondientes al no cumplimiento.

A continuacion, se detalla de manera especifica las tres secciones que causan mayor
problema para alcanzar el minimo de porcentaje de cumplimiento de BPM y sus

correspondientes medidas de correccion.

3.1.3.1. Operaciones de produccion.

Gréfico N° 4 Resumen de verificacion de cumplimiento
Operaciones de produccion

27,91

= CUMPLE =NOCUMPLE =NOAPLICA
Elaborado por: Silvana Moreta (2022)

El capitulo 5 correspondiente a Operaciones de produccion califica un total de 43 items,
de los cuales la empresa no cumple con 22 de ellos, esto representa el 51.16 % de no
cumplimiento debido a que, principalmente “Panificadora del Valle” no cuenta con
procedimientos operacionales validados. La produccion de pan debe efectuarse
conforme los procedimientos validados establecidos por la empresa, en lugares
adecuados, areas y equipos totalmente limpios para desarrollar su funcién. Por otro
lado, se rescata que 9 items representan el 20,93% de cumplimiento a razén de que
cuenta con personal competente que trabajan dentro de areas y equipos adecuados, aun

asi, estos aspectos no son suficientes para alcanzar el minimo requerido.
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3.1.3.2. Instalaciones

Gréfico N° 5 Resumen de verificacion de cumplimiento

Instalaciones

= CUMPLE =NO CUMPLE NO APLICA

Elaborado por: Silvana Moreta (2022)

De acuerdo con la normativa aplicada, se contabilizo 60 items en el capitulo 1 referente
a Instalaciones, de los cuales 32 de ellos son de cumplimiento, en el Gréfico 4 se
observa este valor en porcentaje de cumplimiento lo que equivale a 53.33% lo cual
representa un valor significativo para la calificacion en esta seccion, a pesar de ello, se
refleja un 28,33% de no cumplimiento ya que son 17 items para esta valoracion (Ver
Anexol), este porcentaje es el segundo valor que afecta a la calificacion general
(Grafico 1). “Panificadora del Valle” cuenta con una infraestructura solida, dispone de
suficiente espacio para laborar, areas internas divididas segun la actividad, entre otros
aspectos (Anexo 1). Sin embargo, existen falencias en cuanto a la revision de pisos,
paredes e instalaciones sanitarias, las cuales afectan de manera directa a la calificacion y

por ende a su urgente correccion.
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3.1.3.3. Requisitos de higiene de fabricacion

Graéfico N° 6 Resumen de verificacion de cumplimiento

Requisitos higiénicos de fabricacion

0,00

= CUMPLE =NO CUMPLE NO APLICA

Elaborado por: Silvana Moreta (2022)

Finalmente, en el capitulo 3 referente a Requisitos higiénicos de fabricacion se califico
un total de 19 items, a partir de ello, se contabilizé 11 items de no cumplimiento lo cual,
en el Grafico 5 representa el 57,89 % este valor se obtuvo puesto que, dentro de la
empresa el personal no cuenta con una capacitacion continua y permanente sobre BPM
y tampoco entrenamientos especificos acorde al proceso. Asi mismo, el no
cumplimiento del Art. 87 en cuanto a la obligacion del personal administrativo y
visitantes (Anexo 1). Otro valor significativo en este capitulo son los 8 items que
equivalen al 42,11% de cumplimiento, ya que existe sefialética dentro de las diferentes
areas de produccion y, sobre todo, el personal tiene un buen comportamiento para

laborar.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

- Se elabor6 un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para
“Panificadora del Valle” de acuerdo con la aplicacion de la norma técnica
sustitutiva Resolucion ARCSA-067-2015-GGG, el cual ayudara a la
estructura organizacional regir sus labores bajo los requerimientos
higiénicos, estructurales y operacionales necesarios para una adecuada
produccién de pan.

- Mediante la ejecucion del check list basado en norma técnica sustitutiva
Resolucion ARCSA-067-2015-GGG se evaluo el grado cumplimiento de las
Buenas Préacticas de Manufactura dentro del establecimiento y se diagnostico
los aciertos y falencias de calidad que ocurre en la cadena de produccion de
“Panificadora del Valle”.

- La situacion inicial de “Panificadora del Valle” se determin6 conforme al
porcentaje de cumplimiento y no cumplimiento de 42,70 y 33,59%
respectivamente, valores que evidenciaron la necesidad de adquirir cambios
a favor del mejoramiento de la empresa.

- Se propuso un manual con estrategias de mejoramiento concernientes a una
panaderia, con lo cual ayuda a “Panificadora del Valle” cimentar
conocimientos en los procesos del area de produccion, expendio y trasporte

para asi garantizar productos saludables e inocuos.
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4.2. Recomendaciones

Implementar el manual de Buenas Practicas de Manufactura dentro de
“Panificadora del Valle” con el propdsito de incrementar el porcentaje de
cumplimiento.

Realizar capacitaciones a todo el personal que opera dentro de la planta y
socializar el manual de BPM.

Aplicar los procedimientos e instructivos para crear cultura de orden, higiene
y calidad en los procesos de fabricacién y asi garantizar seguridad e
inocuidad alimentaria.

Realizar un balance de costos de acuerdo con los cambios necesarios que
necesita la empresa.

Evaluar a los clientes acerca de la calidad del producto, conforme a sus
respuestas corregir falencias para alcanzar competitividad y rentabilidad
dentro de la industria de Panificacion.

Predisposicion por aprender y cambiar, todos quienes formar parte de la
empresa deben estar dispuestos a recibir instrucciones y cumplir con esmero

y responsabilidad las tareas asignadas.

46



C. MATERIAL DE REFERENCIA

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Alban, A. (2017). Las buenas préacticas de manufactura y su impacto en los procesos
productivos en la quesera comunal Pimbalo en la comunidad de Pimbalo,
Parroquia Simiatug canton Guaranda. 7.

Albitres, M., & Vargas, M. (2018). Implementacion de un sistema de aseguramiento de
calidad sanitaria en la empresa panificadora Procesos Alimentarios San José
SRL, mediante las buenas practicas de manufactura (BPM) y los procedimientos
operacionales estandares de saneamiento (POES) para mejorar la inocuidad de
los productos panificados. (Ingeniero Industrial), Universidad Privada del Norte,
Retrieved from https://hdl.handle.net/11537/13045

Andrade, A. (2015). Las buenas practicas de manufactura (BPM) y su incidencia en el

consumo de carne de res en los mercados publicos o municipales de la ciudad
de Santo Domingo. (Tesis de maestria), Universidad de las Fuerzas Armadas,
Quito, Ecuador.

Arguello, K. (2019). Evaluacion del efecto de la combinacion de sustancias
conservadoras y suavizantes de miga para extender la vida Gtil en pan blanco.
Quito: UCE,

Arrueta, P. (2020). In/seguridad alimentaria en la Quebrada de Humahuaca-Jujuy. Una
revision de estudios locales para el andlisis de preferencias/valoracion de
alimentos y estado estado nutricional. CONICET digital.

Badui, S. (2016). Quimica de los alimentos: México, Pearson Educacion.

Bastias, J. M., Cuadra, M., Mufioz, O., & Quevedo, R. J. R. c. d. n. (2013). Correlacién
entre las buenas précticas de manufactura y el cumplimiento de los criterios
microbioldgicos en la fabricacién de helados en Chile. 40(2), 161-168.

Bonilla, A. (2016). Modelo de gestion para la panaderia El Buen Pan ubicado en la
parroquia de Pinllo, Tungurahua. Quito: UCE.,

Buitron, F. (2021). Evaluacion de vida util del pan elaborado con harina de trigo
(triticum aestivum) y papa nativa (solanum tuberosum) envasado en bolsas de
polietileno y papel kraft. (Ingeniero Agroindustrial), Universidad Nacional José

Maria Arguedas, Andahuaylas, Peru.

47


https://hdl.handle.net/11537/13045

Cachay, N., & Velezmoro, W. (2019). Disefio de las buenas practicas de manufactura
(BPM) y los procedimientos estandares de saneamiento (POES) y su influencia
en la inocuidad de los productos carnicos en una empresa del rubro
alimentario. (Ingeniero Industrial ), Universidad Privada del Norte,

Chévez, Z. (2018). Efecto del pH en la actividad antimicrobiana del aceite esencial de
mostaza blanca contra microorganismos de interés en alimentos. (Ingeriera en
Agroindustria Alimentaria), Escuela Agricola Panamericana Zamorano,
Zamorano, Honduras. Retrieved from http://hdl.handle.net/11036/6230

Fernandez, S., Marcia, J., Bu, J., Baca, Y., Chavez, V., Montoya, H., . .. Ore, F. (2021).
Enfermedades transmitidas por Alimentos (Etas); Una Alerta para el
Consumidor. Ciencia Latina Revista Cientifica, 5(2), 2284-2298.

Freire, J. (2012). Estudio de Factibilidad para la Creacion de una Panaderia,

Pasteleria y Reposteria EI Dulce Aroma Francés, en el Canton Bafios de Agua
Santa, 2011. Escuela Superior Politécnica de Chimborazo,

Friedrich, T. (2014). La seguridad alimentaria: retos actuales. Revista Cubana de
Ciencia Agricola, 48(4), 319-322. Obtenido de
http://www.redalyc.org/articulo.0a?id=193033033001

Galecio, M., & Jiménez, D. (2009). Guia para la implementacion de las BPM como

pre-requisitos para la aplicacion de las HACCP en la industrializacion de
marafidn. Universidad de Guayaquil. Facultad Ingenieria Quimica,

Gallego, A. (2012). Caracteristicas de los alimentos y control de calidad. Aldaba, 36,
13-34. Obtenido de https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=4696751

Garcia, D. (2021). Determinacion de la vida Gtil del pan de molde libre de glutén con
quinua (Chenopodium quinoa). (Magister Scientiae en tecnologia de alimentos),
Universidad Nacional Agraria La Molina,

Garcinufio, R. (2013). Contaminacion de los alimentos durante los procesos de origen y
almacenamiento. Aldaba: revista del Centro Asociado a la UNED de
Melilla(36), 51-64. Obtenido de
https://dialnet.unirioja.es/descarga/articulo/4696799.pdf

Gonda, M. (2015). Tecnologias alternativas para inhibir el biodeterioro en productos
panificados envasados y conservados a temperatura ambiente. Universidad de

la Rioja,

48


http://hdl.handle.net/11036/6230
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=193033033001
https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=4696751
https://dialnet.unirioja.es/descarga/articulo/4696799.pdf

Gonzélez, Altamirano, R., & Campos, J. (2019). Calidad microbiolégica del pan de
caja adicionadas con harinas no convencionales (jamaica y nopal). Retrieved

from Oaxaca, México: https://www.researchgate.net/publication/331207271

Gonzélez, E., & Carroza, E. (2019). Enfermedades de Transmisién Alimentaria. Parte I.
Badajoz Veterinaria(16), 26-33.

Guerra, S., & Cobos, E. (2019). La informalidad perjudica al sector panadero. Revista
Gestion.

Guevara, Y., & Reyes, E. (2019). Propuesta de implementacion del sistema de analisis
de peligros y puntos criticos de control HACCP en la industria alimentaria
Huacariz SAC, para mejorar la calidad sanitaria del queso semimaduro tipo
suizo. (Ingeniero Industrial), Universidad Privada del Norte, Cajamarca, Perd.

Henriquez, L., Guzman, E., Rodriguez, J., Villalba, J., & Bernal, O. (2020). Proceso de
manejo y preparacion de alimentos de los restaurantes del centro de la ciudad
de Cartagena. Retrieved from

Hernandez, M., & Villasefior, A. (2014). La calidad en el sistema agroalimentario
globalizado. Revista mexicana de sociologia, 76.

Norma general para los contaminantes y las toxinas presentes en los alimentos y
piensos, NTE INEN -CODEX 193:213 C.F.R. (2013).

Inungaray, M., & Munguia, A. (2013). Vida util de los alimentos/Lifetime food. Revista
Iberoamericana de las Ciencias Bioldgicas y Agropecuarias, 2(3), 32-56.
Obtenido de https://www.ciba.org.mx/index.php/CIBA/article/view/20/32

Jiménez, R., Figueredo, J., & Almaguer, M. (2020). El cooperativismo: algunos apuntes
sobre la responsabilidad social y el manejo de residuos solidos. Revista Estudios
del Desarrollo Social: Cuba y América Latina, 8(3).

Jordan, L., & Yaucén, C. (2020). Plan de mejora para el control de plagas en la bodega
de materias primas en una empresa procesadora de alimentos. Universidad de
Guayaquil. ~ Facultad de Ingenieria  Quimica, Retrieved  from

http://repositorio.ug.edu.ec/handle/redug/50050

Kopper, G., & Inda, A. (2013). Estimacion del impacto socio-econémico de las
enfermedades transmitidas por alimentos en Costa Rica. Obtenido de
http://www. ucipfg. com/Repositorio/MIA/MIA-
03/BLOQUEACADEMICO/Unidad1/lecturas/obligatorias/Estimacion_del_imp
acto_socioeconomico_de ETAs en_CR_AI_GK. pdf

49


https://www.researchgate.net/publication/331207271
https://www.ciba.org.mx/index.php/CIBA/article/view/20/32
http://repositorio.ug.edu.ec/handle/redug/50050
http://www/

Lampert, D., & Porro, S. (2020). La ensefianza de las enfermedades transmitidas por
alimentos y el desarrollo del pensamiento critico. (48), 55-73.

Lancetti, R. (2017). Desarrollo de masas madre y evaluacion de propiedades
reoldgicas y tecnolégicas de panificados. Universidad Nacional de Cérdova,

Larianco, L. (2021). Aplicacion de las buenas practicas de manipulacion de alimentos
en los kioscos escolares del colegio Mercedes Indacochea Lozano—Huacho
2019.

Lema, R., & Placencia, M. (2017). Propuesta de un plan de mejora competitiva que
permita el incremento de la productividad y competitividad para las pequefias
panaderias inscritas en el MIPRO de la provincia del Azuay. (Ingeniero
Comercial), Universidad de Cuenca, Azuay, Ecuador. Retrieved from
http://dspace.uazuay.edu.ec/bitstream/datos/8084/1/13807.pdf

Lezcano, E. (2010). Guia de aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura en

panaderias y confiterias.

Lino, J., & Villafuerte, G. (2020). Manual de buenas practicas de manufactura para la
panaderia” El Vecino" del norte de Guayaquil. Universidad de Guayaquil.
Facultad de Ingenieria Quimica.,

Llanos, K. (2018). Propuesta de implementacion de buenas practicas de manufactura
BPM vy los procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento POES
en la planta de lacteos del IST fe y alegria n° 57-CEFOP Cajamarca | para
contribuir en la inocuidad del producto.

Mazaquiza, M. (2017). Brand management en la industria de panaderia y pasteleria en
la provincia de Tungurahua. Universidad Técnica de Ambato. Facultad de
Ciencias Administrativas. Carrera ...,

Montero, C., Celaya, C., & Martin, R. (2019). Evaluacion de las précticas higiénico-
sanitarias en Food Trucks. Implicaciones para la Seguridad Alimentaria
Nutricién clinica y dietética hospitalaria. doi:10

12873/393montero

OMS. (2012). Seguridad Alimentaria. Retrieved from https://www.who.int/health-

topics/food-safety

Ospina, D., & Gomez, C. (2021). Analisis de las estrategias de prevencion y control de
enfermedades transmitidas por alimentos: Scoping review 2005-2020.
Universidad de Antioquia, Medellin. Retrieved from
http://repositorio.udea.edu.co/handle/10495/22482

50


http://dspace.uazuay.edu.ec/bitstream/datos/8084/1/13807.pdf
https://www.who.int/health-topics/food-safety
https://www.who.int/health-topics/food-safety
http://repositorio.udea.edu.co/handle/10495/22482

Palomino, C., Gonzélez, Y., Pérez, E., & Aguilar, V. (2018). Metodologia Delphi en la
gestion de la inocuidad alimentaria y prevencion de enfermedades transmitidas
por alimentos. Revista Peruana de Medicina Experimental y Salud Pdblica, 35,
483-490.

Pope, M. (2011). El Concepto de Calidad en los Alimentos I. Competitividad
Agropecuaria. Peru, Lima.

Portales, S. (2020). Calidad Microbiolégica del pan: Bacillus cereus. (Grado en
nutricion y diética humana), Universidad de Valladolid, Valladolid. Retrieved
from http://uvadoc.uva.es/handle/10324/42184

Ramirez, L. (2020). Principales bacterias transmitidas por alimentos, preservacion y

control. Agrobiologia, 56.

Regalado, F., & Pelaez, F. (2019). Determinacion de contaminantes quimicos en
alimentos cultivadospro-cedentes de la mineria en Shiracmaca Huamachuco-La
Libertad 2012-2013. Revista Ciencia y Tecnologia, 15(2), 27-40.

Ricce, C., Leyva, M., Medina, I., Miranda, J., Saldarriaga, L., Rodriguez, J., & Jara, R.
(2013). Uso de residuos agroindustriales de La Libertad en la elaboracion de un
pan integral. Agroindustrial Science, 3(1), 41-46.

Sanchez, L., Amaya, S., & Espinoza, A. (2019). Percepcién de la calidad y confianza en
el jamon ibérico. Perspectivas del consumidor y del vendedor. Revista de
alimentacion contemporanea y desarrollo regional, 29(54).

Sierra, J. (2021). Propuesta de disefio de un manual de buenas préacticas de
manufactura en una cafeteria en el afio 2021. Universidad de Guayaquil.
Facultad de Ingenieria Quimica,

SIVE-ALERTA. (2021). Enfermedades Transmitidas por Agua y Alimentos Ecuador.
Quito, Ecuador

Tapia, E. (2019). Propuesta de un programa de capacitacion para la manipulacién
conservacion de alimentos en el mercado municipal del canton Pimampiro
Provincia de Imbabura. (Ingeniero en Administracion de Empresas
Gatrondmicas), Pontificia Universidad Catdlica del Ecuador, Ibarra. Retrieved
from https://dspace.pucesi.edu.ec/handle/11010/356

Tene, S. (2020). Analisis comparativo de los beneficios obtenidos por las
microempresas y pequefias empresas alimenticias en el Cantén Quito que tienen
el certificado de BPM-Buenas Practicas de Manufactura-, o Notificacion
Sanitaria. Quito, 2020.,

51


http://uvadoc.uva.es/handle/10324/42184
https://dspace.pucesi.edu.ec/handle/11010/356

Torrens, H., Argilagos, B., Cabrera, M., Valdés, B., Séez, M., & Viera, G. G. (2015).
Las enfermedades transmitidas por alimentos, un problema sanitario que hereda
e incrementa el nuevo milenio. Revista Electronica de Veterinaria, 16(8), 1-27.

Véasquez, E., & Vega, Z. (2018). Manipulacién inadecuada de los alimentos y su
relacion con enfermedades Gastrointestinales. Universidad Estatal de Milagro,
Milagro, Ecuador.

Yarza, I. (2017). Pan casero: Larousse Editorial.

Zuiiga, 1., & Caro, J. (2017). Enfermedades transmitidas por los alimentos: una mirada
puntual para el personal de salud. Enfermedades Infecciosas y Microbiologia,
37(3), 95-104.

52



ANEXOS

53



ANEXO A. Guia de Verificacion para el cumplimiento de BPM

LISTA DE VERIFICACION

) CUMPLIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA )
NORMA TECNICA SUSTITUTIVA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS RESOLUCION

ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Empresa: Panificadora del Valle

Fecha de diagndstico: 18/05/2022

Técnico: Silvana Moreta

item

REQUISITOS

CUMPLE

OBSERVACION

SI | NO | N/A

DE LAS INSTALACIONES Y REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.

Art. 73. De las condiciones minimas basicas.

1 El riesgo de contaminacion y alteracion es minimo. 1 MENOR

2 El disefio y distribucidn de las areas permite un mantenimiento, limpieza y desinfeccion. 1 MENOR

3 Las superficies y materiales en contacto con los alimentos no son toxicos y estan disefiados | 1 MENOR
para el uso pretendido, faciles de mantener, limpiar y desinfectar.

4 Tiene un control efectivo de plagas y dificulta el acceso y refugio de estas. 1 MENOR

Art. 74. De la localizacion.

5 El establecimiento donde se procesa envasa o distribuye alimentos esta protegido de focos 1 MENOR

de insalubridad que representen riesgos de contaminacion.
Art. 75. Disefio y construccion. La edificacion debe disefiarse y construirse de manera que:

6 Ofrece proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y otros 1 MENOR
elementos del ambiente exterior.

7 Mantiene las condiciones sanitarias apropiadas segun el proceso. 1 MENOR
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8 La construccion es solida y dispone de espacio suficiente para la instalacion, operacion y MENOR
mantenimiento de los equipos.
9 Las areas internas de produccion estan dividas en zonas segun el nivel de higiene que MENOR

requieran y dependiendo de los riesgos de contaminacion de los alimentos.

Art.76. Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios. Estas deben cumplir los siguientes requisitos:

Distribucion de areas.

10 Las diferentes areas 0 ambientes estan distribuidos y sefializadas siguiendo de preferencia MENOR
el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion de las materias primas hasta
el despacho del alimento terminado, de tal manera que se evite confusiones y
contaminaciones.

11 Los ambientes de las areas criticas permiten un apropiado mantenimiento, limpieza, MAYOR
desinfeccion, minimizar las contaminaciones cruzadas por corrientes de aire, traslado de
materiales, alimentos o circulacién de personal.

12 En caso de utilizarse elementos inflamables, estos estan ubicados de preferencia en un area MENOR
alejada de la planta, la cual sera de construccién adecuada y ventilada. Se mantiene limpia,
en buen estado y de uso exclusivo para estos alimentos.

Pisos, paredes, techos y drenajes.

13 Los pisos, paredes y techos estan construidos de tal manera que puedan limpiarse MENOR
adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condiciones.

14 Los pisos tienen una pendiente suficiente para permitir el desalojo adecuado y completo de MAYOR
los efluentes cuando sea necesario de acuerdo con el proceso.

15 Las camaras de refrigeracion o congelacion permiten una facil limpieza, drenaje, remocién MAYOR
de condensado al exterior y mantener condiciones higiénicas adecuadas.

16 Los drenajes del piso tienen una proteccion adecuada y estan disefiados de forma tal que se MAYOR

permita su limpieza. Donde sea requerido, deben tener instalados el sello hidréulico,
trampas de grasa y sélidos, con facil acceso para la limpieza.
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17

En las uniones entre las paredes y los pisos de las areas criticas, se debe prevenir la
acumulacion de polvo o residuos, pueden ser concavas para facilitar su limpieza y se debe
mantener un programa de mantenimiento y limpieza.

MAYOR

18

En las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se debe prevenir la
acumulacion de polvo o residuos, pueden mantener en angulo para evitar el deposito de
polvo, y se debe establecer un programan de mantenimiento y limpieza.

MAYOR

19

Los techos, falso techos y demas instalaciones suspendidas estan disefiadas y construidas
de manera que se evite la acumulacion de suciedad o residuos, la condensacion, goteras, la
formacién de mohos, el desprendimiento superficial y ademés se debe mantener un
programa de limpieza y mantenimiento.

MENOR

Ventanas, puertas y otras aberturas

20

En areas donde exista una alta generacion de polvo las ventanas y otras aberturas en las
paredes, deben estar construidas de modo que se reproduzcan al minimo la acumulacion de
polvo o cualquier suciedad y que ademas facilite su limpieza y desinfeccion. las repisas
internas de las ventanas no deberdn ser utilizadas como estantes.

MENOR

21

En las areas donde el alimento esta expuesto, las ventanas deben ser preferiblemente de
material no astillable; si tienen vidrio, debe adornarse una pelicula protectora que evite la
proyeccion de particulas en caso de rotura.

MENOR

22

En areas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las ventanas no deben tener
cuerpos huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran sellados y seran de facil remocion,
limpieza e inspeccion. De preferencia los marcos no deben ser de madera.

MENOR

23

En caso de comunicacion al exterior, deben tener sistemas de proteccion a prueba de
insectos, roedores, aves y otros materiales.

MAYOR
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24

Las areas de produccion de mayor riesgo y las criticas, en las cuales los alimentos se
encuentran expuestos no deben tener puertas de acceso directo desde el exterior; cuando el
acceso sea necesario, en lo posible se debera colocar un sistema de cierre automatico, y
ademas se utilizaran sistemas o barreras de proteccion a prueba de insectos, roedores, aves,
otros animales 0 agente externos contaminantes.

MAYOR

Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)

25

Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben ubicar y construir de
manera que no causen contaminacion al alimento o dificulten el flujo regular del proceso y
la limpieza de la planta.

MAYOR

26

Deben estar en buen estado y permitir su facil limpieza.

MAYOR

27

En caso qué estructuras complementarias pasen sobre las lineas de produccion, es
necesario que las lineas de produccion tengan elementos de proteccion y que las
estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la caida de objetos y materiales de
extranos.

MAYOR

Instalaciones eléctricas y redes de agua

28

La red de instalaciones eléctricas, de preferencia deben ser abiertas y los terminales
adosados en paredes o techos. En las areas criticas deben existir un procedimiento escrito
de inspeccion y limpieza.

MENOR

29

Se evitara la presencia de cables colgantes sobre las areas donde se representen un riesgo
para la manipulacién del alimento.

MENOR

30

Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor, combustible, aire
comprimido, aguas de desechos, otros) se identificaran con un color distinto para cada una
de ellas, de acuerdo con, las normas INEN correspondientes y se colocaran rétulos con los
simbolos respectivos en sitios visibles.

MAYOR

lluminacion.
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31

Las areas tendran adecuada iluminacion, con luz natural siempre que fuera posible y
cuando se necesite el uso artificial, esta sera lo mas semejante a la luz natural para que
garantice que el trabajo se lleve a cabo eficientemente.

MENOR

32

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las lineas de elaboracion,
envasado y almacenamiento de alimentos y materias primas, deben ser de tipo de
seguridad y deben estar protegidas para evitar la contaminacion de los alimentos en caso
de rotura.

MENOR

Calidad del aire y ventilacion

33

Se debe disponer de medios adecuados de ventilacién natural o mecanica, directa o
indirecta y adecuada para prevenir la condensacion del vapor, entrada de polvo y facilitar
la remocion del calor donde sea visible y requerido.

MENOR

34

Los sistemas de ventilacion deben ser disefiados y ubicados de tal forma que eviten el paso
del aire desde un area contaminada a un area limpia; donde sea necesario, deben permitir el
acceso para aplicar un programa de limpieza periodica.

MENOR

35

Los sistemas de ventilacion deben evitar la contaminacion del alimento con aerosoles,
grasas, particulas u otros contaminantes, inclusive los provenientes de los mecanismos del
sistema de ventilacion, y deben evitar la incorporacion de olores que pueden afectar la
calidad del alimento; donde sea requerido, deben permitir el control de la temperatura
ambiente y humedad relativa.

MENOR

36

Las aberturas para circulacién del aire deben estar protegidas con mallas, facilmente
removibles para su limpieza.

MAYOR

37

Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos acondicionadores de aire, el
aire debe ser filtrado y verificado periédicamente para demostrar sus condiciones de
higiene.

MEYOR

38

El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento, limpieza o cambios.

MAYOR

Control

de temperatura y humedad relativa

39

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad del ambiente, cuando
€s0 Sea necesaria para asegurar la inocuidad del alimento.

MENOR
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Instalaciones sanitarias

40 Instalaciones sanitarias tales como servicios de higiénicos, duchas y vestuarios, en cantidad MAYOR
suficiente e independiente para mujeres y hombres.

41 Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, pueden tener acceso directo MENOR
a las areas de produccion.

42 Los servicios de higiénicos deben estar dotados de todas las facilidades necesarias, como MENOR
dispensador con jabon liquido, dispensador con gel desinfectante, implementos
desechables o equipos automaticos para el secado de las manos y recipientes
preferiblemente cerrados para el depésito de material usado.

43 En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion deben instalarse unidades MAYOR
dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyo principio activo no afecte a la salud del
personal y no constituya un riesgo para la manipulacion del alimento.

44 Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente limpias, ventiladas y con MENOR
una provision suficiente de materiales.

45 En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o advertencias al personal MAYOR
sobre la obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los servicios sanitarios y antes
de reiniciar las labores de produccion.

Art. 77.- Servicios de planta — facilidades. -

Suministro de agua

46 Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de agua potable, asi MENOR
como de instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion y control.

47 El suministro de agua dispondra de mecanismos para garantizar las condiciones requeridas MENOR

en el proceso tales como temperatura y presion para realizar la limpieza y desinfeccion.
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48 Se permitira el uso de agua no potable para aplicaciones como control de incendios,
generacion de vapor, refrigeracion y otros por propoésitos similares; y, en el proceso
siempre y cuando no se utilice para superficies que tienen contacto directo con alimentos,
gue no sean ingrediente ni sean fuente de contaminacién.

49 En caso de usar hielo debera ser fabricado con agua potable o tratada bajo las normas
nacionales o internacionales.

50 Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar conectados con
los sistemas de agua potable.

51 Las cisternas deben ser lavadas y desinfectadas en una frecuencia establecida.

52 El agua potable es segura y debera cumplir con los siguientes pardmetros de la norma

técnica ecuatoriana vigente.

Suministro de vapor

53 Se debe disponer de sistemas de filtros, antes que el vapor entre en contacto con el MENOR
alimento y se deben utilizar productos quimicos de grado alimenticio.

Disposicion de desechos liquidos

54 Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o colectivamente,
instalaciones o sistemas adecuados para la disposicién final de aguas negras y efluentes
industriales.

55 Los drenajes y sistemas de disposicion deben ser disefiados y construidos para evitar la MENOR
contaminacion del alimento, del agua o las fuentes de agua potable almacenadas en la
planta.

Disposicion de desechos solidos

56 Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccion, almacenamiento, proteccion y MENOR

eliminacién de basuras. Esto incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida
identificacion para los desechos de sustancias toxicas.
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57 Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad para evitar contaminaciones| 1 MENOR
accidentales o intencionales.

58 Los residuos se moveran frecuentemente de las areas de produccion y deben disponerse de | 1 MENOR
manera que se elimine la generacion de malos olores para que no sean fuente de
contaminacion o refugio de plagas.

59 Las areas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las de produccion y en sitios| 1 MENOR
alejados de la misma.

33 15 11 59
SUMATORIA CAPITULO I
559 | 254 | 19 100
SUMATORIA EN PORCENTAJE /100
DE LOS EQUIPOS Y UTENCILLOS
Art. 78.- De los equipos.

60 Materiales disefiados para las operaciones a realizar 1

61 Construidos con materiales tales que no transmitan sustancias toxicas, olores, ni sabores, ni | 1 MENOR
reaccionen con los ingredientes o materiales que intervengan en el proceso de fabricacion.

62 La utilizacidn de equipos o utensilios no generan algin grado de contaminacion. 1 MENOR

63 Se evita el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse 1 MAYOR
adecuadamente, cuando no pueda ser eliminado el uso de la madera debe ser monitoreado.

64 Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la limpieza, desinfeccion e inspeccion 1 MENOR

65 Cuenta con dispositivos para impedir la contaminacion del producto por lubricantes,| 1 MENOR
refrigerantes, sellantes u otras sustancias que se requieren para su funcionamiento.

66 Se utiliza sustancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio) para evitar la| 1 MENOR
contaminacion cruzada, inclusive por el mal uso de los equipos de lubricacion.

67 Todas las superficies de contacto directo con el alimento no deben ser recubiertas con| 1 MENOR
pinturas u otro material desprendible que represente un riesgo fisico para la inocuidad del
alimento.

68 Las superficies de exteriores y el disefio general de los equipos deben ser construidosde tal | 1 MENOR
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manera que faciliten su limpieza.

69 Las tuberias empleadas para la conduccion de materias primas y alimentos son de 1
materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente desmontables para
su limpieza y lisos en la superficie.
70 Los equipos estan instalados en flujo continuo y racional del material y del personal,| 1 MENOR
minimizando la posibilidad de confusion y contaminacion.
71 Los equipos y utensilios estan en buen estado y resisten las repetidas operaciones de| 1 MENOR
limpieza y desinfeccion.
Art. 79.- Del monitoreo de los equipos.
72 La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerdo con las recomendaciones del | 1 MENOR
fabricante.
73 Dispone de un procedimiento de calibracion para los equipos y maquinarias. 1 MENOR
74 Todo maquinaria 0 equipo debe estar provista de la instrumentacion adecuada y demas| 1 MENOR
implementos necesarios para su operacion, control y mantenimiento.
SUMATORIA CAPITULO I 14 16 31
SUMATORIA EN PORCENTAJE / 100 45 52 100
REQUISITOS HIGUIENICOS DE FABRICACION
Art. 80.- De las obligaciones del personal.
Durante la fabricacion de alimentos, el personal manipulador que entra en contacto directo o indirecto con los alimentos debe:
74 Mantenimiento higiene y cuidado personal 1 MENOR
75 Se comportan y operan de manera discreta. 1 MENOR
76 Estar capacitado para realizar la labor asignada, conociendo previamente y comprender las MENOR

consecuencias del incumplimiento de estos.

Art. 81.- De la capacitacion y educacion del personal.
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77 La planta procesadora de alimentos cuenta con un plan de capacitacion continua y MAYOR
permanente para el personal sobre las buenas practicas de manufactura.
78 La capacitacion esta dada por responsables de la empresa, personas naturales o juridicas. MAYOR
79 El personal tiene entrenamientos especificos relacionados al producto y proceso, MAYOR
protocolos, precauciones y acciones correctivas cuando se presentan problemas.
Art. 82.- Del estado de salud del personal.
80 Cuenta el personal que manipula y opera alimentos con reconocimiento médico antes de MAYOR
desempenar esta funcion de manera periddica.
81 Se solicita reconocimiento médico después de una ausencia originada por una infeccion. 1 MENOR
82 Se toma medidas necesarias para que no se permita manipular los alimentos a aquel MAYOR
personal que no se conocen formalmente las razones clinicas.
Art. 83.- Higiene y medidas de proteccion.
83 El personal dispone de uniformes adecuados para realizar sus funciones. 1 MENOR
84 Contar con delantales o vestimentas que visualicen su limpieza. 1 MENOR
85 Disponen de guantes, mascarilla, gorros, botas en buen estado. 1 MENOR
86 Los uniformes son lavables o desechables 1 MENOR
87 Los trabajadores se lavan las manos con agua y jabon antes de comenzar sus funciones, MAYOR
cada vez que salga y regrese al &rea de trabajo. El uso de guantes no exime al personal de
la obligacion de lavarse las manos.
88 Se evidencia la obligatoriedad de la desinfeccion de manos. MAYOR
Art. 84.- Comportamiento del personal.
89 Se acatan las normas establecidas en la empresa que sefiala la prohibicién de fumar, utilizar | 1 MENOR
celular o consumir alimentos o bebidas en las areas de trabajo.
90 Los operarios mantienen cubierta totalmente el cabello mediante mallas, ufias cortas y sin 1 MENOR

esmalte.
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91 Los operarios no deben portar joyas o bisuteria, laborar sin maquillaje. 1 MENOR
92 Se utiliza protector de barba desechable para cubrir bigote o patillas anchas. 1 MENOR
Art. 85.- Prohibicién de acceso a determinadas areas.
93 Existe un mecanismo que evite el acceso a personas extrafias a las areas de produccién, sin 1 MAYOR
proteccidn y precauciones.
Art. 86.- Sefalética.
94 Existe un sistema de sefializacion y normas de seguridad en lugares visibles para que el 1 MENOR
personal de la planta y el personal ajeno a ella lo tomen en cuenta.
Art. 87.- Obligacion del personal administrativo y visitantes.
95 Los visitantes y el personal administrativo que transita por el area de fabricacién de 1 MAYOR
alimentos cuentan con ropa protectora.
96 Los visitantes y el personal administrativo que transita por el area de fabricacion de 1 MAYOR
alimentos acatan las disposiciones establecidas por la planta.
97 Los visitantes y el personal administrativo que transita por el area de fabricacién de 1 MAYOR
alimentos acatan las disposiciones establecidas por la planta.
8 11 19
SUMATORIA CAPITULO IlI
42,10 | 57,89 100
SUMAT ORIA EN PORCENTAJE / 100
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Art. 88.- Condiciones minimas.
98 Se rechaza toda materia prima que contenga: parasitos, microorganismos patdgenos, 1 MENOR

sustancias toxicas (quimicos, metales pesados, drogas veterinarias, pesticidas), material
extrano.

Art. 89.- Inspeccion y control.
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99 Se inspecciona y controla la materia prima antes de ser utilizada en la linea de fabricacion. MENOR
100 Se dispone de hojas de especificaciones que indiquen los niveles aceptables de inocuidad, MAYOR
higiene y calidad.
Art. 90.- Condiciones de recepcion.
101 La recepcion de materia prima se realiza bajo condiciones que eviten la contaminacion, MENOR
alteracion de su composicion y dafios fisicos.
102 Zona de recepcion y almacenamiento se encuentran separadas de la zona de elaboracion o MENOR
envasado del producto final.
Art.91.- Almacenamiento.
103 La materia prima e insumos son almacenados bajo condiciones que impidan el deterioro, MENOR
contaminacion y reduzcan su dafio o alteracion.
104 Periédicamente la materia prima e insumos son sometidos atn almacenamiento de rotacion. MAYOR
Art. 92.- Recipientes seguros.
105 Recipientes, contenedores, envases 0 empaques destinados para el materia prima e insumos MENOR
son de material que no desprenden sustancias que afecten al alimento o al producto
almacenado.
Art. 93.- Instructivo de manipulacion.
106 Existe instructivos para el ingreso de ingredientes en areas susceptibles a contaminacién MAYOR
con tendencia a afectar la inocuidad del alimento.
Art. 94.- Condiciones de conservacion
107 La materia prima e insumos puestos a congelacion son descongelados previo al uso. MAYOR
108 Se descongela a temperatura, tiempo y otros para evitar el desarrollo de microorganismos. MAYOR
109 La materia prima e insumos con riesgo microbiologico son apartadas para evitar el re- MENOR
congelamiento.
Art. 95.- Limites permisibles
110 Los aditivos alimentarios en el producto final se rigen bajo los limites establecidos en la

normativa nacional o el Codex alimentario.

Art. 96.- Del Agua
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Como materia prima

111 Utiliza agua potabilizada conforme a las normas nacionales o internacionales. 1 MENOR
112 Para la fabricacion de hielo es realizado o tratado con agua potable de acuerdo con las 1 MAYOR
normas nacionales e internacionales.
Para los equipos
113 Para la limpieza de lavado de materia prima, equipos y utensilios o aquellos que se 1 MENOR
encuentran en contacto con el alimento es potabilizada o tratada de acuerdo con las normas
nacionales o internacionales.
9 5 2 16
SUMATORIA CAPITULO IV
100
SUMATORIA EN PORCENTAJE / 100 56,3 |31,25| 12,5
OPERACIONES DE PRODUCCION
Art. 97.- Técnicas y procedimientos.
114 El alimento fabricado se rige bajo la organizacion de la produccion establecida por las 1 MENOR
normas nacionales e internacionales oficiales.
115 En caso de no existir, cumple con las especificaciones establecidas y validadas por el 1
productor.
115 Se aplica técnicas y procedimientos previstos para evitar contaminacién, omision, error o 1 MAYOR
confusion durante el transcurso de las distintas operaciones.
Art. 98.- Operaciones de control.
117 Cuenta con procedimientos operacionales validados. 1 MAYOR
118 Dispone de locales apropiados conforme a la naturaleza del proceso. 1 MENOR
119 Sus areas de produccion y equipos son adecuadas y se mantienen limpias. 1 MENOR
120 Cuenta con personal competente. 1 MENOR
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121 La materia prima y materiales se rigen a las especificaciones de los proveedores y tienen MENOR
criterios definidos.

122 Se registra todas las operaciones de control definidas, incluyendo los puntos criticos de MAYOR
control

123 Mantienen monitoreo e implementan acciones correctivas cuando hayan sido necesarias. MAYOR

Art.99.- Condiciones Ambientales

124 El area donde se produce es limpia y ordenada. MENOR

125 Son aprobadas aquellas sustancias que son utilizadas para la limpieza del area, equipos y MENOR
utensilios que estan en contacto con los alimentos de consumo humano.

126 Existen periddicamente procedimientos de limpieza y desinfeccion validados. MAYOR

127 Las cubiertas de las mesas de trabajo son lisas, de material impermeable, permite su facil MENOR
limpieza y desinfeccién, no genera ningun tipo de contaminacion.

Art. 100.- Verificacion de condiciones

128 Existe un control de la conveniente limpieza del area segun el procedimiento. MENOR

129 Se mantiene un registro de las inspecciones. MENOR

130 Estan disponibles todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacién del MENOR
alimento.

131 Se cumple con las condiciones ambientales como: temperatura, humedad y ventilacion. MENOR

132 Mantiene los aparatos de control en buen estado de funcionamiento.

133 Se registran los controles, asi como la calibracion de los equipos de control. MENOR

Art. 101.- Manipulacion de sustancias.
134 Se toma precauciones al manipular sustancias susceptibles al cambio, peligrosas o toxicas. MAYOR
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135 El fabricante cuenta con procedimientos de fabricacion definidos y hojas de seguridad. MAYOR
Art.102.- Métodos de identificacion.
136 En todo momento de la fabricacion se identifica, el nombre del alimento, numero de lote y
fecha de elaboracién.
137 Para su identificacion se utiliza etiquetas o cualquier otro medio.
Art.103.- Programas de seguimiento continuo.
138 La planta cuenta con un programa de rastreabilidad/trazabilidad, que permite rastrear la MAYOR
identificacion de materias prima, material de empaque, coadyuvantes de procesos e
insumos desde el proveedor hasta el producto terminado y el primer punto de despacho.
Art. 104.- Control de procesos.
139 Cuenta con el proceso de fabricacion descrito en un documento. MAYOR
140 Bajo documentacidn se precisa los pasos a seguir de manera secuencial (llenado, MAYOR
envasado, etiquetado, empaque, otros).
141 Son descritos los controles a efectuarse durante las operaciones y los limites establecidos MAYOR
en cada caso.
Art.105.- Condiciones de fabricacion.
142 Se realiza un control de las condiciones de operacion necesarias con el fin de reducir el MAYOR
crecimiento de microorganismos.
143 Se identifica los factores como: tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa, ph,
presion y velocidad de flujo.
144 Se controlan las condiciones de fabricacion como: congelacién, deshidratacion, MAYOR

tratamiento térmico, acidificacion y refrigeracion y otros factores. Esto permite que no
contribuyan a la descomposicion o contaminacion del alimento.

Art.106.- Medidas prevencién de contaminacion.
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145 Se toman medidas efectivas para proteger el alimento de la contaminacion por metales u MAYOR
otros materiales de extrafios.
146 Sus instalaciones cuentan con mallas, trampas, imanes, detectores de metal o cualquier MAYOR
otro método apropiado.
Art.107.- Medidas de control de desviacion.
147 Se registran las acciones correctivas y las medidas tomadas cuando se detecta una MAYOR
desviacion de los parametros establecidos durante los procesos de fabricacion validados.
148 Se registran los productos potencialmente afectados en su inocuidad. En caso de haberlo MAYOR
se registra la justificacion y su destino.
Art. 108.- Validacion de gases.
149 Se validan los procesos donde interviene el aire o gases como un medio de transporte o de
conservacion.
150 Se validan las medidas de prevencidn para que aquellos gases y aire no se conviertan en
focos de contaminacion o sean vehiculos de contaminacion cruzada.
Art. 109.- Seguridad de trasvase.
151 Existe cuidado durante el llenado o envasado de un producto de tal manera que, se evite
deterioros o contaminaciones que afecten a la calidad.
Art.110.- Reproceso de alimentos.
152 Para el reproceso se descartan los alimentos que no cumplen con las especificaciones
técnicas de produccién.
153 Son destruidos o desnaturalizados irreversiblemente los productos que ya no pueden MENOR
reprocesarse o utilizarse en otros procesos.
Art.111.- Vida Util.
154 \ Se mantiene registros de control de la produccion y distribucion. MAYOR

69




155 Los alimentos elaborados se mantienen por un periodo de 2 meses mayor al tiempo de 1

vida atil del producto.

9 22 12 43
SUMATORIA CAPITULO V
20,9 | 51,16 | 27,91 100
SUMATORIA EN PORCENTAJE / 100
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
Art. 112.- Identificacion del producto

156 Todos los alimentos son envasados, etiquetados y empaquetados de conformidad con las 1

normas técnicas y reglamentacion respectiva vigente.

Art. 113. Seguridad y calidad.

157 El etiquetado cumple con todas las normas técnicas respectivas. 1
158 Si se utilizan materiales o gases para el envasado, estos no deben ser tdxicos ni representar 1

una amenaza para la inocuidad.

Art. 114.- Reutilizacion de envases.

159 Se lava y se esteriliza los envases. 1
160 Se valida la reutilizacion mediante una operacion adecuada. 1
161 Es inspeccionada la reutilizacion de envases con el fin de eliminar aquellos envases 1

defectuosos.

Art. 115.- Manejo de vidrio

162 Existen procedimientos establecidos para cuando ocurren roturas de materiales de vidrio, 1

para asi evitar que los trozos de vidrios no contaminen a los recipientes adyacente.

Art. 116.- Transporte a granel.

163 Los tanques o depositos para el transporte de alimentos al granel son disefiados y 1 MENOR

construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas.
164 Los tanques o depdsitos tienen una superficie interna que no favorecen la acumulacion del 1 MENOR

producto y de origen a una contaminacion, descomposicién o cambios del producto.

Art. 117.- Trazabilidad del producto.
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165 Los alimentos de envasados y empaquetados llevan una identificacion codificada que 1

permite conocer el nimero de lote, fecha de produccion y la identificacion del fabricante.
166 Los alimentos envasados y empaqguetados incluyen informacion adicional que 1

corresponden a la norma técnica de rotulado vigente.

Art. 118.- Condiciones minimas.

167 Se verifica y se registra las operaciones de envasado y empacado. 1 MAYOR
168 Se verifica y registra la higiene y limpieza del area donde se manipulan los alimentos. 1 MAYOR
169 Los alimentos por empacar corresponden con los materiales de envasado y 1 MENOR

acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas al respecto.
170 Los recipientes para envasado estan correctamente limpios y desinfectados. 1

Art. 119.- Embalaje previo

171 Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, estan separados e 1 MENOR

identificados convenientemente.

Art. 120.- Embalaje mediano.

172 Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados son colocadas sobre 1 MENOR

plataformas o paletas que permitan su retiro del area de empaque hacia el area de

cuarentena o al almacén de alimentos terminados evitando la contaminacion.

Art. 121.- Entrenamiento de manipulacion.

173 El personal es particularmente entrenado sobre los riesgos de errores inherentes a las 1 MAYOR

operaciones de empaque.

Art. 122.- Cuidados previos y prevencion de contaminacion.

174 Las operaciones de llenado y empacado se efectian en zonas separadas, con el fin de 1 MENOR

brindar una proteccion al producto.

6 3 9 18
SUMATORIA CAPITULO VI
33,33/16,67 | 50 100

SUMATORIA EN PORCENTAJE / 100
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ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION.

Art. 123.- Condiciones optimas de bodega.

175 Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados se mantienen en 1 MENOR
condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la descomposicién o
contaminacion posterior de los alimentos de envasados y empaquetados.

Art. 124.- Control de condiciones de clima y almacenamiento.

176 Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados incluyen mecanismos 1 MAYOR
para el control de temperatura y humedad.
177 Los almacenes o bodegas incluyen un programa sanitario que cumple con un plan de 1 MAYOR

limpieza, higiene y un adecuado control de plagas.

Art. 125.- Infraestructura de almacenamiento.

178 Se utiliza estantes o tarimas para colocar los alimentos a una altura que evite el contacto 1 MENOR
directo con el piso.

Art. 126.- Condiciones minimas de manipulacion y trasporte.

179 Los alimentos almacenados estan alejados de la pared de manera que facilite el libre 1 MENOR
ingreso del personal para el aseo y mantenimiento del local.

Art. 127.- Condiciones y métodos de almacenaje.

180 Se utilizan métodos de apropiados para identificar las condiciones del alimento como: 1 MAYOR
cuarentena, retencion, aprobacion, rechazo.

Art. 128.- Condiciones 6ptimas de frio.

181 Los alimentos que requieren de refrigeracion o congelacion, su almacenamiento se realiza 1 MAYOR
de acuerdo con las condiciones de temperatura, humedad y circulacion de aire.

Art. 129.- Medio de transporte

182 Los alimentos y materias primas son transportados manteniendo, las condiciones de 1 MENOR
higiénico-sanitarias y de temperatura establecidas para garantizar la conservacion de la
calidad del producto.

183 Los vehiculos destinados para el transporte de alimento y materias primas son adecuados 1 MENOR
segun la naturaleza del alimento y construidos con materiales apropiados de tal forma que
protegen al alimento de contaminacion y efecto del clima.
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184 Para alimentos que por su naturaleza requieren conservarse en refrigeracion o congelacion, 1
los medios de transporte poseen estas condiciones.
185 El area del vehiculo que almacena y transporta alimentos es de material de facil limpiezay | 1 MENOR
evita contaminaciones o alteraciones del alimento.
186 Se transporta alimentos junto con sustancias consideradas tdxicas peligrosas o que por sus 1 MENOR
caracteristicas puedan significar un riesgo de contaminacion fisico, quimico o bioldgico
que altere a los alimentos.
187 La empresa y distribuidor revisan los vehiculos antes de cargar los alimentos con el fin de 1 MENOR
asegurar que se encuentren en buenas condiciones sanitarias.
188 Propietario o representante legal de la unidad de transporte, es el responsable del 1 MENOR
mantenimiento de las condiciones exigidas por el alimento durante su transporte.
Art.130.- Condiciones de exhibicién del producto.
189 Se dispone de vitrinas, estantes 0 muebles que permiten su fécil limpieza. 1 MENOR
190 Se dispone de equipos necesarios para la conservacion, como neveras y congeladores, para| 1 MENOR
aquellos alimentos que requieran condiciones especiales de refrigeracidon o congelacion.
191 El propietario o representante legal del establecimiento de comercializacion, es el 1 MENOR
responsable del mantenimiento de las condiciones sanitarias de exigidas por el alimento
para su conservacion.
12 4 1 17
SUMATORIA CAPITULO VII
70,6 | 23,5 | 5,88 100
SUMATORIA EN PORCENTAJE /100
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
Art. 131.- Aseguramiento de calidad.
192 Las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucion 1 MAYOR
de los alimentos estan sujetos a un sistema de aseguramiento de calidad apropiado.
193 Los procedimientos de control previenen los defectos evitables y reducen los defectos 1 MAYOR
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naturales o inevitables a niveles tales que no representan riesgos para la salud.

194 Existen controles que dependen de la naturaleza del alimento, éstos deben rechazar todo MAYOR
alimento que no sea apto para el consumo humano.
Art. 132.- Seguridad preventiva.
195 La planta productora de alimentos cuenta con un sistema de control y aseguramiento de MAYOR
calidad e inocuidad.
196 Se establece medidas de control efectivas, ya sea por medio de instructivos precisos MAYOR
relacionados con el cumplimiento de los requerimientos de BPM o por el control de un
paso del proceso.
Art.133.- Condiciones mininas de seguridad.
197 Cuenta con especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. MAYOR
198 Dispone de formulaciones de cada uno de los alimentos procesados, especificando MAYOR
ingredientes y aditivos permitidos utilizados. No sobrepasar los limites establecidos al
articulo 12 de la presente normativa técnica sanitaria.
Art. 134.- Laboratorio de control de calidad.
199 Dispone de un laboratorio propio o externo para realizar pruebas y ensayos de control de
calidad segun la frecuencia establecida en sus procedimientos.
Art. 135.- Registro de control de calidad.
200 Se lleva un registro individual escrito correspondiente a la limpieza, certificados de MAYOR
calibracién y mantenimiento preventivo de cada equipo e instrumento.
Art. 136.- Métodos y proceso de aseo y limpieza.
201 Para la limpieza y desinfeccion se describen los procedimientos, donde se incluyen los MAYOR
agentes y sustancias utilizadas.
202 Existe periodicidad de limpieza y desinfeccion MENOR
203 Para desinfeccion, se define los agentes de sustancias, asi como concentraciones, formas MAYOR
de uso, eliminacion y tiempos de accion del tratamiento para garantizar la efectividad de la
operacion.
204 Se registran las inspecciones de verificacion después de la limpieza y desinfeccion, asi MAYOR

como la validacion de estos procedimientos.
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Art. 137. Control de plagas.

205 El control es realizado directamente por la empresa 0 mediante un servicio externo de una 1 MENOR
empresa especializada en esta actividad.
206 Existe evidencia de la capacidad técnica del personal operativo, de los procesos y de sus 1 MENOR
productos.
207 La empresa es responsable de las medidas preventivas para que, durante este proceso, no 1 MENOR
se ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos.
208 Se realiza actividades de control de roedores con métodos fisicos dentro de las 1 MENOR
instalaciones de produccién, envase, transporte y distribucion de alimentos
209 Fuera de las areas de instalacion se realiza actividades de control de roedores usando 1 MENOR
métodos quimicos, con todas las medidas de seguridad para evitar la pérdida de control
sobre los agentes usados.
6 11 1 18
SUMATORIA CAPITULO VII
33 | 61,1 56 100

SUMATORIA EN PORCENTAJE/100
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ANEXO B.

Manual de Buenas Practicas de Manufactura
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1.

INTRODUCCION

La industria de alimentos afronta cada vez exigencias de caracter higiénico —
sanitario con el fin de garantizar inocuidad alimentaria; técnicamente el
cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura genera un mejoramiento en
las condiciones de higiene, identifica y corrige procesos productivos, todo lo

mencionado sirve como base para llevar un sistema de aseguramiento de calidad.

Toda establecimiento publico o privado que realice actividades de produccion,
almacenamiento, trasporte, comercializacion y venta de productos de consumo
humano tiene la obligacion de cumplir con las normas de vigilancia y control
sanitario estipulados en la normativa vigente No. ARCSA-DE-057-2015-GGG.

En la industria panadera las correctas practicas de higiene aseguran una
produccion inocua, garantizando el consumo de alimentos sanos, saludables y
libres de contaminacion sin riesgo de padecimiento de cualquier enfermedad

transmitida por alimentos.

El siguiente manual debe ser expuesto a todos los quienes operan en la planta de
produccion, area productiva y administrativa de la fabrica. La gerencia de la
empresa tiene el compromiso de difundir a todo el personal, su cumplimiento se
verd reflejado en el accionar de la direccién, manipulacién y manejo en las

distintas fases durante la produccion.

La elaboracion del presente manual surge a partir de la experiencia en el rubro,
se detalla el procedimiento operacional para brindar un producto inocuo, asi
mismo, se adjunta formatos de registro e informacién explicita concerniente a

una panaderia.
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2. OBJETIVO

Disponer un manual de Buenas Préacticas de Manufactura que permita establecer

los procedimientos necesarios para una produccion adecuada.

3. ALCANCE

El presente manual se aplica especificamente a una panaderia, dentro del mismo,
se encuentra el control de: recepcion de materias primas e insumos, operaciones
de control, aseguramiento y control de calidad, instalaciones, equipos y

utensilios, requerimientos higiénicos basicos y envasado.

Ante una posible implementacion se detalla todas las BPM requeridas, asi
también, se adjunta todos los registros de control para la ejecucion de la
actividad desempefiada de forma cotidiana dentro de la fabrica en toda la cadena
de produccion, tales registros son legibles y entendibles para todos los
trabajadores.

4. DEFINICIONES

Agua Potable: Liquido vital que cumple con los requisitos fisicos, quimicos y
microbioldgicos estipulados bajo normativa nacional o internacional y asegura

aptitud e inocuidad para el libre consumo.

Aseguramiento de calidad: Lineamiento proporcionado dentro de la gestion de

calidad aplicado en procesos productivos.
BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

Calibracién: Procedimiento que determina la exactitud el valor de los errores de los

equipos utilizados, estos datos son definidos por los fabricantes.

Contaminacién cruzada: Es la exposicién del alimento ante microorganismos
patdgenos, se puede dar por la manipulacion de alimentos, superficies contaminadas

o condiciones del medio ambiente.
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Contaminacién cruzada directa: Provocado al exponer un alimento

completamente inocuo en contacto con un alimento contaminado.

Contaminacién cruzada indirecta: Dado por la transferencia contaminantes por

medio del contacto de manos, superficies, utensilios, equipos y otros.

Desinfeccion: Eliminacion completa o parcial de la carga microbiana para que esta
no dé lugar a una contaminacion, esta accion se realiza mediante detergentes,

agentes quimicos.
Desratizacion: Eliminacion o control de ratones y ratas.

Fecha de vencimiento: Fecha en la que el producto terminé su periodo de validez

para ser consumido, pierde su calidad comercial.

HACCP: Hazard Analisis Critical Control Points, traducido al espafol: “Analisis

de Peligros y Control de Puntos Criticos”

Inocuidad: Condicién que indica la garantia de que un alimento esta libre de

contaminantes, quimicos, fisicos o bioldgicos.
Insumos: Material necesario dentro del area productiva.

Monitoreo: Planificacion secuencial de mediciones para establecer control, se lo

realiza mediante registros para su posterior verificacion.

Plaga: Especies que proliferan de acuerdo con proporcion o densidad, constituyen

una amenaza para la planta de produccion por la inminente contaminacion.
POE: Programa Operacional Estandarizado.
POES: Procedimiento Operacional Estandarizado de Sanitizacion.

Proceso: Interaccion de actividades que transforman materias primas hasta el

producto final.
Proveedor: Persona u organizacion que comercializa productos o servicios.
Registro: Evidencia documentada que presenta resultados.

Sanitizacién: Proceso que ayuda a reducir la contaminacién a nivel ambiental o

superficial, esta accion se logra a través de agentes desinfectantes.
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Sistema: Elementos que actdan en conjunto.

Trazabilidad: Seguimiento secuencial, a partir de la aplicacion o localizacién de

aquel producto que este bajo condicionamiento.

Validacion: Método de comprobacion, se utiliza evidencias que ayudan a controlar

un efectivo procedimiento, acciones correctivas y medidas preventivas.

Verificacion: Comprobacion del funcionamiento de cualquier plan.

5. PRESENTACION DE LA EMPRESA

Panificadora del Valle, es una mediana panaderia situada en el Canton Patate
perteneciente a la provincia de Tungurahua, dedicada a la produccién de pan en
distintas variedades. ElI cumplimiento de BPM mejorara las condiciones de
higiene, afianzamiento para sus clientes al consumir productos saludables e

inocuos, también, un incremento en términos de competitividad y rentabilidad.

5.1. Mision

Brindar al consumidor pan de calidad nutritiva e inocua, la integracion de
materia prima adecuada y la correcta manipulacion del alimento son la base
indiscutible a favor del bienestar de sus clientes. Asi mismo, al ser una
fuente de trabajo, Panificadora del Valle no solo concede seguridad
econdmica, sino también, un ambiente laboral seguro que promueve el

desarrollo y capacitacion de buenas préacticas de manufactura en el sector.

5.2. Visién

Ocupar un puesto de referencia en el mercado local y nacional, ofreciendo
productos sanos e inocuos. Para su fundador, la pasion de su creacién ha
llevado que su vida la dedique en pro del mejoramiento de la calidad, la
aficion por crear panificados saludables lo extiende con dedicacion y
compromiso a miembros de su familia y trabajadores los cuales han llegado

a ser parte del éxito de esta empresa.

81



5.3. Estructura organizacional
Gréfico 5. Organigrama estructural de Panificadora del Valle.
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6. Requisitos de BPM para una panaderia

6.1. Instalaciones

Ubicacioén

“Panificadora del Valle” estd ubicada en una zona alejada de focos de
contaminacion externa en el canton Patate frente al parque Miraflores, con lo cual
no compromete a la inocuidad del alimento, a esto se afiade que, no esta en zonas
propensas a inundaciones y lejanas a infestaciones de plagas. Para lo mismo, la

planta si estéa protegida del albergue e ingreso de contaminantes externos.

Disefio y construccion

La planta de produccion debe tener dimensiones apropiadas para cada area, las
mismas deben ser disefiadas y construidas para mantener una adecuada limpieza
de las instalaciones con el fin de evitar posibles contaminaciones. Dentro de la
planta, las divisiones por area son fundamentales: almacenamiento, produccion,
recepcion, oficinas y demas, de este modo, el uso adecuado de los espacios
facilitara el flujo de los operarios, equipos y materiales. Todas las areas deben
mantenerse limpias, sus estructuras deben brindar aptitud y seguridad del
alimento desde la recepcion de materia prima hasta la obtencion del producto

final.

o Pisos

Los pisos deben ser de material resistente, no resbaladizos y de facil
limpieza para controlar la proliferacion de hongos, es decir no debe ser
azulejos, ni ladrillo. Se debera construir uniones redondeadas o concavas

entre a pared y el suelo para que no exista acumulacion de suciedad.

o Drenaje

El drenaje de agua debe estar fijos en el piso, la inclinacion del drenaje
debe ser considerable para el desalojo de los desechos liquidos, deben
tener instalados sellos hidraulicos y adicionalmente tomar en cuenta las

trampas de solidos o grasas. El drenaje de agua debe estar fijos en el
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piso, la inclinacion del drenaje debe ser considerable para el desalojo de
los desechos liquidos, deben tener instalados sellos hidraulicos vy

adicionalmente tomar en cuenta las trampas de so6lidos o grasas.

o Paredes

Las paredes deben ser lavables, lisas, debe ser pintada de un color claro
de preferencia utilizar pintura epoxica por su baja toxicidad, excelente
resistencia a desmanche, ideal para la industria de los alimentos que
brinde limpieza y mantenimiento.

o Techos

Los techos deben tener una altura de tres metros, las cubiertas deben ser
completamente resistentes a cualquier fenémeno natural, construido con
material inoxidable, no deben tener roturas porque esta condicion
facilitara la acumulacion de polvo. Debe mantener una adecuada
limpieza para evitar condensacion y la posible formacién de mohos en el
techo.

o Ventanas

Todas las ventanas deben ser disefiadas con material no astillable
incluido los marcos, las ventanas y otras aberturas se deben construir de
modo que eviten la acumulacion de polvo, las repisas de las ventanas
deben tener una pendiente para evitar que se use como estantes. Los
vidrios de las ventanas deben tener una pelicula protectora para que en
caso de rotura evite la proyeccién de vidrios rotos.

o Puertasy otras aberturas

Al ingresar a la planta se debe contar con mallas de proteccion contra
aves, insectos y roedores, no se debe tener puertas de acceso directo
desde exterior, en el caso de existir la necesidad se instalara un sistema
de doble puerta o un sistema de cierre automatico con su debida
proteccion.

o luminacién

Cada area tendra iluminacion adecuada, en lo posible con luz natural,
siendo el caso especifico de una panaderia y al tener turnos de trabajo en
la madrugada se usarad luz semejante a la natural. Toda la iluminacién

estara suspendida en el techo por encima de todas las areas, se
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recomienda el uso de algun tipo de seguridad o proteccion en caso de

rotura para que no exista una posible contaminacion fisica.

o Calidad del aire y ventilacion

La planta en general incluido los servicios sanitarios tendran una
adecuada ventilacion ya sea mecanica o natural, directa o indirecta,
deben ser

ubicado en zonas estratégicas con el fin de evitar el paso de aire
contaminado, para estas instalaciones se necesita un programa periédico

de limpieza.

- Condiciones especificas

o Instalaciones eléctricas y redes de agua

Dentro de la planta de produccion todas las instalaciones deberan ser de
red abierta, todos los cables deben ser protegidos no debe haber sin
cables colgantes, estas instalaciones tendran lineas de flujo cada uno
identificables por colores.

o Instalaciones sanitarias

Los servicios sanitarios no deberan ser ubicados dentro de la planta,
estos no deben estar conectados con las areas de produccion o
manipulacion. Los mismos, deberan contar con una adecuada
ventilacion, inodoros, lava manos, suministro de agua caliente y fria,
toallas desechables y dispensadores de jabon y gel desinfectante. Fuera
de las instalaciones se colocara avisos o advertencias de la obligatoriedad
del lavado de manos después de usar los servicios higiénicos.

o Vestuarios

Debe ser un lugar destinado para el almacenamiento e intercambio de
ropa, calzado, uniformes y demas perteneciente a los trabajadores, esta
area se construira dependiendo del tamafio del establecimiento y el
numero de operarios.

o Garaje
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Esta area de ubicacién de vehiculos debe estar alejada de las areas de
produccion, almacenamiento y empleados. La emision de gases
conllevard a una contaminacion.

o Depositos de basura orgéanica e inorganica

Los depdsitos de basura organica e inorganica generados en dentro de la
planta deberan ser colocados en un area completamente alejada para
minimizar la emisién de olores desagradables, la basura debera ser
desalojada diariamente, regidos bajo un sistema adecuado de recoleccion,
almacenamiento, proteccion y eliminacion, con el fin de evitar el

desarrollo de insectos y refugio de roedores.

6.2. Equipos y utensilios

- Materiales y estado del equipo

Los equipos y utensilios necesarios para desempefiar las labores dentro de la
panaderia son de material inoxidable o plastico de grado alimenticio, de modo

que no transfiera olores o sabores que afecten al producto.
- Ubicacion de los equipos

Todos los equipos requeridos dentro de la planta deberan ser instalados o
ubicados de acuerdo con un flujo de proceso continuo, cada uno contard con
espacios o separaciones uno del otro para asi facilitar las operaciones diarias y su

limpieza efectiva.

- Contenedores de residuos y utensilios

Aquellos recipientes destinados para contener desechos o sustancias no
comestibles deberan ser identificadas dentro de la planta de produccion, deberan
ser de material impermeable. Todos los utensilios o recipientes se deben limpiar
antes de utilizarlos.

- Condiciones de uso

Los utensilios destinados a procesos térmicos deberan ser disefiados para su uso
exclusivo para que asi logre mantener las temperaturas requeridas y garantizar la

inocuidad del alimento.
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- Condiciones especificas

o Del fabricante: Todos los equipos instalados en dentro de la panaderia
contaran con un programa de mantenimiento preventivo que sera
facilitado por el fabricante, este escrito garantizara el buen

funcionamiento de los equipos.

o De la limpieza: Los equipos y utensilios que estuvieron en contacto
desde el principio de las operaciones deberan ser higienizados para
que no exista contaminacion durante la elaboracion, productos
semielaborados y producto final, asi se evitard& una posible
contaminacion cruzada.

o De la reutilizacion: Aquellos utensilios o recipientes que puedan ser
reutilizados deberdn ser esterilizados y desinfectados, para ello se
requiere de una inspeccion de todos los recipientes que vayan a ser

reutilizados en diferentes operaciones.

6.3. Requisitos higiénicos de fabricacion

- Obligaciones del personal

El personal que opera en “Panificadora del Valle” mantendra higiene y cuidado
personal desde el inicio hasta el final de la produccién. Quién labora dentro de
la planta, deberan ser personas capacitadas en cuanto a la labor de la
panificacion, debera tener conocimiento previo y comportamiento para operar

de manera discreta.
- Capacitacion y educacion del personal

Los responsables de la empresa, personas naturales o juridicas dispondran de
un plan de capacitacion continua y permanente sobre buenas practicas de
manufactura, lo cual, facilitard el desenvolvimiento de los operarios, los
mismos que tendrdn entrenamientos especificos relacionados a panificacion,
procesos, protocolos, recetas, preparaciones y acciones correctivas dentro de

planta.
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Estado de salud del personal

Quien opera en la planta deberd tener reconocimiento médico antes de
desempefar el trabajo, mas aun, se tomara en cuenta un reconocimiento
médico después de haber pasado por una enfermedad transmitida por alimentos
o alguna otra. Asi también, se tomard medidas necesarias para impedir la
manipulacion de alimentos por aquellas personas que aparentan haber

contraido alguna infeccion.
Higiene y medidas de proteccion

Los responsables de “Panificadora del Valle” dotaran a todo el personal
operario de uniformes adecuados para realizar sus funciones, este tipo de
vestimentas deberan ser de colores claros que ayuden a visibilizar la limpieza,
también, deberan ser lavables o desechables. Ademas, se dispondra de guantes,
mascarillas y gorros en buen estado, el uso de guantes no exime al personal de
la obligacién de lavarse las manos, es por esto por lo que, se evidenciara su

obligatoriedad al momento de salir o regresar a sus respectivas areas de trabajo.
Comportamiento del personal

“Panificadora del Valle” establecerd normas que sefialen la prohibicion de
fumar, uso del celular, consumo de alimentos o bebidas en las areas de
trabajo. Los operarios mantendrén cubierta totalmente el cabello con el uso
obligatorio de mallas, ufias cortas y sin esmalte. A esto se afiade, que el
personal no deberéd portar joyas o bisuteria. En el caso de mujeres deberan

laborar sin maquillaje.

Prohibicion de acceso a determinadas areas
Impondrd un mecanismo que impida o evite el acceso a personas sin
proteccion, aquellas ajenas a la planta de produccion

Sefalética
Creara un sistema de sefializacion y normas, los mismo deberan ser colocados
en lugares visibles para todo el personal en la planta, asi también, como para
aquellas personas que no pertenecen a la misma.

- Obligacién del personal administrativo
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Tanto personal administrativo como visitantes contaran con su respectiva ropa

protectora, quienes acataran las normas establecidas por la empresa.

6.4. Materias Primas e insumos

- Condiciones minimas
Una vez receptada la materia prima se rechazara toda materia prima que

contenga microorganismos patdégenos, sustancias toxicas, materiales extrafios.

- Inspeccion y control

El encargado de la empresa inspeccionara y controlara toda la materia prima
antes de utilizarse en la produccion, para llevar efecto su funcion se llevara hojas
de control con especificaciones donde se indicara los niveles aceptables de
inocuidad, higiene y calidad en sus procesos.

- Condiciones de recepcion

Se realizara la recepcion de materia prima bajo condiciones que eviten la
contaminacion y/o alteracion de la composicién de la materia prima, la zona
donde se receptara y almacenara en areas totalmente separadas de las areas de
elaboracion o envasado de los alimentos.

- Almacenamiento

Toda materia prima e insumos deberdn ser almacenados bajo estrictas

condiciones que eviten contaminacion, deterioro y asi reducir dafio o alteracion.

Recipientes seguros

Los recipientes, envases, empaques y contenedores para la materia prima e
insumos deberan ser de material de uso alimentario sin sustancias que afecten al

alimento o al producto almacenado.

- Instructivos de manipulacion
Los encargados de la empresa crearan instructivos para el ingreso de
ingredientes en areas susceptibles a contaminacion con injerencia a afectar la

inocuidad del alimento.
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Condiciones de conservacion

Toda materia prima o insumos que hayan sido puestos a congelacion deberan
ser descongelados previo a su uso, los mismo se descongelaran a una
temperatura adecuada, tiempo y otros para evitar el desarrollo de

microorganismos.

- Limites permisibles
Los aditivos alimentarios que son usados en la planta de produccién deberan

regirse a los limites establecidos por la normativa nacional o Codex alimentario.

- Agua
Como materia prima

El agua utilizada para la elaboracion de pan de ser estrictamente agua
potabilizada, el agua debera cumplir con las normas nacionales o

internacionales.
Para los equipos

Del mismo modo para el lavado de equipo, utensilios e incluso materia prima
se deberd utiliza agua potabilizada o tratada de acuerdo con las normas

nacionales o internacionales.

6.5. Operaciones de produccion

- Técnicas y procedimientos

Los productos panificados se elaborardn bajo las especificaciones de
establecidas y validadas de acuerdo con la normativa del producto, las cuales
deberan aplicar técnicas y procedimientos que eviten la contaminacion, error,

omision o confusion dentro de la produccién del pan.

Operaciones de control

“Panificadora del Valle” contara con procedimientos operacionales validados,

donde se dispondra desde un inicio con espacios apropiados para la produccion
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de pan. Las areas seran distribuidas de manera adecuada y mas mismas se
mantendran limpias. Del mismo modo, el personal que opere dentro de la planta
serdn personas competentes. En cuanto a la materia prima e insumos estos
deberan regirse de acuerdo con las especificaciones de los proveedores. Todas
las operaciones de control seran registradas, contara con un monitoreo e
implementara acciones correctivas cuando estas sean necesarias.

- Condiciones Ambientales

Para elaboracion de pan el area donde se procese debera ser limpia y ordenada,
para su correcta limpieza y desinfeccion se usard sustancias de grado inocuo
aprobadas para su uso y que no afecten la inocuidad del producto final. Asi
mismo, se llevara consigo controles periddicos y procedimientos que validaran

la limpieza y desinfeccion.
- Verificacion de condiciones

Con la ayuda de un registro “Panificadora del Valle” mantendra un control de la
limpieza en todas las areas, las inspecciones de control se llevaran a cabo segun
los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion de productos
panificados. De acuerdo con la normativa vigente la planta deberd también
cumplir con las condiciones ambientales y registrar los controles de

mantenimiento de los equipos.
- Programas de seguimiento continuo

La planta dispondra de un programa de trazabilidad y rastreabilidad, el cual
permitira monitorear la identificacién de insumos, materias primas, aditivos y
demas desde el proveedor hasta la obtencion del producto terminado incluido el

primer punto de despacho del pan.
- Control de procesos

El proceso de elaboracion de pan se describird en documento, el mismo contara
con informacidn especifica, precisa y de manera secuencial con todos los pasos a
sequir (pesado, amasado, horneado, otros). Asi mismo, se describira los
controles a efectuarse durante las operaciones y limites establecidos durante el

proceso.

- Condiciones de fabricacion
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“Panificadora del Valle” realizard un control de las operaciones donde verificara
el proceso y la naturaleza de los panificados con el fin de evitar el desarrollo de
microorganismos. Para ello, se identificara factores como el tiempo,

temperatura, humedad, pH, otros.
- Medidas de prevencién de contaminacion

Los encargados tomardn medidas de prevencion efectivas para evitar
contaminacion fisica, quimica o bioldgica en la elaboracion de pan integral, en
lo posible se implementard detectores de metal, imanes, mallas, trampas o

cualquier otro metodo.
- Maedidas de control de desviacion

En el caso de detectar desviacion de los pardmetros establecidos en los procesos
de fabricacion validados se tomara acciones correctivas y se registraran las

medidas tomadas.
- Seguridad de trasvase

El llenado o envasado de pan deberd ser de manera cuidadosa para asi evitar
deterioro o contaminacion de tal manera que estos factores no afectan a la

calidad del pan.
- Vida Util
El encargado de la planta controlard la produccién y distribucién del pan por

medio de registros.

6.6. Envasado, etiquetado y empaquetado

- Transporte a granel

Para el transporte del pan se utilizara gavetas o depositos para el transporte, los
mismos seran disefiados y construidos de acuerdo con las normas técnicas
vigentes, ya que favoreceran a que no exista acumulacion del producto y no de

paso a una contaminacion.

- Condiciones minimas
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En el area de envasado se verificara y registrara las operaciones de envasado,
higiene y limpieza. Los recipientes donde seran depositados estaran

correctamente limpios y desinfectados para colocar el producto final.
- Embalaje mediano

Una vez colocados en recipientes se colocara sobre pallets que permitan evitar el
contacto del producto con el piso y su retiro efectivo del area de empaque hacia
los diferentes puntos de venta.

- Entrenamiento de manipulacion

El personal encargado serd capacitado en temas referentes a manipulacion de
alimentos, posibles riesgos, errores comunes y otros que existen durante todo el

empacado.
- Cuidados previos y prevencion de contaminacion

Para proteger al producto terminado las operaciones de empacado de pan se

realizard en zonas separadas.

6.7. Almacenamiento, distribucidn, transporte y comercializacion

- Control de condiciones de clima y almacenamiento

Los lugares donde serdn almacenados el producto terminado deberan incluir
mecanismos que ayuden al control de humedad y temperatura. Asi mismo, se
incluird un programa sanitario con un plan de limpieza, higiene y control de

plagas.
- Infraestructura de almacenamiento

Se incluira estantes o tarimas que ayuden a colocar los alimentos a una altura

que evite el contacto con el piso.
- Condiciones minimas de manipulacion y transporte

En el area de almacenado se colocara los contenedores de pan alejados de la
pared para asi facilitar el libre ingreso del personal para su respectivo ase y

mantenimiento del local.
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- Condiciones y métodos de almacenamiento

Dentro del area se aplicara métodos para identificar las diferentes condiciones

del alimento: cuarentena, retencion, aprobacion y rechazo.
- Medio de transporte

Para conservar la calidad del producto se transportara bajo las condiciones
higiénicas sanitarias y de temperatura adecuada para asi garantizar su
conservacion. Del mismo modo, los vehiculos de trasporte deberan estar
disefiados con materiales adecuados para proteger al alimento de cualquier
contaminacion. Asi mismo, su construccion facilitara la limpieza, su uso sera
exclusivo para el transporte de alimentos. El encargado realizara controles de

revision del vehiculo y mantendré un periédico mantenimiento de este.
- Condiciones y exhibicion del producto

El lugar donde se expende el pan contara con vitrinas, estantes o muebles que
faciliten su adecuada limpieza. Ademas, el representante legal se ocupara de dar
mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas por las condiciones del

alimento para su adecuada conservacion.

6.8. Aseguramiento y control de calidad

- Aseguramiento de calidad

La planta de produccién se sujetara a un sistema de aseguramiento de calidad
apropiado de acuerdo las diferentes operaciones de fabricacion: procesamiento,
envasado, almacenamiento y distribucién. Este sistema evitara o reducira los
defectos naturales o inevitables de modo que no represente un riesgo para la

salud.
- Seguridad preventiva

“Panificadora del Valle” contard con un sistema de control y aseguramiento de
calidad e inocuidad, mediante medas de control por medio de instructivos

relacionados con los requerimientos de BPM.
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- Condiciones minimas de seguridad

La planta de produccién contara con especificaciones sobre la materia prima y
producto terminado, a su vez, dispondra de la formulacion de la elaboracion del

pan integral, también, se especificara los ingredientes utilizados.
- Registro de control de calidad

La empresa dispondra de un registro individual correspondiente a: limpieza,

mantenimiento preventivo, certificados de calibracion de todos los equipos.
- Meétodos y procesos de aseo y limpieza

La limpieza y desinfeccion se llevara a cabo segun los procedimientos, estos
procesos se mantendran con periodicidad para lo cual se contard con un
registro de control de todas las inspecciones después de la limpieza y
desinfeccion, en los mismos se describird las diferentes sustancias,
concentraciones, formas de uso, tiempos accion y formas de uso para asi

garantizar la efectividad del proceso.
- Control de plagas

La empresa contratara con el servicio externo dedicados a este fin, se
evidenciara la capacidad técnica del personal operativo, procesos y productos
usados. La empresa contratada aplicard todas las medidas de prevencion,

control de roedores dentro y fuera de las instalaciones.

7. Riesgos

El riesgo del no cumplimiento de las especificaciones técnicas recomendadas
en la normativa provocard en “Panificadora del Valle” contaminacion en
toda la cadena de produccion ya que los equipos y utensilios estan en

contacto directo.
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Panificadora

‘Valle

desde 1975

“PANIFICADORA DEL VALLE”

MANUAL DE PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDARIZADO
(POE)

CODIGO PAGINA
AC-MNP-002 1del
FECHA NUMERO
DE DE
REVISION | REVISION
12/Junio/2022 1.0

1. Objetivo

Redactar el manual de procedimientos estandarizados (POE) para llevar a cabo
cambios permanentes sobre los procesos dentro de “Panificadora del Valle”, de
modo que mejore el orden y disminuya los errores en las diferentes actividades

desarrolladas en la planta.

Alcance

El siguiente manual va direccionado a todos los integrantes de la empresa, tiene
acceso libre para quien labora en “Panificadora del Valle”, sin excepcion de
ninguna area desde recepcion de materia prima, produccion, almacenaje, envase
y embalado, juntos tienen el deber de garantizar la inocuidad del alimento.

Responsables

Todos quienes trabajan en “Panificadora del Valle” son responsables de la

aplicacion del sistema, su uso irrestricto brinda confianza al consumidor.
Generalidades
La aplicacion del manual de procedimientos operativos estandarizados (POE)

proyecta a “Panificadora del Valle” disminuir los errores operacionales

maximizando la inocuidad alimentaria.

97



Panificadora

‘Valle

desde 1975

CODIGO PAGINA
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MANUAL DE PROCEDIMIENTO FECHA NUMERG
OPERATIVO ESTANDARIZADO OF DE
(POE) ) REVISION | REVISION
CREACION, MODIFICACION Y
CONTROL DE DOCUMENTOS 12/1unio/2022 10

5. Descripcion

5.1. POE para el disefio y control de documentos

5.1.1. Objetivo

5.1.2.

5.1.3.

Disefiar un formato general del Procedimiento Operativo

Estandarizado para el control efectivo de las actividades

desarrolladas en “Panificadora del Valle”.

Alcance

La documentacion generada esta dirigido a todo el personal de

“Panificadora del Valle” con el fin de perfeccionar los

procedimientos operativos.

Definiciones

Infraestructura: instalaciones, estructura o servicios desarrollados
para desempefiar una actividad especifica.

Codificacion: Establecer un codigo para la formulacién de un
mensaje.

Serie: Secuencia de nUmeros 0 sucesos.

Disefio: Lineamiento o traza de una edificacion.
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5.1.4. Contenidos minimos del procedimiento de control

5.1.4.1. Disefo

Para el presente manual se disefia y redactan documentos con
informacion especifica de la empresa, en caso de haber
modificaciones la persona encargada de la planta es el tnico al
que se le adjudica la responsabilidad de renovar o cambiar datos
segun requiera la necesidad, siempre en comunicacion previa con

el gerente.

5.1.4.2. Documentacién antigua

Los documentos que ya no han sido actualizados por mas de un
afo deberdn ser almacenados, a cada documentacion se le

asignara una codificacién que facilite la basqueda en la empresa.

5.1.4.3. Control de documentos

La emisidon de documentos se realizara previamente al encargado
de la planta, quien se encargara de revisar y controlar la
documentacion actual. Una vez aprobada, se planifica
capacitaciones a todos los trabajadores de “Panificadora del

Valle” para instruir acerca de la nueva estructura desarrollada.

5.1.4.4. Archivo de registros

La empresa deberd registrar y almacenar toda la informacion

proveniente del manual en un lugar accesible y seguro por un afio
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méas al de la fecha de caducidad, el escrito no debe presentar

borrones ni tachones, en el caso de existir alguna correccion se

escribird las iniciales de quien realiz6 la correccion. Una vez

revisados y firmados, el documento completo sera archivado en

el lugar asignado.

5.1.4.5. Formato del disefo

Cada documento contendra encabezado y pie de pagina, la

portada del manual posee el logotipo de la empresa, titulo y area

a la que pertenece.

a. Encabezado

El encabezado del presente manual consta de informacion necesaria:

Logotipo

Membrete de identificacion
Titulo del procedimiento
Codigo

Pagina

Fecha de revision

NUmero de revision

b. Contenidos

Objetivo
Alcance

Definiciones

Contenidos minimos del procedimiento de control
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Elaborado por:

Responsables

Documentos de referencia

c. Pie de pagina

Al final de cada capitulo se coloca las firmas de las personas

responsables de la ejecucion del manual, y sigue el siguiente formato:

Aprobado por:

Fecha de aprobacion

Silvana Moreta

Wilmer Moreta

5.1.4.6. Codigos

12/06/2022

La codificacion empleada sirve para facilitar la identificacion de

todos los documentos creados, los mismos seran colocados en el

encabezado de cada pagina.
La codificacién corresponde a:
AREA

- Aseguramiento de calidad: AC

- Produccion: PR

- Mantenimiento: MN

- Talento Humano: TH

- Seguridad industrial y ambiental: SIA
TIPO DE DOCUMENTO

- Procedimientos: PC
- Manual POE: MNP
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- Manual POES: MNS
- Instructivos: IS

- Fichas: FC

- Registros: RG

- Diagramas: DG

SERIE

Consta de tres digitos en secuencia para la identificacion de cada

documento.

Documento

T

Aea < (AC)H{PC -(001——> >3e

5.1.5. Responsables

- Jefe de produccién

- Jefe de planta

- Area de aseguramiento de calidad
- Personal encargado

5.1.6. Documentos de referencia

N/A

Elaborado por: Aprobado por:

Fecha de aprobacion

Silvana Moreta Wilmer Moreta
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PRIMA E INSUMOS

5.2. POE para la recepcion y almacenamiento de materia prima e insumos

5.2.1. Objetivo

5.2.2.

5.2.3.

Establecer los parametros exigidos por la norma para llevar un buen
almacenamiento de materia prima e insumos para su consecuente

conservacion.

Alcance

La documentacion generada dirigida al personal encargado de bodega
do area de almacenamiento de materias primas e insumos utilizados

en Panificadora del Valle.

Definiciones

Materia Prima: Conjunto de materiales que necesita una fabrica.
Almacenar: Accion de guardar o colocar cantidades de materiales en
un lugar.

Conservacion: Accion de mantener intacto el estado de algo.
Insumo: Elementos que forman parte de la elaboracion de un
producto.

Pallets: Soporte o plataforma que se usa para apoyar.

Calidad: Conjunto de caracteristicas inherentes de una cosa o

situacion.
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5.1.4. Contenidos minimos del procedimiento de control

Dentro del area de recepcion el jefe de control de calidad o el
personal son los encargados de la inspeccién y control de la materia
prima e insumos. Al ingresar los productos, estos son identificados y
clasificados segun su tipo para llevar un inventario ordenado. La
materia prima se coloca sobre pallets de plastico y los insumos en
perchas, los mismos deben adaptase a un sistema de rotacion, de
modo que, se utilice primero la materia prima anterior para asi evitar
deterioro o contaminacion. Toda la bodega debe mantener
condiciones higiénicas optimas, asi mismo, aquellos productos que se

detectan caducidad deben ser retirados y eliminados.

5.1.4.1. Recepcion de materia prima

5.1.4.1.1. Adquisicion

El personal encargado de compras y ventas deben tener al
alcance una cartera de proveedores confiables, la
generacion de cotizaciones con empresas ayuda a
establecer diferencias de precios en el mercado y asi
coordinar el pedido segun el stock para asi optimizar

espacio el area de recepcion.
5.1.4.1.2. Transporte
La materia prima e insumos deben ser trasportador en

vehiculos limpios en su interior y exterior, el furgén no

debe tener agujeros en el suelo, techo o paredes. El
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vehiculo debe transportar Gnicamente alimentos y no otros

productos que afecten a la calidad de lo transportado.

5.1.4.1.3. Recepcion de materia prima

a. Rotulacion

Cada producto que ingresa como materia prima o insumo

debera ser rotulada con la siguiente descripcion:

. Nombre del producto

. Fecha de elaboracion y vencimiento

. Proveedor
] Peso
] Lote

. Fecha de elaboracion y duracion

NOTA: para la rotulacion de insumos es necesario llevar

un registro de todos los ingredientes y aditivos que se

utiliza y las proporciones recomendadas por

fabricante.

b. Revision

el

El encargado de la revision aplicard una inspeccion

visual de los sacos de harina, cajas y demas, la

supervision cuenta con los siguientes parametros:
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PRIMA E INSUMOS

Sin roturas, el embalado debe ser seguro y herméticamente
sellado para evitar la exposicion del producto con el medio
ambiente.

Rotulacion indicada anteriormente.

Control de la llegada y salida de la materia prima.

c. Condiciones higienicas

La descarga de la materia prima e insumos de los
vehiculos deben cumplir con las normas higiénicas basicas
y presentacion personal adecuada, vestir uniforme
completo, cofia, guantes de la empresa.

A la hora del desembarque toda la mercaderia serd
colocada sobre elementos que impidan el contacto directo
con el piso.

El almacenamiento de la mercaderia se realiza de acuerdo
con las especificaciones del fabricante o a la naturaleza

del producto.

d. Calidad

Todos los proveedores deberan facilitar fichas técnicas de
los productos recibidos. La empresa debera solicitar
certificados de calidad que respalden el control de calidad

previo al envio del lote receptado.
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€.

Insumos y productos de limpieza

Al momento de llegar los insumos y productos de
limpieza la persona encargada registra los datos del
producto,  condiciones  higiénicas, facturas Yy
especificaciones del producto. La verificacion fisica se
realiza en base a las facturas o guias de despacho, la
comprobacién se realiza al azar tomando un producto e
inspeccionando su calidad: sin manchas, perforaciones o
algn material ajeno, los productos de limpieza deben
estar en envases integros protegidos de contaminacion;
en caso de existir anomalias se procede a devolver el

producto.

5.1.4.2. Almacenamiento de materia prima e insumos

a. Materia prima

El almacén destinado para la materia prima debe dar paso a

que

exista amplia movilidad y se pueda retirar materiales de

menor consumao.

Los

productos que necesitan refrigeracion deben permanecer

a una temperatura ente 0 y 5°C, si el producto requiere

congelacion se mantiene a una temperatura no mayor a —
18°C.

b.

Insumos y productos de limpieza
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Para un adecuado almacenamiento se dispone de bodega una exclusiva para guardar

articulos de limpieza, dentro de la misma se dispone de estanterias que ayuden a la facil

organizacién de materiales, circulacion del personal encargado y registros de

procedimiento de limpieza. Debe ser un espacio que permanezca con llave, los

productos de limpieza no deben estar en contacto con materiales pertenecientes a la

materia prima.

Elaborado por:

5.1.4.3. Lineamientos para

almacenamiento

un adecuado

La empresa debe adoptar el sistema FIFO (firts in / first out), con

el fin de llevar una adecuada rotacion de la materia prima para

que de esta manera se pueda utilizar lo primero que ingresa a la

bodega hacia lo primera que se realice en la produccién.

5.1.5. Responsables

— Jefe de produccién
— Encargado de la recepcion
— Jefe de planta
— Area de aseguramiento de calidad
— Personal encargado
5.1.6. Documentos de referencia

N/A

Aprobado por:

Fecha de aprobacion

Silvana Moreta

Wilmer Moreta

12/06/2022
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5.3. POE para la elaboracion de pan integral

5.3.1. Objetivo

Describir y asegurar el proceso de la elaboracion de pan integral

desarrollado en la planta de produccién de “Panificadora del Valle”.

5.3.2. Alcance

La documentacion generada esta dirigido a todo el personal nuevo o

entrante que trabaja dentro de la planta de produccién por medio del

cual contribuye al disefio y validacién de los procesos.

5.3.3. Definiciones

Procedimiento: Accion de procesar y ejecutar metodos.

Produccion: Acto de generar o producir.

Dosificacion: Medir cierta cantidad deseada.

5.3.4. Contenidos minimos del procedimiento de control

El proceso de elaboracién de pan involucra las siguientes etapas:

5.3.4.1. Produccién

En el siguiente diagrama de flujo se describe las secuencialmente

las etapas de elaboracion de pan integral, del mismo modo, se

muestra los parametros que necesita para su obtencion,
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ELABORACION DE PAN INTEGRAL
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5.3.4.2. Procedimiento

Involucra los siguientes pasos:

a. Recepcion de materia prima

De acuerdo con la demanda comercial existente en la panaderia, para una
produccion diaria se provee todos los ingredientes a utilizar, para ello el
personal responsable se encarga de preparar con anticipacion: Harina
panadera 0000, harina integral, levadura fresca, sal, azUcar, grasa vegetal

y agua.
b. Dosificacion

Segun la produccion para el dia, se calcula la cantidad de materia prima
necesaria, gracias al registro (ANEXQO) se procede a la identificacion de

la cantidad de los ingredientes a utilizar, lote, fecha de elaboracion.
c. Pesado

Con la utilizacion de recipientes y balanzas se procede al pesado de la
materia prima, es de primordial atencidn tarar el peso de los recipientes,
verificar el orden de pesado por separado sin poner en contacto la

levadura con azlcar, grasas o sal.
d. Mezclado

Con la ayuda de amasadoras se obtiene mezclas homogéneas para ello la
velocidad minima es capaz de incorporar todos los ingredientes de

manera uniforme y homogénea.
e. Amasado

De forma manual o mecanica se necesita de suficiente energia para la
formacion de una masa totalmente viscoelastica, la notoria formacion de

gluten determinara si existe un exceso o falta de amasado.
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f. Division

Una vez alcanzado un buen amasado se separa la masa en la mesa de
trabajo para el boleado y cortado de porciones pequefias para su posterior

reposo.
g. Reposo

Durante esta etapa existe un aumento ligero de volumen de la masa, el
exceso de tiempo en este reposo dificultara el formado ya que habra
duplicado su volumen, por lo que se debe ser controlado, la temperatura

optima es de 30 — 32 °C con una humedad relativa de 72 — 77 %.
h. Formado

Para el pan integral la forma mas comun es bolear la masa hasta obtener
una forma redonda, la experiencia de un maestro panificador hace que se

dé forma al primer intento sin estropear la masa reposada.
i. Cortado

En la mitad del pan redondo se corta con la ayuda de un cuchillo limpio

o laminas de cortar.
j. Leudado

Al obtener el pan redondo integral se coloca en latas previamente limpias
para que leude o repose por segunda vez, en esta etapa su crecimiento
duplicard y se notaré el corte.

k. Horneado

Con un horno precalentado a 270°C se prepara para hornear el pan
integral por 17 minutos con un secado de 3 minutos para endurecer su

corteza.
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Elaborado por:

j. Enfriamiento

Una vez salido el pan integral del horno son colocados en bandejas hasta

que el centro del pan alcance la temperatura del ambiente.
k. Envasado

Para una facil distribucion las unidades de pan son colocados en bolsas
plasticas, junto con la rotulacién correspondiente que contenga fecha de
elaboracion y caducidad, después son colocadas en gavetas plasticas

para su posterior distribucion.
I. Distribucion

El pan es distribuido en sus dos locales para ello se utiliza vehiculos que
mantienen las condiciones higiénicas necesarias sin riesgo a desarrollar

contaminacion lista para la venta al publico.

5.3.5. Responsables

— Jefe de produccion
— Encargado de la recepcién
— Jefe de planta

— Personal encargado

5.3.6. Documentos de referencia

N/A

Aprobado por: Fecha de aprobacion

Silvana Moreta

Wilmer Moreta 12/06/2022
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5.4. POE para el control de calidad.

5.4.1. Objetivo

Describir el proceso de produccion que alcanza un nivel satisfactorio

de control de calidad en la elaboracién de pan integral desarrollado

en la planta de produccion de “Panificadora del Valle”.

5.4.2. Alcance

La documentacion generada esta dirigido a la elaboracion de pan

integral.

5.4.3. Definiciones

Control: Observacién minuciosa de alguna situacion.

Inspeccion: Accidn de examinar detalladamente.

Calidad: Propiedades que caracterizan y dan valor a un

objeto

5.4.4. Contenidos minimos del procedimiento de control

5.4.4.1. Levantamiento de las no conformidades

- El personal encargado mantendra reuniones para determina, examinar e

inspeccionar los motivos que originan el levantamiento de las no conformidades.
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- Dentro de la produccion de pan se provee de documentacion que ayude a

controlar el proceso y evitar los posibles errores. Asi mismo, se evitara el uso o

reutilizacion de materia prima e insumos con caducidad.

- La panaderia debe disponer de equipos en buenas condiciones debido a que

cualquier fallo podria afectar a la calidad del producto.

- Toda materia prima debera ser colocada en lugares adecuados para facilitar asi

su movilizacién dentro de la planta.

- En cuanto a la existencia de reclamos, la empresa debera registrar y corregir en

prontitud aquellas falencias detectadas por el consumidor.

5.5.

5.6.

De los reclamos

La opinién del cliente es de suma importancia para la empresa porque
determinan implicitamente el error cometido, toda informaciéon de
reclamo debera ser registrado y presentar a quien estd a cargo del area

para tomar mas control en el proceso.

Trazabilidad

Este procedimiento ayudard a dar seguimiento de cada eslabon de
produccion en la panaderia con el fin de detectar en que parte del proceso
se cometié un error. En el caso de panaderias, se toma en cuenta la
elaboracion diaria de pan, donde se utiliza la aplicacion del POE del
control de los procesos productivos donde permite actuar bajo una receta
estandarizada. El procesamiento de pan en estas condiciones logra que

no se cometa errores en la produccion.
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5.7.

5.8.

5.9.

5.10.

Envasado

Debera utilizar envases de material apto para alimentos y que conserve el

producto en buenas condiciones para su expendio.

Expendio del producto terminado

El producto terminado serd despachado en su respectivo local de venta

directa a los clientes, en el caso de movilizacién a una sucursal deberd

transportar bajo condiciones higiénicas optimas sin afectar el producto,

el mismo debe ser almacenado a 23y 27 °C.

Responsables

Jefe de produccion

Encargado de la recepcion

Jefe de planta

Personal encargado

Documentos de referencia

— INEN 1334-3, 2014
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5.11. POE para la calibracion y mantenimiento de equipos.

5.11.1. Objetivo

Describir el procedimiento para verificar y mantener en buen estado

los equipos utilizados en “Panificadora del Valle”.

5.11.2. Alcance

- Amasadora
- Balanza

- Boleadora
- Horno

5.11.3. Definiciones
Registros: Reporte de algo que se ha visto o vivenciado.

Mantenimiento: Conjunto de cuidados para mantener buen

funcionamiento.
Calibracion: Reconocer la exactitud de un equipo u objeto.

5.11.4. Contenidos minimos del procedimiento de control

En primera instancia:
Si existe alguna falla durante el proceso, el jefe de produccién debe
revisar y solucionar internamente el problema, en caso de no obtener

resultados se solicitara servicio técnico externo, para ello se bebera
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solicitar los registros para de esta forma dar detalle del trabajo y

acciones correctivas realizadas.

5.11.4.1.

calibracién de equipos

Procedimiento de mantenimiento vy

Los diferentes equipos utilizados en la produccion de pan deben
tener un adecuado mantenimiento por parte de personas
calificadas para este fin, un frecuente mantenimiento ayuda a el
deterioro e ineficiencia de los equipos.

Para que se lleve a cabo el mantenimiento y calibracion de
equipos el personal a cargo debera contactarse con los fabricantes
para la contratacion de sus servicios.

Los técnicos encargados deben cumplir con las normativas de la
empresa al ingreso de la planta, respetar y cumplir con los
requerimientos del manual como: vestir con uniforme completo
para que no exista contaminacion.

Para realizar el mantenimiento y calibracion, los técnicos deberan
aislar los equipos y colocara sefialética para avistar su presencia
dentro de las instalaciones.

Los técnicos al conocer la funcion de los equipos desarmaran y
programaran cuidadosamente de acuerdo con la necesidad del
equipo.

Se utilizara lubricantes de uso alimentario en todos los equipos.
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5.11.4.2. Frecuencia
El servicio de mantenimiento y calibracion de equipos de una
planta de panificacidn se realiza cada seis meses por una empresa
calificada, o por técnicos provistos por el fabricante.

5.11.4.3. Accidn correctiva
Todos los operarios pertenecientes a la planta de produccion de
Panificadora del Valle deben reportar cualquier fallo o dafio de
los equipos a los respectivos encargados para su inmediata
comunicacion con técnicos capacitados.

5.11.5. Responsables
— Jefe de produccién
— Encargado de la recepcion
— Jefe de planta
La persona encargada de la revision requiere formacion en:
= Buenas practicas de manufactura.
= Capacitacion técnica o tecndlogo
5.11.6. Documentos de referencia
N/A
Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion

Silvana Moreta Wilmer Moreta 12/06/2022
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Elaborado por:
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Elaborado por:
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CcODIGO
PR-FC-00

NUMERO
DE
REVISION

1.0

Titulo: Ficha técnica del horno de pan
Area: Produccion

Especificaciones:

MARCA:

Mondial Forni — Basic
Horno rotativo eléctrico y de combustion

DATOS TECNICOS

Altura minima: 240 cm
Potencia eléctrica: 1.5 kW
Superficie de coccion: 3.6 m3
Espacio entre entrantes: 140- 107-93-77-69 mm

37139 Verona - ltalia
Teléfono: +39 045 818511
Info@mondialforni.com

Potencia térmica: 27500 kW
Peso: 950 kg
Bandejas: 15

IMAGEN .
L el
M-
i
Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacién:

Silvana Moreta Wilmer Moreta

12/06/2022
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“PANIFICADORA DEL VALLE”

‘v “ﬁ FICHA TECNICA DE LA AMASADORA

desde 1975

CcODIGO
PR-FC-00

NUMERO
DE
REVISION

1.0

Titulo: Ficha técnica de la amasadora KN50
Area: Produccién

Especificaciones:

MARCA:
Amasadora KN50

DATOS TECNICOS

Lima - Peru
Teléfono: (084) 231082
ventasnova@novaperu.com

Capacidad en harina: 50 kg Velocidad de motor: 850 — 1700 kW
Capacidad en masa: 75 kg Tension eléctrica: 220 — 380 V
Potencia de motor: 3/ 4.5 kW Frecuencia: 50/60 Hz

Velocidad de agitador: 155-300 rpm Velocidad del tazon: 11 — 22 rpm

IMAGEN

Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacién:

Silvana Moreta Wilmer Moreta

12/06/2022
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“PANIFICADORA DEL VALLE”
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desde 1975

NUMERO
DE
REVISION

1.0

Titulo: Ficha técnica de la divisora 30M
Area: Produccién

Especificaciones:

MARCA:
Divisora 30M automatica
DATOS TECNICOS

Peso: 200 kg Velocidad de motor: 850 — 1700 kW
Motor: 110 voltios — 2.3 KW Cuchillas y recipientes en acero inoxidable
Medidas: frente 52 cm — fondo 42 cm —alto 140 cm

Lima - Peru
Teléfono: (084) 231082
ventasnova@novaperu.com

IMAGEN
F |
-a'usa‘
—_— =
!
Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacidn:

Silvana Moreta Wilmer Moreta 12/06/2022
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5.12. POE para la capacitacion del personal.

5.12.1. Objetivo

Programar capacitaciones a todo el personal que trabaja Panificadora
del Valle acerca de las buenas practicas de manufactura a la
panaderia, de manera especial al area de produccion quienes estan en

contacto directo con el producto.

5.12.2. Alcance

La documentacion generada esta dirigido a todo el personal con el fin
de brindar conocimiento bésico a todos los empleados para que asi se

evite la contaminacion por errores comunes en higiene.

5.12.3. Definiciones

Capacitacién: Habilitar la aptitud de algo para dar su
aprobacidn en conocimientos.
Habitos: Conducta de un modo adquirido.

Prevencion: Precaucion para evitar un riesgo.
5.12.4. Contenidos minimos del procedimiento de control
La empresa dispondra de cronogramas de capacitacion para todo el

personal, donde se expondra temas que engloban las buenas practicas

de manufactura.
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5.12.4.1.

Del jefe de produccién

El jefe de produccion serd la persona encargada de elaborar
cronogramas con temas relacionados a las buenas practicas de
manufactura, la capacitacion sera dictada por personas
competentes en el tema, quien dispondra de material didactico
para un mejor entendimiento, asi mismo, tomara registro de
asistencia correspondientes.
Del mismo modo, al finalizar se tomara pruebas para medir su
aprendizaje, este examen puede ser oral o escrito.

5.12.4.2. Del personal nuevo
Cada vez que exista contratacion de personal, la persona
encargada deberd dar conocimiento sobre el manual de buenas
practicas de manufactura, la capacitacion previa es importante
para que a su integracion empiece con conocimientos sobre
higiene, calidad e inocuidad.

5.12.4.3. Requerimientos
Habitos de higiene.
Prevencion de riesgos.

Aseguramiento de calidad.

Induccion laboral al personal entrante.
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5.12.4.4, Generalidades

Previo a la capacitacion, el capacitador entregara a gerencia un

documento con los siguientes contenidos:
- Temadel curso
- Objetivos generales y especificos
- Contenidos

- Material didactico

No obstante, la capacitacion debe ser en referencia a la realidad

de la panaderia, presentar ejemplos practicos y finalmente una

prueba para un analisis de competencias.

Este tipo de capacitaciones deben quedar en constancia a través

del registro de Asistencia a capacitaciones. Las capacitaciones

se dictaran acorde las necesidades y el Gerente general dispondra

el dia, duracion y lugar.

5.12.5. Responsables

— Jefe de produccién
— Gerente general
— Jefe de planta

— Personal del area de produccion

La persona encargada de la revision requiere formacion en:

= Buenas practicas de manufactura.

= Capacitacion técnica o tecndlogo
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5.12.6. Documentos de referencia
- Manual de buenas practicas de manufactura segin: NORMA
TECNICA SUSTITUTIVA DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS
RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG.
Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion

Silvana Moreta Wilmer Moreta 12/06/2022
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CcODIGO
“PANIFICADORA DEL VALLE” TH-RG-002
FECHA
.Paniﬁmdom EVALUACION DE BUENAS PRACTICAS DE
%‘l DE MANUFACTURA REVISION
12/Junio/2022

REVISION

1.0

Tema: Evaluacion de buenas précticas de manufactura
Nombre

Con sus propias palabras defina que son las Buenas Précticas de
Manufactura (BPM)

-------------------------------------------------------------------------------------------

Verdadero o Falso

Es necesario tener una buena higiene personal al momento de manipular
alimentos ()

Subrayar

El objetivo principal de implementar BPM es:

a. Crear contaminacion

b. Brindar calidad.

c. Marketing

¢En qué proceso de la elaboracion de pan integral se necesitan BPM?

ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

-----

ooooo
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1. Objetivo

Redactar el manual de procedimientos estandarizados de saneamiento (POES)
para instruir sobre la estricta higiene dentro de “Panificadora del Valle”, de
modo que se mejore el proceso productivo y garantice la calidad de los

productos dentro de la planta.

Alcance

El siguiente manual estd destinado para toda la empresa, tiene acceso libre para
quien labora dentro de “Panificadora del Valle”, sin excepcion de ninguna area
desde recepcién de materia prima, produccion, almacenaje, envase y embalado,
juntos tienen el deber de garantizar la inocuidad del alimento.

Responsables

Todos quienes trabajan en “Panificadora del Valle” son responsables de la

aplicacion del sistema, su uso irrestricto brinda confianza al consumidor.
Generalidades
La aplicacién del manual de procedimientos operativos estandarizados de

saneamiento (POES) proyecta a “Panificadora del Valle” expandirse dentro de

las cadenas de supermercados y ampliar la confiabilidad de sus productos.
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5. Descripcion

5.1. POES para la higiene del personal

5.1.1.

5.1.2.

5.1.3.

Objetivo

Definir los requerimientos de higiene del personal que opera en
“Panificadora del Valle” para reducir el riesgo de contaminacion
durante la elaboracion del producto y evitar la transmisién de

enfermedades entre los trabajadores.

Alcance

La documentacién de control va dirigido a todo el personal de
“Panificadora del Valle”, especialmente a los manipuladores de
alimentos quienes tienen un rol importante para obtener inocuidad

alimentaria.

Definiciones

Higiene: Limpieza / aseo

Manipulacién: Manejar u operar con las manos.

Contaminacién: Exponer, alterar la pureza de las condiciones
normales.

Salud ocupacional: Rama que cuida las condiciones psicolégicas y
fisicas de los empleados.

Higienizacién: Condicion que prescribe la limpieza.
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5.1.4. Contenidos minimos del procedimiento de control

5.1.4.1. Medidas de proteccion

Todo el personal cuenta con indumentaria completa que consta
de: mandil, cofia, guantes, mascarilla, botas impermeables.

Cada trabajador tendra su vestuario limpio y en buen estado

En los casilleros asignados se coloca la ropa de trabajo

Dentro de la planta de produccion se prohibe dejar prendas ajenas
al vestuario dado por el empleador.

El uniforme es de uso exclusivo y debe utilizarse Unicamente

dentro de las instalaciones de la panaderia.

5.1.4.2. Presentacion del personal

“Panificadora del Valle” capacita a sus operarios sobre las buenas
préacticas de higiene para garantizar la calidad y seguridad del
producto.

Para todos los operarios se dictamina:

La prohibicion de uso de anillos, aretes, cadenas y demas
articulos que puedan causar contaminacion fisica o bacteriana
dentro del proceso.

Vestir completamente el uniforme.

Registrar su indumentaria completa con los responsables del area

de control de calidad.
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5.1.4.3. Comportamiento del personal dentro de la planta de

produccion.

El personal que trabaja en “Panificadora del Valle” debe tener un
adecuado comportamiento, evitar malos habitos como:

Toparse el cabello u otras partes del cuerpo

Conversar, cantar o utilizar el celular en horas de trabajo

Fumar, comer, beber o masticar chicle.

Arreglarse el cabello o bigote.

Introducir los dedos en las orejas, nariz o boca.

Apoyarse sobre paredes, equipos o productos

Colocarse en la boca mondadientes o fosforos.

Estornudar o toser sobre los alimentos

Guardar comida dentro de los casilleros

Utilizar el uniforme como toalla para secarse las manos

Secarse el sudor con los brazos.

Todos estos aspectos descritos quedan prohibidos dentro de la

planta.

5.1.4.4. Salud de los empleados

Para la contratacion del personal se requiere de un certificado de
salud, el mismo sera renovado durante todo el servicio que brinde
a la empresa, en el caso de haber sospecha de una enfermedad
transmisible la persona debera ser colocada en un area donde no
comprometa la calidad del alimento, para lo mismo, se debera

comunicar de manera inmediata su padecimiento para adoptar
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medidas de prevencion. Si algun trabajador que se dedica a la
manipulacion de alimentos y presenta heridas o lesiones se
debera cubrir con bandas curativas y guantes para continuar son
su labor.

Los factores de riesgo presentes en el trabajo afectan de alguna u
otra forma a la salud del trabajador ya sea fisica o psicoldgica,
para ello “Panificadora del Valle” brindara actividades de

medicina preventiva para con sus empleados.

5.1.4.5. Habitos higiénicos del personal

Se debe poner en conocimiento la importancia de los buenos
habitos higiénicos, la empresa dotara de vestuarios con duchas y
todos los implementos necesarios para mantener una buena
higiene para asi brindar seguridad de los alimentos. Por tal

motivo se recomienda a los empleados:

5.1.4.5.1. Baiio corporal diario

Un bafo corporal diario de 15 a 20 minutos con el uso de
jabon y shampoo. La frecuencia del aseo es fundamental,
por ende, se recomienda mantener desde el inicio hasta el

final de las operaciones.

FECHA NUMERO
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5.1.4.6. Condiciones de ingreso a la planta
En la panaderia antes de ingresar a la planta, todo el personal
debe usar el uniforme completo, cubierto completamente el
cabello con cofia, usar mascarilla y lavarse las manos

minuciosamente.

5.1.4.6.1. Lavado de manos

El procedimiento establece obligatoriedad para con los
trabajadores cada vez que cumpla con el instructivo de
lavado de manos.

5.1.5. Responsabilidades

- Jefe de aseguramiento y control de calidad.
- Jefe de planta.
- Supervisor de limpieza.

- Auxiliar de produccién.

5.1.6. Documentos de referencia

- Manual de buenas practicas de manufactura segin: NORMA
TECNICA SUSTITUTIVA DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS
RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG.

- Guia de procedimientos operacionales estandarizados de
sanitizacion (SSOP).

Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion:

Silvana Moreta Wilmer Moreta 12/06/2022
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NOMBRE | FECHA

LAVADO
UNIFORME DE UNAS
MANOS OBSERVACIONES
C [ A D |UL US| UC|LR]|UE

NOMENCLATURA DE ASIGNACION

UNIFORME
UNAS
C: Completo
I: Incompleto UL: Unas limpias
US: Ufias sucias
LAVADO DE MANOS UC: Uiias cortas
LR: Ufias largas
A: Antes del ingreso UE: Unas con esmalte

D: Después del ingreso

Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion:

Silvana Moreta Wilmer Moreta 12/06/2022
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Silvana Moreta
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REVISION

1.0

No

UNIFORME

CANTIDAD | COLOR | ESTADO

OBSERVACION

Elaborado por:

Aprobado por:
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Colocar una X en el caso de CUMPLE © o NO CUMPLE (NC)

Elaborado por:
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1. Objetivo

Establecer los pasos a seguir de un correcto lavado de manos en Panificadora del

Valle para asi impedir la existencia de contaminacién en el area de produccion.

2. Alcance

La presente documentacion esta dirigida para todo el personal de Panificadora

del Valle, con el fin de evitar contaminacién durante la manipulacion de

alimentos.

3. Instructivo

En el casillero asignado
colocar pertenecias

Enrollarse las mangas

del uniforme.

Presionar el dispensador

de jabon.

como: anillos, pulseras,

relojes.

Frotar con el jabon las
palmas de las manos
hasta obtener espuma,
enérgicamente frotar el
dorso de las manos,

finalmente los dedos.
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Con movimientos giratorios forzar la

espuma para que pase entre los dedos.

50

N A

f. Repetir este proceso hasta que los

nudillos de ambas manos.

Lavar bien las palmas de las manos con

abundante espuma.

Lavar bien por debajo de las ufias y

alrededor de las cuticulas.

k. Con suficiente espuma lavar las
mufiecas hasta los codos, en la

misma direccion sin regresar por el

area que ya ha sido frotada.

o =y 1\
5
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I. Enjuagar con abundante agua una

mano y despues la otra, desde la base

de los dedos hasta los codos.

k.  Si existe la presencia de secador
de manos automatico se lo utiliza,
si no fuese el caso, utilizar toallas

desechables.

——
-

e W,
~ W .r]ﬁ'(;'
Al
—_— S
o g
I. Finalmente, desinfectarse con
alcohol al 80%
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5.2.POES para el control de higiene de las superficies en contacto con el

alimento

5.2.1. Objetivo

5.2.2.

5.2.3.

Prevenir cualquier tipo de contaminacion por medio del control de
una adecuada limpieza y desinfeccion de las superficies que entran en

contacto con el alimento.

Alcance

La documentacién de control va dirigido a todo el personal de
“Panificadora del Valle”, especialmente a los manipuladores de
alimentos quienes tienen un rol importante para obtener inocuidad

alimentaria.

Definiciones

Higienizacion: Accion que deriva de la higiene o limpieza.
Sanitizacion operacional: Limpieza o aseo del lugar o area de
trabajo.

Accion preventiva: Prescripcion que da lugar a prevenir.

Accion correctiva: Prescripcion que da lugar a corregir.

Monitoreo de limpieza y sanitizacion operacional: Control que
evalia los situaciones  de

procedimientos que corrigen

contaminacion.
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5.2.3. Contenidos minimos del procedimiento de control

La jornada de produccion debe empezar con todas las secciones

limpias, no debe haber basura en el suelo ni material organico.

Durante y después de los procesos productivos se debe leer, respetar

y aplicar todas las indicaciones de los instructivos creados.

5.2.3.1. Programa de limpieza y desinfeccién

Los responsables deben realizar la limpieza y desinfeccion
conforme al procedimiento L+D. Este proceso conlleva la
utilizacion de agentes quimicos, por lo cual se debe asegurar el
uso correcto de los mismos. También, se utiliza soluciones
detergentes como cloro o amonio cuaternario, estas soluciones
deben estar ubicadas en zonas especificas y debidamente

identificadas.

5.2.3.2. Procedimiento de L+D

Retirar los residuos que no estan adheridos a las superficies.

El lavado se realiza con agua potable caliente, cepillo y
detergentes.

Utilizacién de abundante agua tibia.

Utilizacién de una solucion de agua clorada (200 mg de cloro /
litro de agua)

Enjuague con abundante agua tibia.

Secado de las areas y equipos.
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5.2.3.3. Limpieza de mesas, coches y estanteria

El personal de “Panificadora del Valle” lava y desinfecta todas
las mesas de trabajo, limpian estanterias, todo esto al empezar y

finalizar los turnos de trabajo.

5.2.3.4. Limpieza del &rea de recepcién de materia prima

La seccién de recepcion de materia prima se lava con agua y
detergente, la misma se enjuaga con abundante agua para

eliminar los residuos solidos y/o sustancias contaminantes.

5.2.3.5. Limpieza de la seccién de pesado y amasado

El personal de “Panificadora del Valle” realiza la limpieza de la

seccion de pesado y amasado al inicio y fin de la jornada laboral.

5.2.3.6. Limpieza del area de produccién

Dentro de la panaderia se realiza la limpieza del &rea de
produccion, al empezar y finalizar la jornada laboral, asi mismo,
las mesas de trabajo se limpian con agua, detergente y esponja
para una facil remocion de residuos sélidos y liquidos. Para los
equipos se debe leer y conocer las indicaciones del fabricante en
cuanto a la limpieza de toda la maquinaria. Para la verificacion de

este, se debe registrar la frecuencia de la limpieza.




- “PANIFICADORA DEL VALLE”

Panifiendora MANUAL POES

del
%ll LIMPIEZA'Y DESINFECCION DE LAS

desde 1975 SUPERFICIES EN CONTACTO CON EL
PRODUCTO

CODIGO PAGINA
AC-MNS-003 4de6
FECHA NUMERO
DE DE
REVISION | REVISION
12/Junio/2022 1.0

5.2.3.7. Limpieza de pisos, drenajes y lamparas

5.2.3.10.

En “Panificadora del Valle” se realiza la limpieza de los pisos al
iniciar y finalizar el trabajo, del mismo modo, las l&mparas son
limpiadas adecuadamente para que no exista acumulacion de
polvo. La limpieza de los drenajes se lo realiza al finalizar la
jornada con el fin de facilitar su rapida eliminacién de desechos
solidos en los pisos.

5.2.3.8. Limpieza de ventanas y puestas

La limpieza de ventanas y puertas se la realiza una a dos veces a
la semana, los encargados de la limpieza son los responsables en

Ilevar un registro que indice su periodicidad.

5.2.3.9. Limpieza del &rea de empaque y despacho

El area de empaque se debe encontrar limpia debido a que existe
el contacto directo con el alimento, la limpieza se realiza antes y
después de utilizar. Para el area de despacho la limpieza se realiza

cada vez que se utiliza con el fin de mantener un area inocua.

Limpieza de los equipos y utensilios en contacto

directo con el alimento
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5.24.

5.2.3.11.

Para cada equipo instalado en la panaderia se requiere el
seguimiento de los procedimientos de limpieza de acuerdo con
los instructivos brindados por el fabricante. Los utensilios son de

facil limpieza por que se utiliza abundante agua y detergente.

Limpieza de bodegas y vehiculos

Las bodegas deben ser cuidadosamente ordenadas, no apilar cajas
0 quintales por encima de lo indicado, mantener el area de
almacenamiento de materia prima en buenas condiciones
ambientales. Los vehiculos que transportan el producto deben ser
sanitizados de la mejor manera, el mismo no debe transportar

productos ajenos a la fabricacidn establecida.

Condiciones generales

Se debe disponer de una zona de secado de equipos y utensilios
para no generar humedad y por consiguiente al desarrollo de
microorganismaos.

Los pafios utilizados para la limpieza deben ser de uso especifico
y se mantendran sumergidos en una solucién desinfectante.

El personal debera ser capacitado en cuanto al manejo de las
soluciones desinfectantes, limpieza, desmontaje de equipos y uso
desinfectantes.

Prohibida la mezcla de quimicos para la desinfeccion.
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5.2.5.

5.2.6.

Elaborado por:

Responsabilidades

Jefe de produccion

Supervisor de limpieza.

Auxiliar de produccion.

Documentos de referencia

Jefe de aseguramiento y control de calidad.

- Manual de buenas practicas de manufactura segun: NORMA
TECNICA SUSTITUTIVA DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS
RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG.

- Guia de procedimientos operacionales estandarizados de

sanitizacion (SSOP).

Aprobado por:

Fecha de aprobacion:

Silvana Moreta

Wilmer Moreta

12/06/2022
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1. Objetivo

Cumplir con el seguimiento de limpieza y sanitizacion de gavetas en las que son
depositadas el pan en Panificadora del Valle para asi impedir la existencia de
contaminacion cruzada.

2. Alcance

La presente documentacion esta dirigida al personal de Panificadora del Valle
encargado de la limpieza y desinfeccion de gavetas donde es colocado producto
terminado.

3. Instructivo

GAVETAS

Frecuencia: Diaria

Método:

Retirar todos los elementos que se encuentren dentro de las gavetas.

T &

En agua preparar la solucion de detergente con la ayuda de una esponja.

Dejar actuar por 5 minutos.

o o

Con la ayuda de un pafio o esponja remover y enjuagar con abundante agua.

@

Colocar el desinfectante sobre la gaveta.

=h

Dejar secar al ambiente.

g. Reportar en el registro de control.
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MATERIAL SOLUCION DOSIFICACION
Cubetas de plastico o |- Agua - CLORO: 0100 g / 1
baldes - Detergente comercial litro de agua
Guantes - Desinfectante (CLORO) - DEJA: 50 g en 20
Esponja o pafio litros de agua
RESPONSABLE: ---------m-mmmmmmmmmm oo FIRMA: -------mmemmmmee-
REVISADO POR: ----=mmmmmmmmmm oo FIRMA: -----mmmmmmmmeee
] O o
Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion:

Silvana Moreta Wilmer Moreta 12/06/2022
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FIRMA OBSERVACIONES
RESPONSABLE | HORA | FECHA | NUMERO
DE
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Silvana Moreta

Wilmer Moreta
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1. Objetivo

Definir los pasos de limpieza y sanitizacion de las mesas de trabajo utilizadas

durante la produccion de pan integral en Panificadora del Valle para asi impedir

la existencia de contaminacion.

2. Alcance

La presente documentacion estd dirigida al personal de Panificadora del Valle

que labora en el area de produccion.

3. Instructivo

MESAS DE TRABAJO

Frecuencia: Diaria

Método:

a. Con la ayuda de una espatula remover cualquier residuo de la mesa de

trabajo.

o

h oo o O

En agua preparar la solucion de detergente y colocar sobre la mesa.

Dejar actuar por 5 minutos.

Con la ayuda una esponja fregar hasta remover toda la suciedad.

Enjuagar con abundante agua.

Colocar el desinfectante sobre la mesa y dejar de 1 a 2 minutos.

Enjuagar con abundante agua.
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h. Secar con un pafio.

i. Reportar en el registro de control.

MATERIAL SOLUCION DOSIFICACION
Cubetas de plastico o | - Agua - CLORO: 050 g / 1
baldes - Desengrasante (DEGREASE DET) litro de agua
Guantes - Desinfectante (CLORO) - DEGREASE DET: 50
Esponja o pafio ml en 10 litros de agua

RESPONSABLE: ---------mmmmmmmmmm oo FIRMA

REVISADO POR: -------mmmmmmm oo FIRMA

FECHA: —mmmmm e e
Elaborado por: Aprobado por:

Fecha de aprobacién:

Silvana Moreta Wilmer Moreta

12/06/2022
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1. Objetivo

Redactar las diferentes actividades de limpieza y desinfeccion que se utiliza en

Panificadora del Valle para proteger la calidad del alimento.

2. Alcance

La presente documentacion esta dirigida a todo el personal de Panificadora del
Valle, de manera especial al &rea de produccion

3. Definiciones

- Desinfeccion: Tratamiento de eliminacion de microorganismos por
medio de agentes quimicos o métodos higiénicos satisfactorios.

- Inocuidad: Garantia que avala la calidad de los alimentos para no
causar dafio.

- ppm: Expresion que se da a la concentracion de agentes quimicos.

4.  Responsables

- Jefe de produccion.
- Encargados del &rea.
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5. Proceso

5.1. Lavado y desinfeccién

Las instalaciones de Panificadora del Valle cuentan con una
infraestructura que ayuda de manera facil al adecuado lavado y

desinfeccion con el fin de evitar contaminacion.

Condiciones

Dentro de las instalaciones es obligatorio disponer de minimo dos
areas y regirse bajo las siguientes condiciones:

= Avrea de lavado y desinfeccion.

= Avrea de recoleccion y eliminacion de residuos solidos

y liquidos.

= Piso de concreto.

= Drenaje de aguas servidas.

= Sistema de agua potable.

= Material de limpieza: escobas, palas, mangueras.

El lavado y desinfeccion se realiza después de cada jornada de

trabajo.
Procedimiento de limpieza

Se define limpieza, a la remocion de todo residuo o particula que
contamine areas, el material mas utilizado son los desinfectantes.

Al ser limpiadas las superficies con la solucion desinfectante

ANEXO 3. Procedimiento de limpieza y desinfeccion.
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asegura la eliminacion de los patdgenos. Siempre que sea

necesario se repite el proceso para una mayor efectividad.

Procedimiento de desinfeccién

La capacidad de desinfectar superficies es muy alta al aplicar

agentes desinfectantes, tal es su efectividad que resulta ser un

potencial toxico. Capaz de irritar la piel y ojos de quien manipule

desinfectantes, por tal motivo, es necesario el uso de guantes,

ropa protectora y mascarilla.

Generalidades

Quien tome el cargo de llevar a cabo la limpieza y
desinfeccion debe ser capacitado.

Los insumos de limpieza no deben contaminar los equipos o
el producto terminado.

Los insumos de limpieza deben se certificados para que sean
utilizados dentro de una planta procesadora de alimentos.
Tanto detergentes como desinfectantes no deben ser toxicos.
Todos los recipientes que se utilice para la limpieza deben ser
rotulados para que no sean confundidos con los utilizados
para utilizar alimentos.

Para asegurar una adecuada limpieza los equipos deben ser
desmontables.

Los materiales de desinfeccion como: escobas, trapeadores y

palas de basura no se mantienen en pisos sucios.
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o Los materiales de limpieza deben ser de uso exclusivo para la
panaderia.

o El sistema de agua potable debe tener una buena presion de
agua para que facilite la expulsion de agua a través de
mangueras.

o Cuando las mangueras no sean utilizadas, estas se enrollan y
se colocan en un soporte de la pared para que no exista

contacto con el piso
Metodos

En el manual POES del procedimiento de limpieza y desinfeccion
se detalla con precision la forma de limpiar y desinfectar el
equipo o area, frecuencia, material a utilizar, responsable y

registros que se deben cumplir.
Lineamientos

o Remover residuos o cualquier suciedad de las superficies.

o Disolver los agentes desinfectantes de acuerdo con la
concentracion establecida por las especificaciones del
producto.

o Frotar las superficies con la ayuda de cepillo, esponja o pafio.

o La solucién desinfectante se deja actuar alrededor de 5 a 20
minutos.

o Siempre se enjuaga con abundante agua potable, a mayor
presion para que arrastre toda la solucion.

o en lo posible se pude realizar una segunda desinfeccion.

ANEXO 3. Procedimiento de limpieza y desinfeccion.
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o Lasolucién desinfectante debe cubrir totalmente la superficie,

Nno es necesario enjuagar
Concentracion y uso de la solucion desinfectante

o Donde sea colocada la solucion desinfectante debe ser un
recipiente lo suficientemente grande para preparar.

o Utilizar recipientes limpios

o Utilizar tazas medidoras para colocar con exactitud el

desinfectante, detergente o desgrasante.

6. Documentacion de referencia

- Cortés, C. 2015. Guia de aplicacion de buenas préacticas de

manufactura en la industria de panificacion. Universidad del Azuay.
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5.3. POES para la prevencion y control de plagas

5.3.1. Objetivo

5.3.2.

Proteger la planta de produccion de “Panificadora del Valle” evitar
riesgo de contaminacion en el producto para brindar seguridad e

inocuidad en el alimento.

Alcance

La documentacion de control y eliminacién de plagas va dirigido a
todo el personal de “Panificadora del Valle”, con el fin de
contrarrestar la propagacién de plagas dentro de la planta de

produccion.

5.3.3. Definiciones

Mantenimiento: Accion de mantener los cuidados en
instalaciones, equipos, etc.

Contaminacion: Quita la pureza a algin producto.

Proteccidn: Resguardar la integridad de algo o alguien.
Insecticidas: Sustancia quimica que mata insectos.

Cebos: Porcidn de comida que atrae a roedores.




Panificadora

‘Valle

desde 1975

“PANIFICADORA DEL VALLE”

MANUAL POES
CONTROL Y ELIMINACION DE
PLAGAS

CcODIGO PAGINA
AC-MNS-004 | 1 de 100
FECHA NUMERO
DE DE
REVISION | REVISION
12/Junio/2022 1.0

5.3.4. Contenidos minimos del procedimiento de control

5.3.4.1. Mantenimiento de

Para la prevencion y control de plagas se requiere que las

instalaciones de ‘“Panificadora del Valle” sean libres de fuentes de

contaminacion y/o insectos, roedores y aves, la planta maneja un plan

de exterminacion y control de plagas.

instalaciones

los exteriores e

interiores de

las

Para contrarrestar la propagacion de plagas “Panificadora del

Valle” dispone en sus instalaciones el mantenimiento de:

- Rejillas y ventanas para impedir el ingreso de aves e insectos

voladores.

- Proteccion de alcantarillado y sifones de agua para impedir el

ingreso de insectos rastreros.

- Limpieza frecuente de las esquinas de paredes y techos para la

eliminacion de telas de arafia.

La frecuencia del mantenimiento se realiza una vez al mes con

obligatoriedad.

5.3.4.2. Control de insectos

“Panificadora del Valle” dispone de insecticidas para la

eliminacién de insectos, para su uso se considera:

- Enlo posible contratar servicios externos que sean expertos en
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el manejo de productos quimicos

El control y manejo de plagas se debe registrar, este tipo de
registros deben describir el tipo de insecticida a utilizar, la forma
de preparacién y dosificacion antes de aplicar.

Manejar una hoja de datos acerca de la seguridad de los

pesticidas utilizados.

5.3.4.3. Control de roedores

Para el control de roedores “Panificadora del Valle” mantiene las

siguientes actividades:

Control quimico

Utilizacion de cebos rodenticidas, se debe registrar y aprobar su
uso.

Utilizacion de cebos anticoagulantes tipo pastillas, su aplicacion
dependera de las recomendaciones descritas por el fabricante

La colocacion se realiza cerca de las madrigueras, muros
exteriores.

Una vez colocado se monitorea al inicio de la semana, por lo
menos de dos a tres dias por semana.

Se retiran los cebos cuando estos tengan presencia de haber sido
carcomidos.

Se prohibe el uso de cebos dentro de la planta de produccién.
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5.3.5.

5.3.6.

Elaborado por:

Control fisico

Puede utilizarse trampas de tipo mecanica, con gatillos o trampas

con pegamento para el &rea interna.

El cebo debe ser colocado en los exteriores de la planta, en

lugares estratégicos.

Todo tipo de protecciones para el impedimento de la entrada de

roedores a

mantenimiento mensualmente.

la planta deben ser

inspeccionados y dar

Una vez colocada las trampas se realiza un monitoreo de dos

VECES por semana.

Responsabilidades

Documentos de referencia

Jefe de aseguramiento y control de calidad.
Jefe de planta.

Jefe de produccion.
Supervisor de limpieza.

Auxiliar de produccion.

Guia de procedimientos
sanitizacion (SSOP).

Aprobado por:

operacionales estandarizados

Fecha de aprobacion

de

Silvana Moreta

Wilmer Moreta

12/06/2022
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5.4. POES para el control de agua potable

5.4.1. Objetivo

5.4.2.

5.4.3.

Asegurar la calidad del agua potable que se utiliza como materia
prima para la elaboracion de pan en “Panificadora del Valle” y

utilizacion del agua en la limpieza de equipos e higiene del personal.

Alcance

La documentacidn de control de agua potable va direccionado a todo
el personal de “Panificadora del Valle”, asi mismo se involucra al
departamento de Aseguramiento y control de calidad.

Definiciones

Andlisis: Estudio minucioso por partes para conocer su composicion.
Calidad microbioldgica: Criterio que define la aceptabilidad de un
alimento.

Calidad fisico — quimica: Criterio que mide las condiciones fisicas y
quimicas de un alimento.

Muestreo: Seleccion de una porcion de personas 0 cosas.

Agua potable: Agua con calidad para que pueda ser consumida por

las personas, preparar alimentos o para fines domésticos.
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5.4.4. Contenidos minimos del procedimiento de control

El agua que se utiliza en “Panificadora del Valle” es sometida a
analisis microbioldgico y fisicoquimico con el fin de asegurar la
calidad de su materia prima. A través de la red de agua potable, esta
se distribuye por medio de tuberias hacia: bafios, oficinas y area de

produccion.

5.4.4.1. Control de la red de suministro

A través de un laboratorio externo se realiza analisis microbioldgicos
al agua potable cada 3 meses para asegurar la libre contaminacion del
agua. Para dicho analisis se considera parametros como:

- Aerobios mesofilos

- Coliformes totales

- Cryptosporidium

A su vez, se solicita al proveedor del suministro de agua potable una
certificacion que avale su uso dentro de una planta procesadora de

alimentos.
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5.4.4.2. Muestreo de agua potable

Cada tres meses se toma muestras del agua potable y se envia a
un laboratorio certificado que garantice su uso, el requisito basico
es regirse a la norma INEN 1108 concerniente al agua potable. Se
debe llevar un adecuado manejo y conservacion de la muestra

para su posterior analisis.

5.4.5. Responsabilidades

- Jefe de aseguramiento y control de calidad.
- Jefe de planta.

- Jefe de produccién.

- Supervisor de limpieza.

- Auxiliar de produccion.

5.4.6. Documentos de referencia

- Meétodos estandarizados para el analisis de aguas y aguas
residuales.

- Guia de procedimientos operacionales estandarizados de
sanitizacion (SSOP).

- Manual de buenas practicas de manufactura segin: NORMA
TECNICA SUSTITUTIVA DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS
RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion

Silvana Moreta Wilmer Moreta 12/06/2022
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5.5. POES para el control y prevencién de contaminacion cruzada

5.5.1. Objetivo

5.5.2.

5.5.3.

Establecer politicas de prevencion dentro de “Panificadora del Valle”
para evitar una contaminacion cruzada por incumplimiento de la

norma.

Alcance

La documentacién de prevencién de contaminacion cruzada va
direccionado a todo el personal de “Panificadora del Valle” con el fin

de proteger la inocuidad del alimento.

Definiciones

Contaminacién cruzada: Proceso en el cual los alimentos tienen
contacto con material infeccioso y afecta a su calidad.
Contaminantes quimicos: agente quimico que afecta con
agresividad la calidad de un producto.

Contaminantes biologicos: Aparece al haber sido expuesto un

alimento ante hongos, bacterias, otros, lo cual deterioran al alimento.
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5.5.4. Contenidos minimos del procedimiento de control

Dentro de la planta de produccion de “Panificadora del Valle” la

probabilidad de que exista contaminacion cruzada es inminente y

provoca la transmision de contaminantes quimicos o bioldgicos, se

puede dar desde la manipulacion de alimentos, superficies en

contacto, utensilios sucios y ambiente contaminado.

5.5.4.1. Disposiciones generales

Todo el personal procura mantener limpio los equipos, pisos,

techos y paredes de las instalaciones de “Panificadora del Valle”

y sigue las siguientes indicaciones:

- Limpieza de pisos, canaletas y rejillas de desagies.

- Remocion de telas de arafia ubicadas en las uniones de los pilares

de las paredes y el techo.

- Limpieza de polvos de la estructura externa e interna de la

fabrica.

- Lavatorio de coches, latas, mesas y depdsitos de basura.

- Limpieza de equipos y utensilios, cada uno se procede a

desarmarlos para la sanitizacién de equipos.

5.5.4.2. Destino de los desechos

Existe desechos generados en todo el eslabon de la produccion, por

lo que, se requiere de la continua evacuacion de los desechos para

evitar contaminacion, para ello se considera lo siguiente:
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- Los desechos son recolectados en recipientes identificados
por colores de acuerdo con si es organico o inorganico.

- Todo lo recolectado se coloca en las afueras de la planta para
asi evitar la emision de olores desagradables.

- Los desechos recolectados deben ser eliminados diariamente.

5.5.4.3. Contaminacién cruzada ocasionada por el personal

5.5.4.3.1. Ingreso a la planta de produccion

Todo el personal y visitante que ingrese a la planta de
produccién debe mantener las siguientes condiciones de

higiene:

- Lavarse las manos y vestir el uniforme completo
- Ingresar con zapatos limpios
- Mantener un adecuado comportamiento

5.5.4.4. Medidas generales para la prevencion

- No mezclar alimentos crudos con alimentos que ya han sido
fabricados o estén horneados.

- Utilizar materiales y utensilios limpios sin residuos de
detergentes.

- Limpiar la suciedad visible de los recipientes.

- Almacenar los alimentos en recipientes limpios y cerrados,
todos identificados con la fecha de elaboracion.

- Aislar los productos que estén en descomposicion.
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- Eliminar productos caducados.

- Separar aquellos productos alergenos.

5.5.4.5. Medidas preventivas de control

5.5.4.5.1. Contaminacion aportada por el personal o visitantes

Tipo de | Contaminacidn por presencia de MO patégenos

contaminacion

Control de higiene del personal

- Uso obligatorio de uniforme, cofia, guantes,
Medida preventiva | botas.

- Lavado adecuado de manos.
Comportamiento del personal

- Cumplimiento de las normas de

comportamiento e higiene.

Medida preventiva Il | - Capacitacibn a todo el personal sobre

manipulacion de alimentos.

Registros - Registro de asistencia a las capacitaciones

- Seguimiento al programa de capacitacion
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5.5.4.5.2. Contaminacion aportada por superficies sucias

Tipo

contaminacion

de

Contaminacién por presencia de MO patogenos

generados por los trabajadores.

Medida preventiva I

Limpieza y desinfeccion de todas las
superficies
- Seqguir los procedimientos de higienizacion en

todas las areas de produccion.

Registros

- Registro de control sobre la inspeccion de

limpieza en la panaderia.

5.5.4.5.3. Contaminacioén

aportada por inadecuado

almacenamiento de materia prima, insumos

Tipo

contaminacion

de

Contaminacion por presencia de MO patégenos
generados por el inadecuado almacenamiento de

materia prima.

Medida preventiva |

Control en el area de recepcién de materia
prima

- Seguimiento por medio de inspecciones
semanales con el fin de garantizar la integridad
de los insumos, materia prima y producto
terminado.

- Solicitar al proveedor una certificacion de

calidad y documentacion que respalde su uso.

Registros

- Registro de control sobre la recepcion de

materia prima e insumos.
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5.5.4.5.4. Contaminacion provocada por productos alérgenos

con productos no alérgenos

Tipo

contaminacion

de

Contaminacion por presencia de componentes
alérgenos con productos no alérgenos durante

toda la linea de fabricacion.

Medida preventiva |

Control en la gestion de productos alérgenos
- La materia prima alérgena utilizada debe ser
identificada.

- Control de contaminacién cruzada desde la
recepcion de materia prima hasta la obtencion
del producto terminado.

- Identificacion de alérgenos en el producto
terminado.

Registros

- Registro de control sobre la recepcion de
materia prima e insumos alérgenos.
- Registros de identificacion.

- Certificacion de calidad de la materia prima.

5.5.45.5. Contaminacién directa a causa de la mezcla de

productos cocidos y productos crudos.

Tipo

contaminacion

de

Contaminacién por el contacto entre productos

cocidos y productos crudos.

Medida preventiva I

Elaboracion de productos
- Control en base a las instrucciones sobre la

utilizacion de materia prima.
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5.5.5.

5.5.6.

Elaborado por:

ocasionar contaminacion.

- Instrucciones sobre la elaboracién de
pan, describiendo formas de evitar el

contacto con productos que pueden

Registros - Registro de control productos

terminados.

Responsabilidades

- Jefe de aseguramiento y control de calidad.
- Jefe de planta.

- Jefe de produccion.

- Supervisor de limpieza.

- Auxiliar de produccion

Documentos de referencia

- Guia de procedimientos operacionales estandarizados de
sanitizacion (SSOP).

- Manual de buenas préacticas de manufactura segin: NORMA
TECNICA SUSTITUTIVA DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS
RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Aprobado por: Fecha de aprobacion

Silvana Moreta

Wilmer Moreta 12/06/2022
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CONTAMINACION CRUZDA

1. Objetivo

Determinar las indicaciones generales acerca de la buena higiene dentro de la

planta de Panificadora del Valle.

2. Alcance
La presente documentacion esta dirigida para todo el personal de Panificadora
del Valle y alcanzar una buena cultura de higiene al momento de manipular

alimentos.

3. Instructivo

= Desinfeccion de calzado antes de —~\
‘.; "A_‘~
ingresar a la planta ,,.? 9 “,\‘5
TR
) LR
A la entrada de la planta se ubica una /\:;c.\—;*), \’
N3
cubeta de esterilizacion, de este modo, se </// [ VA4
. _ VA
pisa al ingreso de la planta y al ingreso del ¢ L l( 2§
pasillo del area de produccion. n QI

=  Casilleros

Toda la indumentaria de calle debe ser colocada en los casilleros
asignados, queda prohibido ingresar a la planta con uniforme desde la

calle. Es propio dejar todas las pertenencias que puedan ser producto
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de alguna contaminacion. Asi mismo, es importante sefialar que no se

permite el ingreso de personas con maquillaje.

=  Uniformes

Los uniformes entregados por la empresa deben
ser cuidados, mantener limpios. El calzado
adecuado dentro de la planta evitara accidentes.
El uso primordial de cofia, guantes, mascarilla

aseguran la higiene dentro de la planta. Del

mismo modo, se prohibe el ingreso sin

mascarilla de aquellas personas que tengan barba o bigote.

= Higiene Personal

Mantener una correcta higiene personal, siempre

al ingresar a la planta se debe considerar tener el &)

A | 2 - 1 \
cabello recogido bajo una cofia, ufias cortas y \\____\‘-a-.--_i? t
limpias. R 3

=  Correcto lavado de mano
¢ Cuando?
o Alingresar a la planta

o Después de haber utilizado los servicios higiénicos

o Después de haber tocado cualquier superficie sucia.
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¢ COmo?
o Con abundante agua y jabon.
o Siguiendo el instructivo de lavado de

manaos.

o Usando cepillo de uiias.

o Secar las manos con toallas desechables.

Estado de salud

En caso de una sospecha de algun sintoma de enfermedad, evitar el
contacto con alimentos. No estornudar o toser sobre equipos de
trabajo o alimentos.

. Heridas

Si por algun tipo de accidente se produce heridas, cubrirlas con

vendas y trabajar siempre con guantes.

» Responsabilidad

Todas las tareas asignadas deben ser realizadas con la seriedad del

caso, con diligencia y de acuerdo con las instrucciones recibidas.
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l
= Reglas generales Né - d @r

~
Mantener los utensilios limpios. % ) ~
l‘,‘ '|I‘ -
{

Colocar la basura en su lugar, de acuerdo ( b

con su clasificacion:
o) Basurero VERDE:

Residuos organicos

o) Basurero AZUL.:

Residuos inorganicos

= Respetar los NO

- NO comer
- NO fumar
- NO beber
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ACCION CORRECTIVA

1. Repetir la actividad de limpieza de las superficies.
2. Programar una nueva capacitacion.
3. Verificacion completa

Elaborado por:

Aprobado por:

Fecha de aprobacion

Silvana Moreta

Wilmer Moreta

12/06/2022




Panificadora

‘Valle

desde 1975

CcODIGO PAGINA
AC-MNS-007 | 1de 100
“PANIFICADORA DEL VALLE”
FECHA NUMERO
MANUAL POES DE DE
MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS Y REVISION | REVISION
LIQUIDOS
12/Junio/2022 1.0

5.6. POES para el control y manejo de desechos

5.6.1. Objetivo

5.6.2.

5.6.3.

Definir el adecuado manejo, control, eliminacion de desechos solidos
y liquidos generados dentro de “Panificadora del Valle” para evitar

una contaminacion y garantizar medidas de higiene y seguridad.

Alcance

La documentacion de manejo de desechos solidos y liquidos esta
dirigido a todo el personal de “Panificadora del Valle” con el fin de

mantener la seguridad e higiene.

Definiciones

Basura organica: Desechos de origen bioldgico, basura de origen
alimento.

Basura inorganica: Desechos que no provienen de organismos
ViVos.

Contenedor: Recipiente amplio donde es depositado la basura.
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5.6.4. Contenidos minimos del procedimiento de control

Un adecuado control y manejo de todos los desechos generados en

“Panificadora del Valle” garantizan que estas no sean fuente de

contaminacion para ello se describe los puntos esenciales para el

presente manual.

5.6.4.1. Manejo de basura

Se considera basura a todo lo que se necesita eliminar sea: hilos
de sacos, carton, plasticos, papel, desperdicios del proceso, otros.
Este material debe ser colocado en depoésitos con tapa, este tipo
de basureros deben ser identificados de acuerdo con el color
correspondiente, verde y azul para basura organica e inorganica

respectivamente también con numeracion que facilite el control.

5.6.4.2. Eliminacion de basura

El personal que opera dentro de fabrica son quienes se encargan
de recolectar la basura acumulada en un dia y depositar en los
basureros y asi trasladarlos hacia el &rea de acopio de basura para
el posterior retiro de los contenedores por parte del recolector de
basura municipal, la frecuencia con la que realiza es diaria para

que no exista acumulacion.
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5.6.4.3. Orden, limpieza y sanitizacion de los basureros

El mantenimiento de los basureros es indispensable, los operarios
mantienen los basureros en su respectivo lugar, ordenados y
limpios. Los recipientes deben estar en buenas condiciones para
asi evitar contaminacion cruzada y foco de plagas. La frecuencia
con la que se realiza la limpieza es de una vez por semana. El
orden, limpieza del area designada para los basureros debe estar
fuera de la planta, la correcta disposicion debe ser reportada
ratificando si existe un adecuado retiro por parte del recolector

municipal.

5.6.4.4. Monitoreo

El responsable asignado debe observar si los contenedores y
basureros se encuentran en buen estado, tanto su estructura como
la higiene. También, debe registrar y ratificar que si se estd

recolectando la basura por parte del camién municipal de basura.

5.6.4.5. Accion Correctiva

Reportar si no se recolectado los desechos.

Informar si existe un inadecuado mantenimiento de los depdsitos
de basura.

Solicitar cambios de contenedores en el caso de basureros en mal

estado.
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5.6.5.

5.6.6.

Elaborado por:

Responsabilidades

Jefe de aseguramiento y control de calidad.
Jefe de planta.

Jefe de produccion.

Supervisor de limpieza.

Auxiliar de produccion

Trabajador de turno.

Documentos de referencia

Guia de procedimientos operacionales estandarizados de

sanitizacion (SSOP).

Manual de buenas précticas de manufactura segin: NORMA
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ANEXO C.

Guia de aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura en panaderias.
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PRESENTACION

-

La tematica expuesta en el presente
documento sirve como guia para dar

~

cumplimiento con las Buenas Practicas de
Manufactura dentro de las instalaciones de

Panificadora del Valle. Se aborda temas

concernientes a la Industria de Panificacion

o

con informacion didactica y técnica.

/
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CONTENIDOS

TEMA1 >  Importancia de las Buenas Practicas de Manufactura.

TEMA2 >  Riesgosy formas de contaminacion.
TEMA3 > Instalaciones de una panaderia.

TEMA4 > Requisitos de higiene, limpieza e inocuidad alimentaria.

TEMAS5 > Recepcion de materia prima.

203



DEFINICIONES

Aseguramiento de calidad: Lineamiento proporcionado dentro de la gestion de

calidad aplicado en procesos productivos.
BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

Desinfeccion: Eliminacion completa o parcial de la carga microbiana para que esta
no dé lugar a una contaminacion, esta accion se realiza mediante detergentes,

agentes quimicos.
Desratizacion: Eliminacion o control de ratones y ratas.

Inocuidad: Condicidon que indica la garantia de que un alimento esta libre de

contaminantes, quimicos, fisicos o bioldgicos.
Insumos: Material necesario dentro del area productiva.

Monitoreo: Planificacion secuencial de mediciones para establecer control, se lo

realiza mediante registros para su posterior verificacion.

Plaga: Especies que proliferan de acuerdo con proporcion o densidad, constituyen

una amenaza para la planta de produccién por la inminente contaminacion.

Sanitizacién: Proceso que ayuda a reducir la contaminacion a nivel ambiental o

superficial, esta accion se logra a través de agentes desinfectantes.
Sistema: Elementos que actdan en conjunto.

Trazabilidad: Seguimiento secuencial, a partir de la aplicacion o localizacion de

aquel producto que este bajo condicionamiento.

Validacion: Método de comprobacion, se utiliza evidencias que ayudan a controlar

un efectivo procedimiento, acciones correctivas y medidas preventivas.
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TEMA1 > IMPORTANCIA DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

1. Introduccion

Todo establecimiento dedicado a la elaboracion de alimentos tiene la
obligacion de cumplir con los requisitos minimos de control. Por
definicion, las Buenas Précticas de Manufactura (BPM) son un conjunto
de requerimientos necesarios y basicos de higiene para producir
alimentos, las empresas son certificadas porque su cumplimiento asegura

la garantia y aptitud en los alimentos para que sean consumidos.

Para certificar BPM se necesita dar cumplimiento con los siguientes

capitulos:

= Instalaciones.

= Equipos y utensilios.

= Requisitos higiénicos de fabricacion.

= QOperaciones de produccion.

= Envasado, etiquetado y empacado.

= Almacenamiento, distribucidn, transporte y comercializacion.

= Aseguramiento y control de calidad.

2. Importancia

El cumplimiento de las BPM brinda confianza a los consumidores porque
respalda la calidad de la elaboracion de los productos alimenticios y en
sobremanera beneficia a la empresa porque crea dentro de sus instalaciones una
cultura de orden e higiene en pro del mejoramiento de la calidad.

Por ello, para la certificacion de BPM en una panaderia se rige bajo la norma
técnica sustitutiva vigente ARCSA-DE-067-2015-GGG.
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1. Introduccion

Existen microorganismos peligrosos que afectan la salud debido a las
enfermedades generadas en alimentos, los actores principales para que dé lugar a
la transmisién de enfermedades alimentarias son: animales, personas, utensilios,
agua, aire, suelo. Asi también, en las diferentes etapas de produccién de
alimentos, la cual, conlleva la manipulacion de alimentos, movilizacion del

producto terminado de un lugar otro, manejo de material de limpieza, entre

otros.
2. Contaminacion

2.1. Definicién

El origen de una contaminacion viene dado por la existencia de material
extrafio en el alimento y su deteccion compromete la salud. La Norma
Técnica Ecuatoriana desde su regulatoriedad expresa que segun el Codex

Alimentarius define contaminacion a:

Cualquier sustancia no afiadida intencionalmente al alimento, que
esta presente en dicho alimento como resultado de la produccion
(incluida las operaciones realizadas en agricultura, zootecnia y

> medicina veterinaria), fabricacién, elaboracién, preparacion,

tratamiento, envasado, empaquetado, trasporte o almacenamiento

de dicho alimento o como resultado de contaminacién ambiental
(INEN, 2013).
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2.2. Peligros alimentarios

Peligros fisicos ]

Aquellos cuerpos extrafios visibles en el alimento como: cabellos, vidrio,

plastico, papel, etc. Todos ellos provocan atragantamientos o heridas.

Peligros quimicos ]

Residuos quimicos, detergentes, agroquimicos, desmedida de aditivos

alimentarios, venenos, etc. Son ejemplos de peligros quimicos que pueden

desencadenar una intoxicacion en los consumidores.

Peligros bioldgicos ]

Se genera a partir de hongos, bacterias, virus y parasitos, su proliferacion

deteriora al alimento y perjudica la salud, lamentablemente no se puede

detectar presencia por su forma biolégica y microscépica.

2.3. Tipos de contaminacion

[ CONTAMINACION }

[ Primarja } [ Secundaria } [

—

Presente en la materia
prima de forma inevitable
< (cosecha, faenamiento.

Ejemplo: Leche ordefiada
de una vaca enferma.

N—

=

]
Dada durante la produccion
yo manipulacion de
alimentos. La forma mas
comun de contaminacion.

Ejemplo: Estornudos sobre

alimentos
N—

=

Cruzada }
—L
Producida por

inadecuadas practicas
de higiene.

Ejemplo: Contacto de
alimentos inocuos con

alimentos crudos.
N—
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CONTAMINACION
CRUZADA

,[ DIRECTA }:>

Cuando el contaminante
afecta de forma directa al
alimento, ejemplo: frutas sin
lavar almacenadas con frutas
peladas.

\[ INDIRECTA }I::>

Cuando un elemento
interacciona  durante la
operacion, ejemplo:
Operarios con manos sucios
manipulan alimentos
preparados.

2.4. Vias de contaminacion

Existen vehiculos que transportan microrganismos y contaminen el

alimento, conocidos como vectores, tales como: moscas, aves, roedores y

hormigas, son los principales trasportadores de M.O hacia al alimento.

Del mismo modo, la basura generada durante los procesos es considerada

un medio para la proliferacion de M.O. y albergue de plagas.

2.5.

Deterioro Microbiologico del pan

Hongos y bacterias son los actores principales para el deterioro del pan y

derivados, son imperceptibles visualmente.

2.5.1. Factores

Para el desarrollo y multiplicacion de microorganismos existen factores

intrinsecos y extrinsecos sujetos a diferentes condiciones que ayudan a

crear estrategias para el control de diferentes operaciones en una

panaderia.

» Humedad: A mayor humedad mayor sera el desarrollo de MOs.
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= Tiempo: Los MOs pueden desarrollarse en ambientes templados, se
conoce que a 37°C el incremento de temperatura favorece al rapido
crecimiento y deterioro.

= Acidez: Con un pH=7 los MOs pueden crecer, sin embargo, los
hongos crecen en un pH inferior a 5 y su resistencia es mayor.
Cuando un alimento tiene un pH menor a 4.5 el crecimiento
bacteriano es minimo.

» Temperatura: Los métodos de refrigeracion y congelacion detienen
el crecimiento de MOs, cuando el alimento se somete a altas
temperaturas los MOs mueren, a pesar de ello, existen MOs resistente
a temperaturas mayores a 100°C.

= Nutrientes: Alimentos con una matriz alimentaria compuesta
mayormente por hidratos de carbono es el medio ideal para el
crecimiento de hongos y levaduras, es decir que todos los derivados
de cereales estdn comprometidos por este tipo de nutrientes.

=  Atmdsfera: Varios de los microorganismos tienen la capacidad de

crecer en atmosferas gaseosas.

2.6. Enfermedades transmitidas por alimentos

2.6.1. Concepto

Se origina por consumir productos alimenticios que han sido expuestos a
contaminacion fisica, quimica o bioldgica, al consumir estos alimentos
perjudica en gran manera a la salud de las personas. Se produce de forma
colectiva o individual, los primeros sintomas predicen la ingesta de

alimentos contaminados.
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2.6.2. Clasificacion

Las ETA provocan:

- Intoxicacion alimentaria
Se da a partir de la ingesta de alimentos quimicamente contaminados,
metales pesados, toxinas, insecticidas, etc.

- Infeccidn alimentaria
Se da a partir de la ingesta de alimentos contaminados por gérmenes

como, hongos, bacterias, parasitos.

2.6.3. Sintomas

Una vez transmitida una ETA desencadena un sin nimero de

sintomas gastrointestinales: dolor abdominal, nauseas, vomito,

diarrea, etc.
2.6.4.Causas
- Inadecuada manipulacion de
alimentos.
- Contaminacion cruzada
Enfermedades - Contaminacion quimica,
S bioldgica.
transr_nltldas s - No cumple con los tiempos de
alimentos coccion.
- Trabajadores con ETAs.
- Recalentamiento de productos.
- Falta de higiene del personal
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TEMA3 > INSTALACIONES DE UNA PANADERIA

1. Ubicacion

Conviene que las instalaciones de una panaderia se asienten en una zona alejada
de focos de contaminacion externa, con lo cual no comprometa a la inocuidad
del alimento, a esto se afiade que, no debe estar en zonas propensas a
inundaciones y lejanas a infestaciones de plagas, también, retirada de sectores
cercanos a granjas, sumideros, camales. Para lo mismo, la planta debe estar
protegida del albergue e ingreso de contaminantes externos.
Si no es posible contar con una adecuada ubicacion, la panaderia debe contar
con un disefio, redisefio y construccion estratégicas en cuanto a:

- Puertas, ventanas, pisos, paredes.

- Ingresos a la planta.

- Puertas con cierre automatico.

- Sistema de ventilacion.

- Construccion de antesalas para evitar el acceso directo desde la calle.

2. Distribucién

La planta de produccion debe tener dimensiones apropiadas para cada area, las
mismas deben ser disefiadas y construidas para mantener una adecuada limpieza
de las instalaciones con el fin de evitar posibles contaminaciones. El uso
adecuado de los espacios facilitarda el flujo de los operarios, equipos y
materiales. Todas las areas deben mantenerse limpias, sus estructuras deben
brindar aptitud y seguridad del alimento desde la recepcion de materia prima

hasta la obtencion del producto final.

2.1. Indicaciones generales

- Dentro de las areas se impide el cruce de:

Materia prima >< Producto final
Basura Producto semiterminado
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- Las areas deben tener dimensiones efectivas y separar unas de otras

para que no genere contaminacion cruzada

O Area de horneo separada del area de refrigeracion de

insumos para rellenos.

O Areas que permanecen limpias de las areas que con
frecuencia estan desordenadas o sucias.
Las panaderias pueden dividir la planta con la siguiente distribucién:
o Oficinas
o Vestidores
o Area de recepcion de materia prima
o Area de almacenamiento de producto terminado
o Garaje
o Local de venta
o Bafos

o Zona de masado

Gracias a las visitas continuas se conoce que Panificadora del Valle cuenta con
una estructura solida que permite el buen funcionamiento de la planta, si
embargo la distribucion de planta influye de manera directa ante una inminente

contaminacion cruzada.

Figura 1. Distribucion actual de la planta
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Figura 2. Distribucion sugerida en base a la norma.
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. Caracteristicas

3.1. Areas internas

Cada area debe ser utilizada para el fin asignado con el propdsito de
evitar alteraciones a nivel higiénico.

La infraestructura de las instalaciones se construira con dimensiones
adecuada de modo que no exista acumulacion de polvo, la planta
deberé ser de facil limpieza y sanitizacion.

La planta contard con una buena iluminacion ya sea artificial o
natural.

Ningun area tendra acceso con el exterior de la planta.

Cada departamento dispondra de ventilacion, bafios, oficina, areas
interiores, en general habra un sistema de ventilacién ya sea artificial

0 natural.
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3.2. Areas externas

- Sanitarios: EXxistird una seccion estrictamente separada de las areas
de produccion, se debera instalar sanitarios individuales para hombres
y mujeres, cada uno con lavamanos de cierre automatico, suministro
de toallas desechable, dispensador de jabon liquido y gel
desinfectante.

- Vestidores: Segun sea el numero de operarios de planta y el tamafio
de este, se dispondra de una habitacion adecuada con canceles para
guardar pertenencias y cambio de ropa de calle y zapatos.

- Estacionamiento: Area externa alejada de la planta de produccion.

- Local de venta al publico: Por lo general los locales de venta y
expendio contaran con vitrinas, refrigeradores todo acondicionado

para el ingreso al publico.

4. Detalles de la construccion

A modo general, el disefio y construccién permitird facilidades de limpieza y
desinfeccion de la planta, el material de construccion tiene que ser resistente y
duradero. Bajo la normativa vigente ARCSA-DE-067-205-GGG se tendré en

cuenta las siguientes condiciones.

Todas las lamparas de iluminacién

B estaran protegidas de modo que, en

[ JHULA et ' caso de haber una rotura, el material
de riesgo no contamine el producto.

Si existe ventilacion artificial o
natural, deberan ocupar espacios que 4—[ VENTILACION ]
permitan la limpieza y desinfeccién de
ventiladores.
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Al tener acceso con el exterior
contaran de mallas de proteccién

[ PUERTAS Y } __, contrael ingreso de insectos y aves,

VENTANAS su disefio debera ser desmontable y

de cierre adecuado para mayor

facilidad de mantenimiento y
limpieza.

Esta instalacion seré de uso exclusivo
para el lavatorio de utensilios, el cual
dispondra de agua caliente/fria <—[ LAVABO ]
suficiente, disefiada con acero

inoxidable para evitar la acumulacion
de mohos.

Si el lavamanos y el

En el lugar donde se manipule los fregadero son

alimentos se debera instalar un compartidos debera se
lo suficientemente

lavamanos con disposicion de agua amolio para el correcto
LAVAMANOS caliente/fria de cierre automatico, pliop
.. lavado de manos en
suministros de toallas desechable,

) . cualquier momento.
dispensador de jabon liquido y gel 7

desinfectante.

Deberan ser lisas, lavables, de material
resistente y con recubiertas con pintura +—— [ PAREDES ]
epoxica.

PISOS Impermeables, no baldosas
resbaladizas, pisos fuertes y resistentes.

Las uniones entre las paredes y piso
deberan ser disefadas de forma
céncava o redondeada. Si no existe, se ESQUINAS ]

tendra mas cuidado de limpieza.

215



En caso de existir sumideros, estos
[ SUMIDEROS tendran una inclinacion para la
eliminacién de agua residual y rejillas
para impedir el paso de roedores.

La correcta limpieza de los techos

evitara el desarrollo de moho, su
disefio ayudara a la correcta limpiezae TECHOS

higienizacion.

5. Equipos y utensilios

Dentro de una panaderia es usual la disposicion de superficies de madera,
siempre y cuando sean construidos con madera de roble, pino o haya, las
superficies en contacto con el alimento no deben tener astillas, ni roturas para asi
evitar accidentes laborales o acumulacién de suciedad. Para mayor seguridad se
sugiere el uso de utensilios elaborados con acero inoxidable y/o silicona, sobre
todo, que permitan la facil limpieza y desinfeccion. Asi también, se considera lo
siguiente:

- En procesos térmicos la utilizacion de equipos y utensilios deben ser
disefiados con material 6ptimo para trabajar a altas temperaturas.

- Todos los contenedores destinados como desperdicios, basura,
productos no comestibles y demas, deben ser identificados, de
manera especial los recipientes donde fue depositado cualquier
sustancia peligrosa.

- El fabricante dispondréa a la panaderia de documentacion que ayude al
mantenimiento preventivo de equipos.

- Cada vez que los equipos y utensilios fueron puestos en contacto con
materia prima, producto semielaborado se debe limpiar y desinfectar
para evitar una posible contaminacion.

- No utilizar envases vacios de desinfectantes para uso de la panaderia.

- Controlar aquellos recipientes que van a utilizarse en la produccion.
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TEMA4 > REQUISITOS DE HIGIENE, LIMPIEZA E INOCUIDAD ALIMENTARIA

1. Higiene del personal

La generacion de ETA provocada por la contaminacion de alimentos evidenciara
la falta de higiene dentro de una panaderia. Un correcto aseo puede prevenir
contaminacion por la multiplicacion de microorganismos. Si el operario se
encuentra enfermo aumenta la probabilidad de que se genere un brote de ETA,
por tal motivo es necesario conocer los principios basicos de una correcta

higiene personal.

1.1. Obligaciones

- Todo el personal cuenta con indumentaria completa que consta de:
mandil, cofia, guantes, mascarilla, botas impermeables.

- Cada trabajador tendra su indumentaria limpia y en buen estado.

- Enlos casilleros asignados se coloca la ropa de trabajo.

- Dentro de la planta de produccion se prohibe dejar prendas ajenas al
uniforme dado por el empleador.

- El uniforme es de uso exclusivo y debe utilizarse Gnicamente dentro
de las instalaciones de la panaderia.

- Cabello corto y cubierto completamente con gorros o cofias, para
personas con calleo largo este debe ser recogido de la misma manera
debe usar proteccion.

- Ufias cortas y limpias sin uso de esmalte.

- No debera toparse el cabello u otras partes del cuerpo, conversar,
cantar o utilizar el celular en horas de trabajo, fumar, comer, beber o

masticar chicle, arreglarse el cabello o bigote.
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1.2. Ingreso a la planta

Cuando empieza la jornada laborar todo el personal operativo debera
ingresar a la planta usando el uniforme completo, cofia, guantes,

mascarilla y tener un adecuado lavado de manos.
1.2.1. Lavado de manos

El procedimiento establece obligatoriedad para con los trabajadores cada vez

que cumpla con las siguientes acciones:

- Manipular desechos.

- Cambiar actividad o cuando sea necesario.

- Antes de ingresar a la planta.

- Usar los sanitarios.

- Luego de toser, estornudar o limpiarse la nariz.
- Luego de toparse alguna parte del cuerpo.

- Luego de haber topado superficies sucias.

1.2.2. Como lavarse las manos

1. Presionar el dispensador de jabon.

2. Frotar con el jabdn las palmas de las manos hasta obtener
espuma, enérgicamente frotar el dorso de las manos, finalmente
los dedos.

3. Con movimientos giratorios forzar la espuma para que pase entre
los dedos.

4. Enjuagar cona abundante agua fria.

5. Secar las manos con aire caliente o usar toallas desechables.

6. Finalmente, se aplica gel desinfectante.
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1.2.3. Guantes de latex

El uso de guantes de latex no exime el lavado de manos, limpieza y
desinfeccion, en caso de rompimiento se debe cambiar de guantes. Es
preciso su uso cuando se manipula alimentos, tal es el caso de,

manipulacion del producto en su Gltima etapa.

1.2.4. Heridas

Cuando el operario sufre de alguna herida o raspadura se procede a
desinfectar la zona afectada con los elementos del botiquin de primeros
auxilios, se debe cubrir con vendas protectoras seguido de el uso de
guantes de latex para que con genere contaminacion, segin sea la
gravedad de la herida se puede hasta suspender por algunos dias hasta su

recuperacion.

1.2.5. Enfermedades

Los operarios que tengan sintomas de haber contraido ETA o padezca
alguna otra patologia, debe comunicar con inmediatez a sus superiores
para su debido seguimiento y valorar un requerimiento médico y de ser

el caso la suspension temporal de las labores dentro de la panaderia.

2. Programa de higiene vy sanitizacion de las

instalaciones de una panaderia.

La jornada de produccion debe empezar con todas las secciones limpias,
no debe haber basura en el suelo ni material organico. Durante y después
de los procesos productivos se debe leer, respetar y aplicar todas las

indicaciones de los instructivos creados.

219



2.1. Definiciones

- Higiene: Conjunto de técnicas que ayudan al mantenimiento de las condiciones de

salubridad.

- Sanitizacién: Higienizar areas o superficies con sustancias desinfectantes las cuales

matan gérmenes.

- Desinfeccién: Minimizar la cantidad de gérmenes hasta que las superficies se

encuentren seguras.

- Limpieza: Eliminacidon de residuos organicos e inorganicos para ello se utiliza

agua, detergente, esta accion no asegura la eliminacion de gérmenes.

2.2.

(o1
o
=

()
-~

é¢Cuando

?

Procedimiento de limpieza y desinfeccion.

El programa de limpieza y desinfeccion corresponde a todos los

operarios que realizan esta labor dentro de la panaderia, se llevara a cabo

un control, cronograma y procedimiento. Los responsables deben realizar

la limpieza y desinfeccién conforme al procedimiento L+D. Este proceso

conlleva la utilizacion de agentes quimicos, por lo cual se debe asegurar

el uso correcto de los mismos. También, se utiliza soluciones detergentes

como cloro o amonio cuaternario, estas soluciones deben estar ubicadas

en zonas especificas y debidamente identificadas.

—_—

Cronograma L+D

Equipos, utensilios
y superficies en
contacto con el
alimento.

Frecuencia para
realizar la

1 éCon qué?
actividad.

—»

—
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labor de limpieza
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Material de
limpieza,
desinfectantes,
agua.



Pasos l

Retirar los residuos que no estan adheridos a las

superficies.

- EIl lavado se realiza con agua potable caliente (80°C),
cepillo y detergentes.

- Utilizacion de una solucion de agua clorada (200 mg de
cloro / litro de agua)

- Enjuagar con abundante agua tibia (40°C), secar completamente
las areas y equipos.

2.2.1. Recomendaciones

- Dentro de las instalaciones se debe disponer de un area para el secado
de equipos y utensilios, mantenerlos secos y limpios antes de ser

utilizados.

- Enel caso de limpieza rapida de superficies o0 materiales, se usard un
pafio limpio y desinfectado con frecuencia diaria utilizando 50 ppm
de hipoclorito de sodio con agua caliente a 25°C, a pesar de esta

indicacion, es de preferencia el uso de pafios desechables.

- El personal que manipule material de desinfeccidn sebe usar

uniformes de proteccion para evitar riesgo.

- El personal contara con capacitacion acerca del manejo adecuado de

material de limpieza y desinfeccidn, mantenimiento de equipos.

- Se prohibe la mezcla de desinfectantes, productos quimicos y demas.
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2.3. Manejo de desechos

Un adecuado control y manejo de todos los desechos generados en
una panaderia garantizan que estas no sean fuente de contaminacion
para ello se describe los puntos esenciales. Dentro de una panaderia
se producen varios residuos como: masas, envolturas, cascaras de
huevos, grasas y demas, los cuales no deben ser reutilizados. El
personal que opera dentro de fabrica son quienes se encargan de
recolectar la basura acumulada en un dia y depositar en los basureros
y asi trasladarlos hacia el &rea de acopio de basura para el posterior
retiro de los contenedores por parte del recolector de basura
municipal, la frecuencia con la que realiza es diaria para que no

exista acumulacion.

2.4. Control de plagas

Para la prevencion y control de plagas se requiere que las
instalaciones de wuna panaderia sean libres de fuentes de
contaminacion y/o insectos, roedores y aves, la planta maneja un plan

de exterminacion y control de plagas.

2.4.1. Plagas

Masiva aparicion de animales, su alberge propaga inconformidad a
las condiciones de higiene, es considerado un vector de
contaminacion dentro de una panaderia y de otros sectores en

general ya que desatan contaminacion en todos los espacios.
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2.4.2. Control efectivo de plagas

Para una panaderia es de vital importancia tener un control de plagas, al
ser un establecimiento dedicado a la elaboracion de alimentos es un
atractivo para diferentes tipos de plagas albergar dentro de una panaderia

ya que buscan refugiarse en cualquier espacio y reproducirse.

2.4.3. Técnicas de exterminio

Para contrarrestar la propagacion de plagas de una panaderia dispondra

en sus instalaciones el mantenimiento de:

- Rejillas y ventanas para impedir el ingreso de aves e insectos
voladores.

- Proteccion de alcantarillado y sifones de agua para impedir el
ingreso de insectos rastreros.

- Limpieza frecuente de las esquinas de paredes y techos para la
eliminacion de telas de arafa.

- La frecuencia del mantenimiento se realiza una vez al mes con

obligatoriedad.
Registro y control de proveedores:

Todos los proveedores deberan dotar de insumos y materias primas
libres de contaminantes, controlar el ingreso de:
- Cubetas de huevos contaminadas con excremento de gallinas,
larvas o huevos rotos.
- Empaques sucios.

- Controlar las cajas de las materias primas.
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2.4.4. Invasion de plagas en una panaderia

Existe presencia de plagas cuando dentro de las instalaciones se logra
visibilizar cuerpos de insectos muertos o vivos, excrementos de roedores
0 ratas, envases o alimentos carcomidos. Con la ayuda de agencias
certificadas en control, prevencién y eliminacion de plagas se debe
implementar un programa de erradicacion, sea el caso que ocurra, se
ocupa medios quimicos Y fisicos dependiendo de el tipo de plaga. Todos
estos procedimientos se realizan con la inspeccion de expertos. Métodos
mA&s comunes:

- Trampa para roedores.

Se aplica un control
de plagas al vehiculo
- Cebos de parafina. de transporte y al

- Plaguicidas local de venta de pan.

- Gel anti cucarachas.
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TEMA5 > RECEPCION DE MATERIA PRIMA

1. Recepcion de materia prima

Dentro del area de recepcion el jefe de control de calidad o el
personal son los encargados de la inspeccién y control de la materia
prima e insumos. Al ingresar los productos, estos son identificados y
clasificados seglin su tipo para llevar un inventario ordenado. La
materia prima se coloca sobre pallets de plastico y los insumos en
perchas, los mismos deben adaptase a un sistema de rotacion, de
modo que, se utilice primero la materia prima anterior para asi evitar
deterioro o contaminacion. Toda la bodega debe mantener
condiciones higiénicas optimas, asi mismo, aquellos productos que se

detectan caducidad deben ser retirados y eliminados.

1.1. Calidad de la materia prima

La calidad de la materia prima determinara la calidad del producto
final, por lo que, las exigencias a los proveedores deben ser méas

rigurosas.

1.1.1. Rotulacion

Cada producto que ingresa como materia prima o insumo

Es necesario la rotulacion

registro de todos los
ingredientes y aditivos que

de insumos y llevar un debera ser rotulada con la siguiente descripcion:

. Nombre del producto

se utiliza y las proporciones . Fecha de elaboracion y vencimiento
recomendadas por el . Proveedor
fabricante.
7 . Peso
. Lote

Fecha de elaboracion y duracién
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1.1.2. Revisién

El encargado de la revision aplicard una inspeccion
visual de los sacos de harina, cajas y demas, la

supervision cuenta con los siguientes parametros:

Sin roturas, el embalado debe ser seguro y herméticamente
sellado para evitar la exposicion del producto con el medio
ambiente.

Rotulacion indicada anteriormente.

Control de la llegada y salida de la materia prima.

1.1.3.Condiciones higiénicas

= La descarga de la materia prima e insumos de los

vehiculos deben cumplir con las normas higiénicas basicas
y presentacion personal adecuada, vestir uniforme
completo, cofia, guantes de la empresa.

A la hora del desembarque toda la mercaderia sera
colocada sobre elementos que impidan el contacto directo
con el piso.

El almacenamiento de la mercaderia se realiza de acuerdo
con las especificaciones del fabricante o a la naturaleza

del producto.

2. Conservacion

2.1

Refrigeracion

Dependiendo de la materia prima es fundamental conservar sus

condiciones bajo refrigeracion y no romper la cadena de frio, los

equipos deben mantener las siguientes temperaturas de

almacenamiento:
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Frigorificos y o o
heladeras. |::>[ 0°C -4°C ]

Congeladores |::> 0°Cy-18°C

Freezers |::> -18°C

Una vez abierto los productos estos deben ser cerrados para que conserve
buenas condiciones bajo refrigeracion o congelacién, en caso de haber
recipientes sin tapa se deben cubrir con papel film. Evitar el uso de
hojalatas como recipientes debido a que genera corrosién en este

material.

3. Lineamiento para un adecuado almacenamiento

La empresa debe adoptar el sistema FIFO (firts in / first out), con el fin
de llevar una adecuada rotacion de la materia prima para que de esta
manera se pueda utilizar lo primero que ingresa a la bodega hacia lo

primera que se realice en la produccion

4. Caracteristicas del area de almacenamiento

Dentro del area de almacenamiento la altura minima de la estanteria debe
ser de 14 cm y un espacio de 10 cm entre la estanteria y pared, estas
condiciones permiten que la materia prima no tenga contacto con el piso
0 pared. Estos espacios libres son estratégicos ya que, permite mayor
facilidad de limpieza del area y reducen la probabilidad de generacion de

focos de plagas.,
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